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Maschinenhalle Kunststofftechnik. Foto: MUL

Expandiertes thermoplastisches Polyurethan. Foto: BASF
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Vorstellung von Borealis Polyolefinen. Foto: K. Sochor
Misch- und Dosieranlagen-Integration. Foto: Sonderhoff
Zweikomponenten-Mikrospritzguss. Grafik: Wittmann Battenfeld
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Aktuelles, kurz notiert

Montanuniversitat Leoben
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Aktuelles, kurz notiert!

Kunststoffverarbeiter bei Dreilandertagung

Die Organisationen der kunststoffverarbei-
tenden Industrie Deutschlands, Osterreichs
und der Schweiz, Gesamtverband Kunst-
stoffverarbeitende Industrie e.V. (GKV),
Fachverband der Chemischen Industrie
Osterreichs/Kunststoffverarbeitende Indus-
trie (FCIO), Bundesinnung der Kunststoff-
verarbeiter, Wirtschaftskammer Osterreich
und der Kunststoff Verband Schweiz (KVS)
hielten am 5. und 6. September in Ascona
ihre diesjdhrige Dreildndertagung ab. Die
Organisationen erorterten ausfihrlich die
Haltung der Kunststoffindustrie zum Ma-

TGM Kunststofftechnik

rine Litter. Die Organisationen stimmen
darin Uberein, dass die Kunststoffindustrie
und das kunststoffverarbeitende Gewerbe
gefordert sind, Verantwortung im Sinne des
Grundsatzes der Vorsorge (Precautiona-
ry Principle) auch international intensiver
wahrzunehmen. Die Verbande wollen in
diesem Sinne mit den entsprechenden Or-
ganisationen vermehrt sensibilisieren und
kooperieren.

Weiterhin erorterten die Organisationen
die Auswirkungen des demografischen
Wandels auf den Fachkraftebestand in der

Kunststoffverarbeitung. Die Organisati-
onen bekrdftigen mit einer gemeinsamen
Erklarung ihr Bekenntnis zum dualen Sy-
stem der Berufsausbildung, welches als
richtungsweisend fiir Europa angesehen
wird.

www.kunststoffe.fcio.at
www.kunststoffverarbeiter.at
www.gkv.de

www.kvs.ch

Klemens Reitinger ist neuer Abteilungsvorstand

Foto: TGM

Anfang September wurde Dipl.-Ing. (FH)
Klemens Reitinger MSc zum Abteilungsvor-
stand fiir die Hohere Lehranstalt fiir Kunst-
stofftechnik am TCM bestellt. 1990 hatte
er seine Ausbildung am TGM als Schiler
der Abteilung Kunststofftechnik begonnen
und 1995 die Reifepriifung abgelegt. Sein
Jahrgangsvorstand in diesen Jahren und
Prifer bei der Matura war Ing. Robert Hil-
lisch, Chefredakteur der OKZ damals und
heute.

In der TGM-Zeitschrift technologe wird
sein Lebenslauf weiter beschrieben: ,1995

wurde Reitinger Assistent an seiner Abtei-
lung und betreute administrative Agen-
den bis 1999. Ein Schwerpunkt seiner Ar-
beit lag damals in der Durchfiihrung von
Informationsveranstaltungen rund um das
Thema Kunststoff sowie die Betreuung
zahlreicher Berufsinformationsmessen in
ganz Osterreich.

Er konnte in seiner langjdhrigen Verbun-
denheit mit dem TCM die letztem zwolf
Jahre unter Abteilungsvorstand Dipl.-Ing.
Helmut Elmecker als Professor fiir Betriebs-
und Umweltlaboratorium, Konstruktionsii-
bungen, Fertigungs- und Entsorgungstech-
nik sowie Angewandte Informatik einen
tiefen Einblick in die Abteilung Kunststoff-
technik erlangen.

Fachlich liegen die Tatigkeiten von Ab-
teilungsvorstand Reitinger im Materialent-
wicklungsbereich mit dem Schwerpunkt
Naturstofftechnik. Wie alle Kunststofftech-
nologen im TCM ist Reitinger Projektleiter
in der Laboratorium fiir Kunststofftechnik
GmbH und fihrt im Rahmen dieser Ta-
tigkeiten Forschungs- und Entwicklungs-
projekte durch. Diese Projekte werden zu
einem hohen Anteil durch HTL-Diplomar-
beiten erweitert und bilden ein wichtiges
Standbein des Praxisbezugs der Ausbil-
dung.

Abteilungsvorstand Klemens Reitinger
hat den Fachhochschul-Diplomstudien-
gang Produkttechnologie/Wirtschaft —mit
Schwerpunkt Kunststofftechnik sowie das

Masterstudium Internationales Wirtschafts-
ingenieurwesen, beides in berufsbegleiten-
der Form absolviert. Seit vier Jahren ist er
externer Lektor fiir den Fachbereich Mate-
rialwissenschaften und Leichtbau am Tech-
nikum Wien. Durch diese Kontakte wird
derzeit unter seiner Leitung eine Koopera-
tion im Sinne der Anrechnung von Lehrin-
halten im  Fachhochschulstudiengang
Sports Equipment Technology konzipiert.
Durch die Umsetzung dieser Idee konnen
zukiinftig effiziente Wege fiir Kunststoff-
technik-Absolventen zur Erlangung von
akademischen Ausbildungen erreicht wer-
den.

Zusammenfassend ist die Besonderheit
der Abteilung Kunststofftechnik am TGM
herauszuheben, deren enge Zusammen-
arbeit mit der Versuchsanstalt am TGCM,
der GFKT Gesellschaft zur Férderung der
Kunststofftechnik und dem LKT (Laborato-
rium fiir Kunststofftechnik GmbH) ein sehr
praxisnahes Konstrukt darstellt. Eine leiten-
de Funktion in dieser Abteilung ist daher
fir Abteilungsvorstand Klemens Reitinger
Moglichkeit und Herausforderung seine
Aktivitaten in und fir die TGM Kunststoff-
technik auszuweiten.”

Herausgeber und Redaktion der Oster-
reichischen Kunststoffzeitschrift wiinschen
dem neuen Abteilungsvorstand viel Erfolg
in seinen vielfdltigen Aufgaben und freu-
en sich auf eine erfolgreiche Zusammen-
arbeit!

R. Hillisch

Osterreichische Kunststoffzeitschrift 9/10 2013



Aktuelles, kurz notiert!

Polymerpreisindex Plastixx

Plastixx bezeichnet den im Juni 2005 eingefiihrten Polymerpreisindex der KI — Kunststoff-Information, den die Osterreichische
Kunststoffzeitschrift mit freundlicher Genehmigung der Kunststoff-information Verlagsgesellschaft mbH, Bad Homburg regelmafig
veroffentlichen darf. Dieser Index zeigt reprasentativ die Preisentwicklung von Kunststoffen in Westeuropa.

Wahrend der Plastixx die wichtigsten thermoplastischen Kunststoffe insgesamt umfasst, spiegelt der Plastixx ST die Preisentwicklung
der Standard-Thermoplaste und der Plastixx TT diejenige der Technischen Thermoplaste wider.

Die Basis fur Plastixx, Plastixx ST und Plastixx TT ist Januar 2002 mit 1000 Punkten.

Preisindizes August 2013

August  Vormonat  Anderung Plastixx — Der KI Polymerpreisindex

Plastixx 2232,2 2174,8 +2,6%
Plastixx ST~ 2302,1 2239,5 +2,8% 2400 N, | o T 2400
Plastixx TT ~ 1429,5 1430,9 -0,1%

2200 | L2200
Methodik 2000 L 2000
Der Plastixx bildet die Preisentwicklungen Plastixx ST
von PE-LD/LLD, PE-HD, PP, PVC, PS, PET 1800 S(Pglyg?ﬁfe'smdfx - 1800
sowie ABS, PA, PC, PMMA, POM und PBT tandarc-Thermpplast)
nach dem Prinzip des sogenannten Paa- 16001 - 1600
sche-Index ab. In die monatliche Index- Ho - —~— | 100
berechnung gehen die durchschnittlichen Plastixx TT
westeuropdischen Marktpreise der Materi- 1200 (Polymerpreisindex - 1200
alien, gewichtet nach westeuropiischen Ver- Technische-Thermoplaste)
brauchsmengen ein. Die Gewichtung nach T L e L Y 1000
Verbrauchsmengen wird jahrlich aktuali- E 53 & 2 & 3 &8 2 5 3 @&
siert. = N = N =

WWW. I(IW e b d e Quelle: Kunststoff Information, Bad Homburg

Generationswechsel bei TFM Zum Titel
Mit 2. September 2013 konnte beim oberosterreichischen Werkzeug-
bau-Unternehmen TFM (Technologie fir Metallbearbeitung) in Traun
die Betriebsiibergabe an die ndchste Generation erfolgreich abge- S O
schlossen werden. Zu diesem Datum hat der Firmengriinder und bis-
herige Allein-Geschiftsfiihrer und Gesellschafter Giinther Lindinger 44. Jah@ang "R 9/10._201? ~SIE
(60) die Geschdfte an seine Tochter Corinna Lindinger und den Werk- ritechnl KNosseRorencht
zeugbautechniker Stefan Birtimair ibergeben. Corinna Lindinger (32)
tbernimmt als CFO die kommerziellen und organisatorischen Belan-
ge, Stefan Birtlmair (31) als CTO die technische Leitung und den Ver-
kauf. Keine Anderung gibt es bei den Besitzverhiltnissen der Unter-
nehmensanteile.
www.tfm.at
SOMMER)
e
VTS GmbH Kunsmaffe & SOMMER Antriebs- und Funktechnik GmbH
offnen der Zukunft Tir und Tor
L EMGEL nurolvﬁ;"?
: :OB HALLE 15 - Stand C58
ur Fu derung der Ku reinigung
offverarbeiter
Der twist 350 — ein neu entwickeltes Antriebssy-
stem fir Gartentore der Fa. SOMMER Antriebs-
und Funktechnik GmbH — wurde mit Hilfe starker
Partner der Fa. VTS GmbH Kunststoffe umgesetzt.
Kegelrdader aus Stahl sind Vergangenheit. Die Zu-
kunft sind Kegelrdder aus Kunststoff — dank Gri-
vory® GV-5H von EMS-Chemie. Der Partner RIA-
Polymers GmbH entwickelte und modifizierte
Beim oberdsterreichischen Werkzeugbau-Unternehmen TFM wurde der eigens fur das Gehduse das Material RIABLEND®
Generationswechsel vollzogen. Anfang September 2013 hat Unternehmens- A ..., um den hohen Belastungen stand zu halten.
griinder Giinther Lindinger die Geschiftsfiihrung an seine Tochter Corinna Weitere Informationen auf Seite 318 und 319.
Lindinger und Stefan Biirtlmair, MSc iibergeben. Foto: TFM
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Pruftechnik

Praxisnahes Forschungsprojekt zum Elastomerspritzguss
an der Montanuniversitat Leoben

Ausnutzung der Scher- und
Dehnerwarmung zur Heizzeitverkurzung |
bei der Verarbeltung von Elastomeren

Als weiteres Projektziel soll neben dem
neuen System zur Heizzeitverkiirzung
(unter Ausnutzung von Scherung und Deh-
nung beim Durchstromen der konischen
Dise) auch ein Berechnungsprogramm
zur Ermittlung der Temperaturerhéhung in
Kautschukmischungen wahrend des Ein-
spritzvorganges entwickelt werden.

Berechnungsprogramm zur
Ermittlung der Temperaturerhéhung
in Kautschukmischungen

Das auf Basis der Energiegleichung entwi-
ckelte Berechnungsmodell beriicksichti-
gt Scherung, Dehnung und Warmeleitung
beim Durchfliefen gerader und konischer
Disengeometrien auf Basis der gemes-
senen Materialkenngréfen. Besondere He-

Projektleiter Dipl.-Ing. Leonard Perko im Technikum Kunststofftechnik der Universitit Leoben mit
der Elastomermaschine Maplan MTF 750/160 Edition.

Bei der Verarbeitung von Kautschukmischungen dient die Heizphase
zur vollstindigen Formteilvernetzung. Im Zyklus benétigt die Heizzeit
den gréBten Zeitanteil und einen hohen energetischen Einsatz.
ErfahrungsgeméB liegt dieser Anteil bei rund 50 bis 60 %. Das éster-
reichische FFG-Bridge-Projekt ,Heizzeitverkiirzung“ beschiéftigt sich
mit MaBnahmen, die Heizzeit iiber gezielte Wirmegenerierung durch
Scher- und Dehnerwdrmung wéhrend des Einspritzvorganges beim
Durchstrémen konischer Diisensegmente zu reduzieren. Zudem sollen
die Auswirkungen dieser neuartigen Methode zur Heizzeitverkiirzung
auf die Formteilqualitdt gezielt untersucht werden. Die hier angewand-
te Dehnstrémung hat gegeniiber der Scherstromung den Vorteil, dass
sie eine homogenere Massetemperaturverteilung bewirkt, da hier auch
die Kernbereiche des Masseflusses dissipativ erwdrmt werden. Die
Dehnviskositét ist eine wesentliche StoffgréBe bei der Betrachtung von
Dehnstrémungen, die es liber neue Messansétze gesichert zu messen
gilt. In der Praxis der Kunststoffverarbeitung wird die Dehnviskositat
zur Prozessbeschreibung bisher nur in der Blasfolienextrusion und dem
Faserspinnen beriicksichtigt.

rausforderung war dabei die Ermittlung der
Dehnerwdrmung, da es hierfiir noch keine
allgemein anerkannten Modelle gibt. Es
wurde ein eigener Ansatz basierend auf
den Arbeiten von Cogswell (1970), Binding
(1988) und Obendrauf (1996) erarbeitet.
Dabei ergaben sich in der Berechnung der
Dehngeschwindigkeitsprofile und Ermitt-
lung der Dehnviskositdten je nach Modell
teilweise gravierende Unterschiede, wobei
in Abstimmung mit dem Experiment je-
weils dem Modell mit der besten Vorhersa-
gequalitat der Vorzug gegeben wurde.

Materialdatenmessung

In das Berechnungsprogramm wurden Ma-
terialdaten in Form von Scher- und Dehn-
viskositdten,  pvT-Daten,  spezifischer

Warmekapazitdt und Warmeleitfahigkeit
einbezogen. Die Werte wurden tempera-
turabhdngig bestimmt und iiber Approxi-
mationen im Modell beriicksichtigt.

® Scher und Dehnviskosititen

Die Scherviskositatsmessungen erfolgten
am Hochdruckkapillarrheometer (HKR).
Dabei erwies sich die Einhaltung einer ei-
gens flr dieses Projekt erarbeiteten Priif-
vorschrift als entscheidend. Bei der Berech-
nung von Dehnstromungen in konischen
Disen stellt die Dehnviskositat, wie bereits
erwahnt, eine entscheidende Grofe dar. In
diesem Projekt entschied man sich fiir eine
Berechnung der Dehnviskositdt aus den
Einlaufdruckverlusten am Hochdruckka-
pillarrheometer (Perko, 2012). Die prazise
Bestimmung derselben ergab nicht unwe-

Osterreichische Kunststoffzeitschrift 9/10 2013



sentliche Schwierigkeiten in der Messung.
Die klassische Ermittlung aus der Bagley-
Auftragung erwies sich als nicht prakti-
kabel, da zu hohe Viskositdtsstreuungen
auftraten. Diese Schwierigkeiten konnten
durch den Einsatz einer Lochblende be-
hoben werden. Da Dehnviskosititen in
den klassischen Berechnungsmodellen der
Kunststoffverarbeitung noch keinen Ein-
gang gefunden haben, missen in diesem
Bereich noch etliche Probleme mit der Ap-
proximation und der Temperaturabhdngig-
keit der gemessenen Dehnviskosititen ge-
[6st werden.

® Thermodynamische Materialdaten

Das spezifische Volumen bei unterschied-
lichen Driicken, die Warmekapazitit und
die Waiarmeleitfahigkeit der Versuchsmi-
schungen wurden jeweils temperaturab-
hangig gemessen und im Berechnungsmo-
dell berticksichtigt.

Modellversuche

Fur die praktischen Versuche wurde eine
Maplan-SpritzgieBmaschine der Type MTF
750/160 Edition mit einem speziell fir die
Massetemperaturmessung konzipierten
Werkzeug eingesetzt. Die Massetempe-
ratur wurde mittels IR-Kamera und Ther-
moelement gemessen. Die mit einem vor-
geheizten Messer aufgeschnittene Masse
wurde mit der IR-Kamera gefilmt und die
gemessenen Temperaturen ausgewertet.
Die Ermittlung der korrekten Massetempe-
ratur erwies sich als nicht trivial. Die IR-Ka-
mera ermoglichte eine grobe Einschatzung
der Temperaturverteilung im ausgespritz-
ten Massekuchen. Die absolut gemes-
senen Temperaturen wichen aber deutlich
von denen des Thermoelementes ab. Wei-
terhin konnten auch grolke Unterschiede
zwischen der Oberflachen- und der Kern-
temperatur der Masse festgestellt werden.
Dieser Effekt wurde auf die Schererwar-
mung in den Randbereichen des Materials
zuriickgefiihrt.

Das oben erwéhnte Versuchswerkzeug
verfligt iber austauschbare Disen um die
Massetemperaturerhdhung beim Durch-
stromen unterschiedlicher konischer Ge-
ometrien zu untersuchen. Die ermittelten
Haupteinfliisse auf die Temperatur stell-
ten dabei die Spritzgeschwindigkeit, der
Duisenwinkel und die Dusenoffnung dar.

Pruftechnik

Diskretisierung der konischen Diisengeometrie fiir das Berechnungsmodell.

Die Vorhersagequalitdt des Modells konn-
te bisher noch nicht vollstandig tberzeu-
gen, bedingt durch noch unzuldngliche
Daten fiir die Dehnviskositdt und eine zu
grobe Beschreibung der Randzonen und
Randwirbel im konischen Einlauf. Qualita-
tiv ist eine Aussage Uber die Temperaturer-
héhung moglich, wahrend der quantitative
Vergleich zum Experiment keine zufrie-
denstellenden Ergebnisse liefert. Dennoch
liefert das Modell signifikant bessere Er-
gebnisse als klassische Stromungssimula-
tionen, welche die Temperaturerh6hung
weit unterschatzen.

Fazit

In den bisherigen Versuchen zeigte sich,
dass mit steigendem Volumenstrom die
Temperaturerhhung durch héhere Scher-
und Dehnerwdrmung gesteigert wer-
den konnte. Mit dem Berechnungsmodell
konnte nachgewiesen werden, dass dabei
die Dehnerwdrmung einen wesentlichen
Teil der gesamten Dissipationswarme aus-
macht. Je nach Starttemperatur und Volu-
menstrom konnten Temperaturerhhungen
zwischen 20 und 60 °C berechnet und ge-
messen werden. Niedrigere Starttempera-

Geleitwort Univ.-Prof. Dr. Walter
Friesenbichler

Der Auftrag der Montanuniversitat Leo-
ben ist sowohl eine praxisnahe Ausbil-
dung der Studierenden durchzufiihren
als auch praxisrelevante Grundlagen-
und Applikationsforschung zu betrei-
ben. Neben Forschungsschwerpunkten
SpritzgieBsimulation, ~ Materialdaten-
messung, robuste Prozessfiihrung, Bau-
teilentwicklung und  Spritzgiefcom-
poundieren ist das Spritzgiellen von
vernetzenden Formmassen ein neuer
und stark wachsender Forschungs-
schwerpunkt am Lehrstuhl fir Spritzgie-
Ben von Kunststoffen. In der Herange-
hensweise an Projekte wird besonders
darauf geachtet, dass der gesamte Bogen
von der Materialdatenmessung Uber die
Simulation und Berechnung bis hin
zu den praktischen Maschinenversu-
chen gespannt wird, damit die beteili-
gten Industriepartner optimal von den
Ergebnissen profitieren koénnen und
die Erweiterung des wissenschaftlichen
Grundlagenwissens dabei nicht zu kurz
kommt.

S

B e

| L

Warmebildaufnahme des ausgespritzten Massekuchens links von auflen und rechts aufgeschnitten.
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Pruftechnik

Maschinenhalle Kunststofftechnik der Montanuniversitit Leoben.

turen sorgen auf Grund der hoheren Vis-
kositdt fir eine stirkere Erhohung der
Temperaturwerte als hchere Starttempera-
turen. Dies durfte von besonderer anwen-
dungstechnischer Relevanz sein, da die
Materialférderzone der Spritzgielmaschi-
ne relativ niedrig temperiert werden kann,
um ein verfrithtes Anvulkanisieren des Ma-
terials zu verhindern und dennoch ver-
kirzte Heizzeiten aufgrund hoherer Mas-
setemperaturen nach dem Einspritzen zu
erzielen.

FFG-Bridge-Projekt
»Heizzeitverkiirzung*“

Das  FFG-Bridge-Projekt ,Heizzeit-
verkiirzung” wird von der Osterrei-
chischen  Forschungstérderungsgesell-
schaft (FFG) gefordert. Die Laufzeit ist
von 2010 bis Ende 2013 geplant.

Industrielle Projektpartner sind die
Unternehmen Erwin  Mach Gummi-
technik, Hirm (Elastomerverarbeitung),
Maplan GmbH, Ternitz (Elastomer-Ma-
schinenbau) und Semperit technische
Produkte GmbH, Wimpassing (Elasto-
merverarbeitung).

Ausblick

Das FFG-Bridge-Projekt ,Heizzeitverkiir-
zung” kommt nach den beschriebenen
Arbeiten im Jahre 2013 in die Abschlus-
sphase. Maschinenversuche zur Herstel-
lung von Formteilen unter Anwendung der
bisher gewonnenen Erkenntnisse werden
aktuell durchgefiihrt. Dabei werden Ef-
fekte der erreichbaren Heizzeitverkiirzung
ebenso aufgegriffen, wie Aspekte zur Form-
teilqualitdt (Vernetzungsgrad). In einem
zweiten Bericht werden die Autoren auf
die Abschlussergebnisse des Projekts ein-
gehen. Am Ende soll ein neues System zur
Heizzeitverkiirzung im Kautschukspritz-
guss stehen, von dem die im Projekt vertre-
tenen Industriepartner und Anwender der
Elastomerverarbeitung profitieren kénnen.
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TGM Kunststofftechnik

Brandversuche

Historisches und Entwicklung der
Brandversuche am TGM

Das Brandungliick von Kaprun am 11. No-
vember 2000 mit 155 Toten fiihrte dazu,
dass sich auch die OBB verstirkt fiir das
Thema Brandschutz interessierten. An der
Versuchsanstalt fiir Kunststoff- und Um-
welttechnik am TGM konnte Dr. Dieter
Hohenwarter im Auftrag der OBB zunichst
vor allem Brandversuche an Sitzen von
OBB-Reisezugwagen durchfiihren. Schon
bei ersten Versuchen im Jahr 2002 waren
die Vorschriften tber die Brandverhiitung
fir die im internationalen Verkehr einge-
setzten Reisezugwagen aus dem Jahr 1991
vorhanden und giiltig. Eine wesentliche
Anforderung war dabei, dass 100 Gramm
Zeitungspapier (in Form eines Papierkis-
sens) bei Entziindung auf dem Sitz eines
Reisezugwagens innerhalb von 15 Minu-
ten selbstandig erldschen missen. Diese
Anforderung wurde bis zu den Versuchen
beginnend im Jahr 2002 von den OBB
nicht Gberprift und daher erfiillten auch

Pruftechnik

Dieter Hohenwarter und Matthias Berger mit dem UL 94-Gerit zur Priifung von Kunststoffteilen.

Der Fachbereich Kunststoff- und Umwelttechnik der Versuchsanstalt
TGM der Héheren Technischen Bundeslehr- und Versuchsanstalt TGM
hat sich in den letzten Jahren zunehmend auch fiir die Brandpriifungen
von Materialien verschiedenster Art profiliert. Materialien fiir den
Innenausbau von Schienenfahrzeugen werden entsprechend den neuen
Normen gepriift und dafiir die Warmefreisetzung in Abhéngigkeit von
der Zeit sowie die seitliche Flammenausbreitung ermittelt. Die Sitze von
Reisezugwagen der OBB werden schon seit mehr als 10 Jahren gepriift,
wodurch ein wesentlicher Beitrag vor allem gegen Brandvandalenakte
in diesem Bereich geleistet werden konnte. Im vergangenen Jahr wurde
auch eine Diplomarbeit der Hoheren Lehranstalt fiir Kunststofftechnik
liber die Wéarmefreisetzung und Brandeigenschaften von Kunststoffen
mit und ohne Flammschutzmittel erfolgreich abgeschlossen. Nun steht
auch ein neues Priifgerét fiir die Priifung von Kunststoffen entspre-
chend der Vorschrift UL 94 zur Verfiigung. Nach der Vorschrift UL 94
werden vor allem Kunststoffe im elektrotechnischen Bereich und der
Automobilindustrie gepriift.

einige Sitze von Reisezugwagen diese An-
forderung nicht. Heute kann man als Rei-
sender in der Eisenbahn sicher sein, dass
diese Anforderung gegen Brandvandalen-
akte von allen Sitzen in den Reisezugwa-
gen der OBB erfiillt wird. In der Folge hat
die Versuchsanstalt auch alle Innenbau-
teile, wie Innenwdnde, Decken, Klapp-
tische und &ahnliche von Reisezugwagen
der OBB brandtechnisch gepriift.

Die nationalen Vorschriften fiir die
Brandpriifungen von Schienenfahrzeugen
werden zunehmend durch internationale
Vorschriften ersetzt. Friiher wurden etwa
Wandbauteile von Reisezugwagen mit
einer Beflammung auf die Einhaltung be-
stimmter Kriterien tGberpriift und entspre-
chend den neuen Vorschriften wird nun
untersucht, wie sich die Materialien von
Reisezugwagen bei Bestrahlung mit hoher
Warmeintensitdt verhalten. Weiters wer-
den nun auch die Qualmbildung und die
Toxizitdt der Brandgase untersucht und er-
mittelt, ob die Grenzwerte eingehalten
werden.
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Nach der Prifvorschrift ISO 5658-2 (Re-
action to fire tests — Spread of flame — Part
2: Lateral spread on building and transport
products in vertical configuration, 2006
09 15) wird bei Materialien von Reise-
zugwagen die laterale Flammenausbrei-
tung von vertikal angeordneten Produkten
untersucht. Fir diese Prifung der Innen-
ausbauteile von Reisezugwagen wurde
das normgeméle Priifgerdt durch die Ver-

TGM Kunststofftechnik ist ein Begriff,
den Prof. Dipl.-Ing. Dr. Heinz Drag-
aun eingefiihrt hat um die Verbindung
der Ausbildung an der Héheren Tech-
nischen Lehranstalt fir Kunststofftechnik
und der Arbeit an der Versuchsanstalt
TCM im Fachbereich Kunststoff- und
Umwelttechnik zu manifestieren. Heinz
Dragaun hat diese Verbindung von
Lehre und Versuchsanstalt jahrzehnte-
lang gelebt und ist heute emeritierter
Leiter des Fachbereichs Kunststoff- und
Umwelttechnik.




Pruftechnik

suchsanstalt Kunststoff- und Umwelttech-
nik selbst entwickelt und gebaut.

Mit dem Cone-Calorimeter wird ent-
sprechend SO 5660-1 (Reaction-to-fire
tests — Heat release, smoke production and
mass loss rate, Part 1: Heat release rate
(cone calorimeter method), 2002-12-15)
die Warmefreisetzungsrate in kW/m? von
horizontal angeordneten Proben bei der
Entziindung durch eine externe Wérme-
quelle ermittelt. Das Cone-Calorimeter ist
nicht nur fiir die Eisenbahnbrandversuche
interessant, sondern auch fir wissen-
schaftliche Untersuchungen. Die Ergeb-
nisse von Messungen mit dem Cone-Ca-
lorimeter konnen auch fiir die Simulation
des Brandverhaltens von Schienenfahrzeu-
gen verwendet werden. Auftrage fur diese
Untersuchungen werden von den Schie-
nenfahrzeugherstellern Siemens und Bom-
bardier und von den Zulieferbetrieben der
Schienenfahrzeugindustrie erteilt.

In der Versuchsanstalt TGM steht nun
auch ein Gerét fiir Brennbarkeitspriifungen
nach der UL 94-Vorschrift zur Verfigung.
Dieses von den amerikanischen Underwri-
ters Laboratories entwickelte feuersicher-
heitliche Werkstoffpriifverfahren fiir Kunst-
stoffe wird vor allem fiir elektrotechnische
Produkte und fir Kunststoffteile in der Au-
tomobilindustrie verwendet.

Arbeiten im Zusammenhang mit der
Ausbildung am TGM

Im Schuljahr 2012/2013 fihrten die Schi-
ler Siegfried Hasil und Alexander Moser
von der Hoheren Abteilung fir Kunststoff-
technik am TGM ihre Diplomarbeit tber
die Warmefreisetzung und Brandeigen-
schaften von Kunststoffen mit und ohne
Flammschutzmittel unter Betreuung von
Prof. Dr. Dieter Hohenwarter an der Ver-
suchsanstalt fur Kunststoff- und Umwelt-
technik am TGM durch. Die Firma Dietzel

Die TGM Kunststofftechnik-Absolventen (5SAHWEU) Siegfried Hasil und Alexander Moser mit dem

Cone-Kalorimeter.

Univolt ist interessiert den Flammschutz
fir die von der Firma hergestellten Elektro-
installationsrohre zu verbessern. Die zur-
zeit verwendeten Rohre weisen Fiillstoff-
gehalte von bis zu 25 Gewichtsprozent auf
und das verursacht hohere Kosten und die
mechanischen Eigenschaften werden un-
glinstig beeinflusst. In Zusammenarbeit
mit den Firmen Dietzel Univolt und Gabri-
el-Chemie entwickelte Frau Dipl. Ing. Han-
nelore Mattausch vom Lehrstuhl fiir Kunst-
stoffverarbeitung der Montanuniversitat
Leoben in Kooperation mit dem Polymer
Competence Center Leoben (PCCL) im
Rahmen eines Forschungsauftrages Com-
pounds, die gute Flammschutz- und me-
chanische Eigenschaften mit moglichst

geringem  Fllstoff-
gehalt  fir  die
Herstellung  von
PP-Elektroinstallati-
onsrohren aufwei-

Fotos und Grafiken: TGM

sen sollen. Elektroinstallationsrohre miis-
sen mit einer Brandpriifung gemaR OVE/
Onorm EN 61 386-1 (Elektroinstallations-
rohrsysteme fiir elektrische Energie und
fiir Informationen, Teil 1: Allgemeine An-
forderungen, 2004-09-01) durch Anwen-
dung einer 1-kW-Flamme gepriift wer-
den. Bei der Diplomarbeit der Schiiler
waren plattenformige Priifmuster vorhan-
den und daher wurde die Brandpriifung
durch einen Schwerbrennbarkeitsversuch
nach Onorm A 3800-1 (Brandverhalten
von Materialien, ausgenommen Baupro-
dukte, Teil 1: Anforderungen, Priifungen
und Beurteilungen, 2005-11-01) ange-
ndhert. Der Schwerbrennbarkeitsversuch
stellt mit der Beflammungsdauer von 15
Minuten hohere Anforderungen an das
Material als die oben angefiihrte ,Elek-
trorohrbrandpriifung”, weil dabei ein
4-mm-dickes Rohr nur 85 Sekunden lang
beflammt werden misste.

Verbrannte Linge fiir PP 100 % und verschiedene Compounds. Bei unge-
fillltem PP (PP 100 %) bedeutet eine verbrannte Linge von 80 cm, dass das
gesamte Priifmuster beim Schwerbrennbarkeitsversuch verbrannt ist. Je kiir-
zer die verbrannte Lange ist, desto giinstiger ist das jeweilige Compound bei
diesem Versuch. Bei Flammeneinwirkung erweist sich Compound CT1 als giin-
stig und Compound C7 weist mit einer verbrannten Linge von etwas mehr als
50 cm akzeptable brandtechnische Eigenschaften und sehr gute mechanische
Eigenschaften auf. Die Farben der Saulen gelten auch fiir die nebenstehende
Abbildung.

Die Wirmefreisetzung in Abhéngigkeit von der Zeit fiir ungefiilltes PP
(PP 100 %) und mit verschiedenen Flammschutzadditiven versehene
Compounds. Bei der Bestrahlung mit dem Cone-Kalorimeter verurs-
acht Compound C6 beispielsweise nur eine etwas geringere maximale
Warmefreisetzung (peak heat release rate) als das ungefiillte PP auf und
alle anderen Flammschutzmittel und Kombinationen davon wirken sehr
viel besser.
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Die Flammschutzmittel konnen, grob
eingeteilt, in physikalisch und chemisch
wirkende Flammschutzmittel klassifiziert
werden.

Die Wirkung der physikalischen Flamm-
schutzmittel kann in einem
® Abschirmeffekt bestehen, bei dem der

Nachschub an Brennstoff unterbunden

wird
® kiihlenden Effekt bestehen, in dem der

Kunststoff unter die Entziindungstempe-

ratur gekihlt wird
® Verdiinnungseffekt bestehen, in dem

die brennbaren Gase so sehr verdiinnt
werden, dass sie sich nicht mehr ent-
ziinden.

Die Wirkung chemischer Flammschutz-
mittel beruht fast immer auf der Unterbin-
dung der Bildung freier Radikale.

Um diese Effekte zu erzielen stehen vier
groBe Gruppen von Flammschutzmitteln
zur Verfligung:

® Halogenverbindungen

® Metallhydroxide (Mg(OH),oderAl(OH),)
® Phosphorhaltige Flammschutzmittel

® Intumeszenz- Flammschutzmittel.

Die Priifungen lieferten wichtige Ergeb-
nisse Uber die Flammschutzeigenschaften
der verschiedenen PP-Compounds mit un-
terschiedlichen Flammschutzmitteln, wobei
nur halogenfreie Flammschutzmittel be-
trachtet wurden. Untersucht wurden mit
beiden Brandpriifungen insgesamt 31 Com-
pounds die von der Montanuniversitit Leo-
ben fiir die Prifungen zur Verfiigung gestellt
wurden. Es wurden PP-Compounds mit
einzelnen Flammschutzmitteln oder einer
Kombination von Flammschutzmitteln un-
tersucht, wobei die Synergie der Flamm-
schutzmittel giinstig oder unglinstig hin-
sichtlich Flammschutzes und mechanischer
Eigenschaften wirksam sein konnte. Die Er-
gebnisse dieser Diplomarbeit kurz gefasst:

® Verschiedene  PP-Compounds  (mit
Flammschutz) zeigen bei Beflammung
(Schwerbrennbarkeitsversuch) und Be-
strahlung (Cone-Calorimeter-Messung)
unterschiedlich gutes Verhalten.

® Compound C1 weist sehr gute Flamm-
schutzeigenschaften, aber unglinstige
mechanische Eigenschaften auf.

® Compound C7 weist gute Flammschut-
zeigenschaften und ausreichende me-
chanische Eigenschaften auf.

Pruftechniik

Die Vorschrift UL94 ist international
Ubereinstimmend mit ISO 9772 (Cel-
lular plastics — Determination of hori-
zontal burning characteristics of small
specimens subjected to a small flame,
2012-09-01) und IEC 60695-11-10 (Fire
hazard testing — Part 11-10: Test flames
— 50 W horizontal and vertical flame test
methods, 2003-08) entspricht ASTM D
635. Weiters ist die UL94 international
Gibereinstimmend mit /SO 9773 (Plas-
tics — Determination of burning behav-
iour of thin flexible vertical specimens
in contact with a small-flame ignition
source, 1998-03-01). Weiters entspricht
IEC 60695-11-20 (Fire hazard testing —
Part 11-20: Test flames — 500 W flame
test methods, 2003-08) der ASTM D
5048.

Autor:

Prof. Dipl.-Ing. Dr. Dieter Hohenwarter,
dieter.hohenwarter@tgm.ac.at
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K 2013 Messevorbericht

Ein Werkstoff fiir die groBen Aufgaben der Zukunft

Sonderschau ,,Kunststoff hewegt!”

Kunststoff ist der Werkstoff, der die Welt bewegt — auch mit Blick auf die
groBen Aufgaben der modernen Gesellschaft. AuBerordentlich vielseitig,
leicht, sicher, dauerhaft, wirtschaftlich und zudem eindrucksvoll. Welche
Beitrdge Kunststoffe zu einem ,,Leben in Bewegung* leisten, buchstab-
lich und im libertragenen Sinn, werden rund 3 100 Aussteller auf der K
2013 vom 16. bis 23. Oktober in Diisseldorf demonstrieren. Ausgewéhlte
Beispiele werden zudem in der Sonderschau ,Kunststoff bewegt!“ im

Diisseldorfer Messegeldnde zu erleben sein.

Der Begriff ,bewegen* wird in der Sonder-
schau in Halle 6 sehr weit gefasst. So wird
es um die direkten Beitrdge der Kunst-
stoffe zu den unterschiedlichen Facetten
von Mobilitdt gehen, aber auch um emo-
tionale Bewegung etwa durch Kunst und
Design und ebenso darum, AnstdlRe zu
geben fir Lésungen zukunftsorientierter
Fragen rund um die groRen Themen Be-
vilkerungswachstum, Energiebedarf, Kli-
mawandel. Wie auch die bisherigen Son-
derschauen anlasslich der K wird es auf
der Sonderflache erneut eine Kombinati-
on zwischen Information, Interaktion und
Show-Elementen geben.

Fiinf Themenfelder werden beispielhaft
fur die ungezdhlten Anwendungsmoglich-
keiten und Eigenschaften von Kunststoffen

stehen. Heil’t es beispielweise ,Kunststoff
bewegt — Menschen”, so bezieht sich dies
etwa auf die personliche Mobilitdt dank
Auto, Bus, Bahn und Flugzeug, und eben-
so auf die Mobilitat behinderter Menschen
dank moderner Hilfsmittel. Immer wird
auch die Nachhaltigkeitskomponente auf-
gezeigt.

Die Sonderschau wird fiir Aussteller
und Fachbesucher der K 2073 und auch
fir die breite Offentlichkeit von Interesse
sein. Verantwortlich flir die Organisation
sind die deutsche Kunststoffindustrie unter
Federfiihrung von PlasticsEurope Deuts-
chland e.V. und die Messe Diisseldorf.

www.k-online.de
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. . .makes the
difference

Maschinen und Ausriistungen fiir die
Kunststoff- und Kautschukindustrie

Machinery and equipment for the
plastics and rubber industries

Machines et équipements pour lindustrie
du plastique et du caoutchouc

Macchine e attrezzature per l'industria
delle materie plastiche e della gomma
Rohstoffe und Hilfsstoffe

Raw materials, auxiliaries

Matiéres premiéres, adjuvants

Materie prime, ausiliari

Halbzeuge, technische Teile,
verstarkte Kunststofferzeugnisse

Semi-finished products, technical
parts and reinforced plastics

Produits semi-finis, piéces techniques
et plastique renforcés

Semilavorati, parti tecniche e
plastica rinforzata
Sonderschau

Kunststoff bewegt”

Special show
“Plastics move the world!”

Exposition spéciale
« Le plastique avance »

Mostra speciale
“La plastica & movimento!”

. ScienceCampus

Messe Diisseldorf GmbH ®

Postfach 101006

40001 Diisseldorf

Germany

Tel. +49 (0)211/45 60-01
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K 2013 Messevorbericht

Hasco Fiihren, Zentrieren
und Temperieren

Zahlreiche Neuheiten aus den Bereichen
Mould Base Division und Hot Runner Di-
vision prasentiert Hasco auf der Kunststoff-
messe K 2013 in Dusseldorf. Die Mould
Base Division hat ihren Entwicklungs-
schwerpunkt dieses Jahr auf die Themen-
bereiche ,Fihren und Zentrieren” sowie
,Temperierung” gelegt. Zahlreiche Neu-
teile und Produktverbesserungen wie
verfeinerte Einbautoleranzen bei Zen-
trierelementen oder gezielte Programmer-
weiterungen mit neuen Anschlusskupp-
lungen und Temperierschlauchen werden
das Hasco-Programm abrunden.

Weitere Funktionsbauteile mit DLC-
Beschichtung  sorgen durch langere
Standzeiten ebenfalls fiir neue Anwen-
dungsmoglichkeiten. Ein optimaler War-
mehaushalt im SpritzgieBwerkzeug wird
durch eine neue, qualitativ hochwertige
Isolierplatte gewdhrleistet.

Die Hot Runner Division legt den Fokus
auf die Nadelverschlusstechnik. Sie zeigt
einen hydraulisch  betdtigten  Zylinder
Z2380/... fir die Bewegung von Nadel-
ventilpaketen, der die Wartungsfreund-
lichkeit der Systeme erhtht. Die Demon-
tage des Zylinders kann ohne Freilegung
des hydraulischen Antriebs erfolgen, so

Giinther Leistungsfahige
HeiBkanaltechnik

Die Heiflkanaltechnik beeinflusst als wich-
tiges konstruktives Element den Aufbau,
die Leistungsfahigkeit und die Kosten lei-
stungsstarker SpritzgieBwerkzeuge. Giin-
ther Heisskanaltechnik zeigt zur K 2013
wieder Neuheiten und Weiterentwick-
lungen, die dem Werkzeugbau neue L6-
sungsmoglichkeiten anbieten. Besonders
bei kleinen und kleinsten Bauteilen ist es
aus 6konomischer Sicht interessant hohe
Kavititenanzahl auf engstem Raum plat-
zieren zu konnen. Hierdurch kénnen kom-
paktere Spritzgiefmaschinen mit hoherer
Energieeffizienz und geringerem Bedarf
an Fertigungsflache zum Einsatz kommen.
Mit den Dusen fir seitliche Anspritzung,
etwa der Baureihe OktaFlow® und Mehr-
fachdisen fiir Mikro-Spritzgiefmaschinen
tragt Guanther dieser Marktanforderung
Rechnung. Des Weiteren ist ein verstar-
kter Trend in Richtung Nadelverschluss-
Systeme — insbesondere mit elektrischen
Nadelantrieben — deutlich erkennbar. Wur-
den bis vor kurzem die Nadelverschluss-
Systeme hauptsdchlich tber Pneumatik
oder Hydraulik betatigt, so sieht man heute
immer Ofter elektrisch angetriebene Nadel-
verschlusssysteme.

Hierfiir kommen Servo- oder Schrittmo-
toren sowie Elektromagnete zum Einsatz.
Diese Systeme eignen sich sehr gut in Ver-
bindung mit elektrischen Spritzgussma-
schinen und zeichnen sich durch eine ef-

dass das System
und die Umgebung
vor Verschmutzung
durch Hydrauli-
kol geschitzt wer-
den. Den pneuma-
tischen Antrieb von
Nadelventilpaketen

realisiert Hasco
mit dem Zylinder
Z2371/...

Komplette Hub-
platten fir Nadel-
verschluss-Systeme
werden mit neuer
Antriebs- und Re-
gelungstechnik voll
elektrisch  bewegt.
Insbesondere bietet
sich die so gestal-
tete elektrische Be-
tatigung fur hoch-
fachige Systeme in
der Verpackungsin-
dustrie und in der
Medizintechnik an.
Individuell gestaltbare Verfahrwege und
Geschwindigkeiten helfen die Produkt-
qualitdt und Prozesssicherheit im Spritz-
giellprozess zu verbessern. Ein modular
gestaltetes Nadelventilprogramm fiir pneu-
matische und hydraulische Einzelansteue-
rung in verschiedenen Geh&usevarianten

fiziente, prazise und saubere Arbeitsweise
aus. Diese Antriebsarten erfiillen hochste
Reinraumanforderungen.

Schwerpunkte des Messeauftritts wer-

den sein:

® Energieeffizienz und Konstruktionsfrei-
heit — BlueFlow®

® HeillkanaldiisenHeilkanaldisen fiir die
seitliche Anspritzung — OktaFlow®

® HeilSkanaldlsen fir Mikro-Spritzgief-
maschinen

rundet den Antriebsbereich ab. Im Bereich
der Regelungstechnik wird neben einer
Produktoptimierung auch eine zentrale Be-
dieneinheit vorgestellt.

www.hasco.com

Halle 1 Stand A23

Foto: Giinther

® Schnelle und kraftvolle Nadelver-
schlusstechnik mit elektrischem Antrieb.

Traditionell liefert Giinther seine LO-
sungen in einen breiten Branchenmix, wie
Automotive, Elektrotechnik, Verpackung,
Haushaltswaren und Consumer. In den
letzten Jahren deutlich gewachsen ist das
Geschiftsfeld Medizintechnik.

www.guenther-hotrunner.com

Halle 1 Stand D42
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Briickner Anlagenkonzepte fiir Effizienzsteigerung,
Energieeinsparung und Spezialfolien-Herstellung

GroBere Arbeitsbreiten und hohere Anla-
gegeschwindigkeiten sind entscheidende
Parameter  fiir  Leistungssteigerungen.
Briickner hat in den vergangenen Jahren in
diesen Bereichen immer wieder neue Stan-
dards gesetzt.

Verbessertes Layout fiir BOPP-
Hochgeschwindigkeitsanlagen

Zur K 2013 stellt Briickner Maschinen-
bau-Anlagen zur Herstellung hochwertiger
BOPP-Folien vor, die Arbeitsgeschwindig-
keiten deutlich Gber den bisher erreichten
525 m/min bieten werden. Entscheidend
dabei ist nicht die Geschwindigkeit allein,
sondern dass auch Parameter wie Anlagen-
verfligharkeit und -effizienz, Bedienbarkeit
und Prozessstabilitdt optimiert werden.
Dafiir wurde eine neue innovative Platt-
form entwickelt:

Herzstiick ist das neue Transportsystem
in der Querstreck-Einheit (TDO) mit er-
hohter Laufstabilitdt bei hohen Geschwin-
digkeiten. Erreicht wird dies durch eine
neue Geometrie flr eine effizientere Kraf-
teinleitung und den Einsatz neuartiger Po-
lymer-Werkstoffe mit geringeren Reibungs-
werten und reduziertem Schmierbedarf,
eine neue Langsstreck-Einheit (MDO) mit
automatisch einstellbaren Anpresswalzen,
eine noch effizientere Wasserentfernung
im Bereich der Kihlwalze und die neue
schwingungs- und vibrationsarme Wick-
ler-Einheit mit optimierter Kontaktwalze
gewadhrleistet gute Wickel- und damit Fo-
lienqualitat

BOPET-Anlagen fiir Effizienz bei
Verpackungsfolien

Heutzutage laufen die Brickner-BOPET-
Anlagen mit einer Geschwindigkeit von
Uber 500 m/min. Zur K stellt Briickner ver-
schiedene Neuentwicklungen vor, die Fo-
lienqualitdt sowie Laufstabilitit und Effi-
zienz der Anlagen durch die konsequente
Verfolgung der ganzheitlichen Betrach-
tungsweise noch weiter verbessern wer-
den:

® Pinning Das Anlegen der Folie an die
Kihlwalze wird durch eine neuartige
automatische Regelung weiter opti-
miert. Standardrohstoffe konnen ohne
Zusdtze wie ,Pinning-Agents” bei hoher
Geschwindigkeit problemlos verarbeitet
werden.

® Briickner’s Langsstreck-Einheit mit dem
einzigartigen ,Doppelspalt-Prozess” er-
hdlt innovative Anpassungen fiir einen
geschlossenen  Kraftfluss.  Ergebnis:
Hochste Folienqualitdten bei Geschwin-
digkeiten tber 500 m/min — auch bei
Spezial-Anwendungen wie sehr diinnen
Folien.

® Ein neu konzipiertes, schwingungs- und
vibrationsarmesTransportsystemsorgtfUr
optimaleLaufstabilititimHochgeschwin-
digkeitsbereich und damit fiir eine lan-
gere Lebensdauer.

Energie-Einsparung fiir High Speed
Extrusion

Bei allen Anlagen optimiert Briickner stan-
dig die Moglichkeiten der Energie-Einspa-
rungen und erreicht damit eine Reduzie-
rung des zur Folienherstellung bendtigten
Energieverbrauchs um 30 % gegeniber
den 90er Jahren. Diesem Trend folgend
stellt Briickner zur K ein neues High Speed
Extrusionssystem HSE vor.

Die Entwicklung der schnelllaufenden
HSE-Einschnecken-Extruder speziell  fir
den Einsatz als Co-Extruder flir Reckan-
lagen hatte zum Ziel, mit einem deutlich
kleineren Schneckendurchmessern die Lei-
stungsfahigkeit mehrerer grolerer kon-

AENELIE e

Osterreichische Kunststoffzeitschrift 9/10 2013

K 2013 Messevorbericht

Foto: Briickner

ventionellen Maschinen abzudecken. Der
HSE-Extruder benotigt eine kleinere Auf-
stellfliche, hat ein viel niedrigeres Ge-
wicht, ist einfacher beim Handling sowie
kostengiinstiger bei der Wartung.

Simultanes Strecken: Die neue
Generation

Die hohe Flexibilitit der Linearmotor-
betriebenen  Briickner-Simultananlagen
(LISIM) erlaubt Folien mit Eigenschaften
herzustellen, die mit sequentieller Technik
nicht erreicht werden kénnen. Die neue L/-
SIM-Generation ist speziell konzipiert fiir
hochwertigste diinnere Folien von 0,5 bis
75 pm, etwa Polyamid-Verpackungsfolien
oder ultra-diinne BOPP- und BOPET-Kon-
densatorfolien. Das neue und wesentlich
kostenglinstigere System zum simultanen
verstrecken dieser diinnen Folien weist
eine deutlich hohere Energie-Effizienz im
Streckofen aus. Sowohl in Bezug auf die
Antriebsleistung fir die einzelnen Linear-
motoren als auch fir die Luftleistung im
Streckofen.

www.brueckner.com

Halle 3 Stand C92
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BASF Spezialitaten noch
naher beim Kunden

Auf einer Fachpressekonferenz in Ludwigs-
hafen prasentierte das Unternehmen im
Vorfeld der Kunststoffmesse K 2013 eine
Vielzahl von Neuigkeiten aus allen Kunst-
stoffbereichen.

Produkte und neue Konzepte fiir den
Automobilbau

Zur Kunststoffmesse K 2013 erweitert die
BASF ihre Aktivititen bei den technischen
Kunststoffen fiir den Automobilbau um
einen vollkommen neuartigen Ansatz. Ul
tracom™ umfasst ein Paket aus drei Kom-
ponenten:  endlosfaserverstarkte  Halb-
zeuge, daran angepasste Spritzgiellmassen
und die notwendige Unterstlitzung beim
Engineering. Die zentrale Neuheit sind
dabei die Halbzeuge, also Laminate aus
Fasergeweben, die mit Ultramid® oder Ul-
tradur®, den Polyamid- oder PBT-Werk-
stoffen der BASF, impragniert sind. Der
zweite Teil des Ultracom-Pakets umfasst
die individuell auf diese Laminate abge-
stimmten thermoplastischen Umspritz-Ma-
terialien. Die dritte Komponente besteht
aus einem umfangreichen Service-Ange-
bot der BASF-Anwendungsentwicklung.
Mit diesen Materialien und Angeboten
wird die BASF aktiv an der weiteren Ent-
wicklung des automobilen Leichtbaus mit
Kunststoffen teilhaben.

Die neue Blasformtype-Type Ultramid®
Endure BM verfugt Uber dieselbe Stabi-
lisierungstechnologie wie das Spritzgus-
sprodukt Ultramid Endure. Auferdem zeigt
sie dieselbe Temperaturbestandigkeit von
220 °C im Dauergebrauch und von 240
°C Spitzenbelastung. Damit hat die BASF
eine Marktliicke geschlossen: Denn kiinf-
tig konnen auch Rohre in der Ladeluftstre-
cke zwischen Turbolader und Ladeluftkiih-
ler effizient hergestellt werden.

Auch ihr Polyamid 6710-Portfolio hat
die BASF erweitert: Zur K 2013 stellt sie
zwei flexible Ultramid Balance-Typen vor,
die sich fir die Extrusion von Rohren und
Schlduchen, speziell im Fahrzeug- und
Maschinenbau, aber auch fiir Ol- und Gas-
leitungen eignen. So starkt das Unterneh-
men seine Position als Anbieter von tech-
nischen Kunststoff-Spezialititen auch im
Bereich Extrusion.

Hervorragenden Laufeigenschaften des Energy Boost von adidas dank Infinergy™, dem weltweit

ersten expandierten thermoplastischen Polyurethan (E-TPU).

Lifestyle mit Kunststoffen und
Schéumen

Kunststoff ist inzwischen auch ein Werk-
stoff der Wahl fiir Mébel: Die BASF stellt
vier neue Varianten aus ihrem Polyamid-
Sortiment vor, die auf die Bedirfnisse der
Mébel-Branche abzielen. Alle vier neuen
Ultramid® SI-Typen (SI: surface impro-
ved) kombinieren eine hohe Oberflichen-
qualitdt mit den guten mechanischen und
chemischen Eigenschaften der Werkstoff-
klasse, in einem Fall sogar mit speziellem
Flammschutz. Eines der ersten Serienpro-
dukte aus der neuen Ultramid Si-Reihe ist
der Biirodrehstuhl MOVYis3, den die BASF
zusammen mit dem Mobelhersteller Inter-
stuhl entwickelt hat.

BASF stellt mit Infinergy™ das weltweit
erste expandierte thermoplastische Polyu-
rethan (E-TPU) vor. Der geschlossenzellige
Partikelschaum besitzt ein herausragendes
Riickstellvermogen und eine besonders
hohe Dauerbelastbarkeit in einem breiten
Temperaturfenster. Die erste Anwendung
des innovativen Materials ist der neue Lauf-
schuh Energy Boost von adidas, den der
deutsche Sportartikelhersteller in enger Zu-
sammenarbeit mit BASF entwickelt hat. Die
Zwischensohle aus dem neuen E-TPU sorgt
mit ihrer Kombination von Weichheit und
sehr hoher Elastizitat fir die hervorragenden

beiter? Sie suchen eine neue
ellen Stellenmarkt a
=zefitschifift.al/

In Zusammenarbeit mit

Foto: BASF

Laufeigenschaften des Energy Boost. Der so
genannte Rebound (Energierlickstellung) des
Schuhs, der so hoch ist wie bei keinem an-
deren Schuh am Markt, bleibt auch bei tie-
fen Temperaturen von minus 20 °C erhalten.

Die Kunst der Additivierung und
Oberflachenveredelung

BASF-Additive erleichtern nicht nur das
Recycling, sondern verhelfen manchen
Rezyklaten sogar zu besonderen Eigen-
schaften. Unbehandelte Rezyklate sind
meist wenig stabil. Dieses Problem kann
durch Zugabe neuer Stabilisatoren gel6st
werden, zum Beispiel durch das funktio-
nelle Additiv Joncryl® ADR beim PET-Re-
cycling oder durch die Recyclostab®-, Re-
cycloblend®- und Recyclossorb®-Produkte.

Die BASF bietet fir rund 160 Pigmente
ab sofort eine umfassende analytische Un-
terstlitzung, die ihren Kunden den sicheren
Einsatz von Produkten in sensiblen An-
wendungen noch weiter erleichtern soll
— so zum Beispiel bei Kunststoffverpa-
ckungen fiir Medizinprodukte und Lebens-
mitteln ebenso wie fiir Spielzeug, Hygie-
neprodukte aber auch Wasserrohre.

www.basf.de

Halle 5 Stand C21
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geba Gewichtsoptimierte, naturfaserverstarkte TPU

Als Experte auf dem Gebiet der TPU-Ver-
edelung hat geba langjdhrige Erfahrung in
der Produktion von verstdrkten, leitfihigen
und eingefarbten TPUs. In diesem Jahr
wurde das Augenmerk auf die Erweiterung
des Portfolios der verstarkten TPUs gelegt.
Gemeinsam mit dem langjdhrigen Partner
Bayer MaterialScience wurde das Desmo-
vit® DP R-Sortiment um die naturfaserver-
starkte Serie Desmovit® DP R Eco NF er-
ganzt, das auf der K 2013 vorgestellt wird.
Der Fokus lag auf der Entwicklung eines
Materials mit guten mechanischen Eigen-
schaften, dessen Gewicht gegeniiber glas-
faserverstarkten thermoplastischen Polyu-
rethanen reduziert ist.

Das neu entwickelte Desmovit DP R®

Eco NF besitzt einen Gewichtsvorteil von
etwa 8 % gegeniiber glasfaserverstarktem

TPU. Aufgrund der hohen Festigkeit bietet
sich Desmovit® DP R Eco NF fiir Bauteile
mit diinnen Wandstarken an. Ein weiterer
Vorteil ist das Bruchverhalten des natur-
faserverstarkten Desmovit® DP R Eco, da
sich bei Bruch keine scharfen Kanten bil-
den und die Verletzungsgefahr durch das
Produkt minimiert wird. Desmovit® DP R
Eco NF eignet sich hervorragend fiir Sport-
produkte.

Hersteller kénnen neben den genannten
Vorteilen zudem mit dem Pradikat ,Einsatz
von nachwachsenden Rohstoffen” beim
Verbraucher punkten. Der 0&kologische
Gedanke wird durch die Optik und Hap-
tik des Materials unterstrichen. Desmovit®
Eco NF wird mit 10 und 15 % Naturfaser-
verstarkung angeboten. Zukdiinftig ist auch
vorstellbar, eine weitere Desmovit® DP R

K 2013 Messevorbericht

Foto: geba

Eco-Serie aufzulegen, bei der nicht nur die
Verstarkung, sondern auch das TPU eine
Biobasis besitzt. So wiirde der Bio-Anteil
des Materials auf Giber 50 % ansteigen.

www.geba.eu

Halle 5 Stand A47

MAPLAN Produktlinie
SpritzgieBmaschinen fir die Verarbeitung von

» Gummi

» Silikon (HTV / LSR)

» Thermoplastische Elastomere (TPE)

Besuchen Sie uns,
auf der K 2013 Halle 16 B47-3

MAPLAN GmbH, 2630 Ternitz, Schoellergasse 9, Austria | T: +43 2630 35706, F: +43 2630 35408 | office@maplan.at, www.maplan.at

MAPLAN

rubber injection technology
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AKRO-PLASTIC
und AF-Golor Erweitertes
Portfolio

Gemeinsam mit der K.D. Feddersen GmbH
& Co. KG, Distributor fir technische Kunst-
stoffe und Schwesterfirma in der internati-
onal agierenden Feddersen-Gruppe, pra-
sentiert die Akro-Plastic GmbH, Spezialist
fir innovative und anwendungsorien-
tierte Kunststoffcompounds, anlasslich der
K 2013 mit ihrer Zweigniederlassung AF-
Color zahlreiche Neuentwicklungen.

Polyamid-Blends zur
Gewichtsreduzierung

Akromid® Lite ist ein dichtereduziertes Po-
lyamid-Blend, welches je nach Type das
Gewicht des fertigen Bauteils um bis zu
10 % senkt. Diese Gewichtsreduzierung
unter Beibehaltung der Festigkeiten ist die
einfachste Methode, um Fahrzeuge leich-
ter zu machen. die Blends auf Basis PA6.6
und PA6 werden mit bis zu 40 % Glasfa-
sergehalt hergestellt und zeigen eine ver-
besserte FlieRfdhigkeit gegenliber Stan-
dard-Polyamid auf. Des Weiteren bestehen
die getesteten Typen mit 30 und 40 %
Glasfaserverstarkung sowohl den Calci-
umchlorid (CaCl,)-Test als auch den Zink-
chlorid (ZnCl,)-Test in Anlehnung an die
SAE-Norm J2044. Fir Anwendungen mit
komplexere Geometrien hat das Unter-
nehmen mit Akromid® Lite B3 GM 10/20
1 L schwarz eine Type mit Glasfasern und
Glaskugeln entwickelt, welche den Verzug
von grofflachigen Bauteilen reduziert und
dabei hervorragende Oberfldchen bildet.

Warmestabilisierung

Akromid® XTC ist eine neuartige War-
mestabilisierung fir den Einsatz bei ex-
tremen Temperaturen von Gber 200 °C.
Akromid® C3 GF 30 5 XTC ist eine elek-
trisch neutrale, hochwirksame Warmesta-
bilisierung. Die Festigkeit des Produktes
fallt auch bei einer Lagerung bei 210 °C
von hervorragenden 190 MPa nach 3 000
Stunden Einlagerung gerade einmal um 9
MPa ab. Auch die Reillidehnung startet mit
einem Wert von 3,7 % und hat nach der-
selben Auslagerungszeit noch einen Wert
von 2,6 % und damit ein duktiles Verhal-
ten. Somit ist auch dieses Produkt ein Ma-
terial, welches den Leichtbau unterstiitzt,
da auch nach einer Warmealterung noch
ausreichend mechanische Reserven vor-
handen sind.

Compounds mit
Barriereeigenschaften

Das aliphatische Polyketon (PK), ist wie-
der verfigbar und wird die Industrie nun
erneut begeistern. Denn anders als im Jahr
2000, als das von der Firma Shell unter
dem Tradename Carilon hergestellte Po-
lyketon eingestellt wurde, wird das Pro-
dukt heute von verschiedenen Compoun-
deuren eingesetzt und erhoht so direkt zu
Beginn den Wettbewerb. Die Akro-Pla-

Liifterzarge aus Akromid® Lite.

stic GmbH fertigt Compounds aus diesem
Werkstoff unter dem Namen Akrotek” PK,
welche hervorragende Hydrolysebestan-
digkeit aufweisen. Sehr hohe Barriereei-
genschaften gegen Kraftstoff und Sauer-
stoff sowie niedrigstes Verschleifverhalten
bei gleichartiger Paarung und ein extrem
hohes Riickstellvermogen zeichnen diese
Produkte aus. Akrotek® PK wird sowohl un-
verstarkt als auch verstarkt mit bis zu 50
% Glasfasergehalt hergestellt und ist durch
seine geringe Kriechneigung ein interes-
santer Werkstoff fiir anspruchsvolle Kon-
struktionen.

Masterbatche

Die AF-Color, Zweigniederlassung der
Akro-Plastic und der Masterbatch-Spezia-
list innerhalb der Feddersen-Gruppe, hat
ebenfalls einige Neuheiten zu bieten. Im
Bereich der Verpackungsmaterialien stellt
das Unternehmen neu entwickelte Ma-
sterbatch-Rezepturen aus dem AF-Color®-
Sortiment vor, die fiir Anwendungen im
Verpackungsfolienbereich optimiert wur-
den. Gleitmittel und Clarifier-Masterbat-
che aus der Serie AF-Complex® fir den
Einsatz im Spritzguss- und Thermoform-
verpackungsbereich sind ebenfalls neu ins
Portfolio aufgenommen worden. Fir den
Einsatz in der Platten-, Folien- und Pro-
filextrusion hat man ein Sortiment an Dry-
Blends geschaffen. Auch fiir spezielle In-
dustriebereiche hat der Masterbatcher sein
Angebot erweitert: Fiir Herausforderungen
beim Polyamidspritzguss im Automobilbe-
reich wurde das Treibmittelportfolio des

Foto: Kunststofftechnik Backhaus GmbH

Die Feddersen-Gruppe:

Die Feddersen-Gruppe ist aus der 1949
von Karl Detlef Feddersen gegriindeten
K.D. Feddersen & Co. hervorgegangen.
Die Unternehmen der Gruppe konzen-
trieren sich bereits seit Jahrzehnten auf
den weltweiten Handel mit chemischen
und technischen Produkten und ver-
treten mit eigenen Niederlassungen in
Europa und weltweit namhafte Unter-
nehmen der Chemie-, Investitions- und
Konsumgiiterindustrie.

Neben dem Aullenhandel agieren
diese Firmen in der Distribution von
Kunststoffen in Europa und Asien, im
Edelstahlhandel sowie in der anwen-
dungsbezogenen Entwicklung und Pro-
duktion von Spezialkunststoffen und im
Maschinenbau.

Weitere Informationen unter
www.kdfeddersen.com

AF-Complex®-Sortiments ergdnzt. Optima-
le Temperaturstabilitat fiir anspruchsvolle
Polyamideinfarbungen bietet der neu ent-
wickelte AF-Color® HP-Tréager.

www.akro-plastic.com

Halle 6 Stand B42
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Milliken Transparenz, Asthetik und Nachhaltigkeit

Die von Milliken zur K 2013 gezeigten Ad-
ditiv-Lésungen beriicksichtigen die An-
forderungen der Kunststoffverarbeiter in
puncto Leistung und Produktivitdt und er-
moglichen den Erhalt von Gberragenden
optischen und  physikalischen  Eigen-
schaften, einhergehend mit einer Steige-
rung der Produktivitits- und Energieeffizi-
enz, flr spritzgegossene, blasgeformte und
extrudierte  Polyolefin-basierte  Anwen-
dungen. Sie erweitern die Mdglichkeiten
der Verarbeitung bei niedrigen Tempera-
turen und setzen neue Malistdbe in Bezug
auf optische Anmutung und Leistungsspek-
trum von Polypropylen und Polyethylen.
Darliber hinaus eroffnen sie neue Mog-
lichkeiten der Materialsubstitution, erlau-
ben die Realisierung von Gewichtsreduk-
tionszielen im Hinblick auf leichtere Teile
und beglinstigen nachhaltige Endanwen-
dungen auf Basis von fortschrittlichen Po-
lyolefinen.

,Nachhaltigkeit ist ein wesentlicher An-
trieb fur das Produkt-Portfolio von Mil-
liken”, kommentiert Allen Jacoby, Business
Manager, Kunststoff-Additive von Milliken.
,Kunden, die Additiv-Technologien von
uns einsetzen, konnen Material, Energie,
Zeitund Geld einsparen — dies alles gleich-
zeitig bei hoher Qualitdt der Endprodukte.
Darlber hinaus, die Sicherstellung einer
zuverldssigen Versorgung und die seitens
Milliken angebotene technische Unterstiit-
zung helfen unseren Kunden, ihre Prozesse
und Anwendungen zu optimieren.”

Transparenter Lebensmittelbehdlter aus Millad® NX™ 8000 von Milliken.

Energieeinsparung und ausgezeich-
nete Transparenz in Kombination:
Millad NX 8000 Clarifier fiir PP

Die rasche Umstellung von 70 % des Cla-
rifier-Polypropylen-Marktes auf Millad NX
8000, bestatigten diesen Clarifier als erste
Wahl fiir neue transparente PP-Anwen-
dungen. Seine Bedeutung ergibt sich aus
der Fahigkeit zur Verbesserung der Pro-
duktivitat von bis zu 18 %, der Verwirkli-
chung von Energieeinsparungen von bis zu
13 %, sowie der Reduktion der Kohlendi-
oxid-Emissionen um 10 %. Zusatzlich er-
zeugt das Additiv eine frischeres, sauberes
optisches Erscheinungbild bei PP-basierten
Anwendungen. Diese Innovation auf dem
Gebiet der Clarifier ermdéglicht es schlief3-
lich, PP-Teile mit optischen Eigenschaften
herzustellen, die bislang nur mit glasar-
tigen, amorphen Polymeren wie PC, PS und
PMMA in Verbindung gebracht wurden. Mit
seiner geringeren Dichte, bietet sich PP als
weniger kostspielige und mit seiner besse-
ren CO,-Bilanz auch nachhaltigere Losung
an. Polystyrol wurde bereits durch PP mit
Millad NX 8000 fiir thermogeformte Le-
bensmittelbehalter und Becher fiir kalte Ge-
tranke ersetzt. Einige Haushaltsgerdteher-
steller verwenden nun die neuen PP-Typen
statt Polycarbonat oder SAN.

www.millikenchemical.com/kshow

Halle 6 Stand A27
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Wacker Die ganze Welt der Silikone

Im Rahmen einer Vorpressekonferenz fiir
Fachjournalisten in Disseldorf stellte sich
der Miinchner Chemiekonzern Wacker
vor und prdsentierte einige seiner High-
lights auf dem Silikongebiet, die auf der
K 2013 vorgestellt werden. Unter ande-
rem eine neue Festsiliconkautschuktype,
die sich durch eine besonders hohe Stand-
festigkeit auszeichnet, schwingungsdamp-
fende Silicone, kiihlmittelbestandigen Si-
liconkautschuk fiir Formdichtungen, neue
hochddmpfende Festsilicone, hitzestabile
Festsilicone, kiihlmittelbestdndigen  Sili-
conkautschuk fiir Formdichtungen, magne-
tische Siliconelastomere fiir Anwendungen
in der Hausgerdte- und Lebensmittelin-
dustrie, 16semittelfreies Siliconcoating fiir
Hoch- und Mittelspannungsisolatoren und
hochtransparente Flussigsilicone fir op-
tische Elemente.

Festsilikonkautschuk fiir
gewebeverstirkte Schlduche

Das unter der Bezeichnung Elastosil® R
416/70 erhdltliche Produkt ermdglicht
die kostengiinstige Fertigung von gewebe-
verstarkten Siliconschlduchen mittels Ex-
trusion. Schlduche aus Elastosil® R 416/70
eignen sich fiir Anwendungen in der Auto-
mobiltechnik, in denen eine gute Tempe-
ratur- und KuhImittelbestandigkeit gefor-
dert ist.

Das neue peroxidisch vernetzende Fest-
silicon wurde speziell fiir die Schlauchher-
stellung im Extrusionsverfahren entwickelt.
Elastosil® R 416/70 ist hochgradig stand-
fest und weist eine nichtklebrige Oberfla-
che auf. Somit bleiben die noch unver-
netzten Endlos-Schlauchrohlinge wahrend
der Weiterverarbeitung formstabil. Das

Unter der Motorhaube moderner Autos wird es zunehmend heiler. Wacker stellt deshalb
Elastosil® R 416/70 vor. Mit dem temperatur- und medienbestindigen Festsilicon lassen sich
Kiihlwasserschlduche und andere Motorenkomponenten kostengiinstig im Extrusionsverfahren her-

stellen.

neue Festsilicon baut wéahrend der Vulka-
nisation eine gute Haftung zu Textilgewe-
ben auf und bildet einen festen Verbund.
Dies ermoglicht die Herstellung gewebe-
verstarkter Siliconschlauche, in denen das
Textilgewebe fir die benétigte Druckstabi-
litdt sorgt. Im vulkanisierten Zustand weist
Elastosil® R 416/70 alle silicontypischen
Vorteile auf: temperaturbestandig bis 210
Grad Celsius, kilteflexibel bis etwa —45
Grad Celsius. Hinzu kommen eine hohe
Alterungs- und Dauerbelastungsbestiandig-
keit. Elastosil® R 416/70 ist aufSerdem hin-
reichend bestidndig gegen die in der Auto-
mobiltechnik eingesetzten KiihImittel auf
Glykol-Wasser-Basis.

Mit dem neuen Produkt lassen sich bei-
spielsweise Kuhlmittelschlduche fir Tur-

Celanese The chemistry inside innovation™

Als Hohepunkt der Messeprdsentation von
Celanese werden heuer die beiden Ex-
tremsportler Eric Folz, Ingenieur bei Ti-
cona, und Berufsfotograf Mike Fuchs von
ihrer dreiwdchigen Spitzbergen-Tour er-
zihlen. Uber die Tour durch die Arktis
im April und die Erfahrungen mit der Po-
lymers-on-lce-Pulka aus Celstran®, end-
losfaserverstarkten unidirektionalen Tapes
(CFR-TP) und GUR® UHMW-PE gibt es
viel zu berichten. Denn die Produkte von
Celanese lieferten einen wertvollen Beitrag
zum Gelingen der Expedition.

Maria Ciliberti, Celanese-Vizeprasiden-
tin Vertrieb fir Europa, Naher Osten und
Afrika begeisterte die Teilnehmer im Rah-
men der Vorpressekonferenz fiir Fachjour-
nalisten in Diisseldorf fiir die neuen Pro-
dukte: ,Besucher der K 2013 konnen mehr
tber Celaneses innovatives Komplettange-
bot erfahren, das von Hochleistungsmate-
rialien bis hin zu Spezialprodukten reicht.
Auf der Messe zeigen wir unsere hochdi-

versifizierten Werkstoffe, mit denen unse-
re Kunden eine Vielzahl an Anwendungs-
[6sungen fiir Megatrends realisieren.”

Fiihrende Werkstoffe

Ob in den Bereichen Transport, Verbrau-
cher, Energie, Wasser oder Gesundheits-
wesen;  die Vorteile von technischen
Werkstoffen hinsichtlich Kostenreduktion,
Funktionalitdt, Erscheinungsbild, Langle-
bigkeit und Rezyklierbarkeit werden am
Celanese-Stand sichtbar.

Mobilitat

Das Ziel leichtere und effizientere Fahr-
zeuge zu konstruieren, kann durch inno-
vative und funktionelle Komponenten aus
leichten, kostengiinstigen  technischen
Werkstoffen realisiert werden. Am Stand
werden einige Anwendungen gezeigt, die
dem Kunden eine optimale Mischung von

Foto: Wacker, mit freundlicher Genehmigung der ContiTech AG

bolader herstellen, in denen das Lager-
gehduse gekihlt wird. Dies ist haufig in
Ottomotoren der Fall. In den Turbolader-
KihImittelschlauchen wird das Glykol-
Wasser-Gemisch vom Kiihler zum Lagerge-
hduse des Turboladers und wieder zuriick
gefiihrt. Elastosil® R 416/70 eignet sich
auch zur Herstellung von Schlduchen fiir
Differenzdrucksensoren in Diesel-Partikel-
filtern. Die Sensoren messen den Druck-
unterschied zwischen beiden Seiten des
Filters und liefern dadurch Informationen
tber die Beladung mit Rufpartikeln. Die
Schlduche entkoppeln die empfindlichen
Sensoren mechanisch vom Auspuff.

www.wacker.com

Halle 6 Stand A10

Funktionalitit, Leistung, Asthetik und Ko-
steneffizienz vor Augen fiihren:

® Das aus thermoplastischem Verbund-
stoff gefertigte und mit dem JEC Innova-
tion Award ausgezeichnete Helikopter-
Hohenleitwerk von AgustaWestland.

® Innovative Losungen fiir Antriebe, Kraft-
stoffleitungen und Bauteile fir den
Innen- und AufRenbereich.

® Den bei der Mission Icefox verwendeten
Expeditionsschlitten (Pulka).

Konsumgiiter

® Ein vom preisgekronten brasilianischen
Designer Indio da Costa entworfener
moderner Ofen. Da Costa wird eben-
falls auf der Messe vor Ort sein und Gber
zeitgenossisches Design referieren. Der
Schwerpunkt soll hierbei auf Geometrie,
Harmonie und Nachhaltigkeit dank Ma-
terialinnovation liegen.
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® Kommunikationsgerdte (Handys, Ta-
blets, Laptops), Kochgeschirr, Sportaus-
ristung und Lampen mit OLED-Modu-
len. Teppiche in verschiedenen Farben,
Brillen mit nicht-beschlagender Be-
schichtung.

Visionen und Losungen

Auch Anwendungen aus den Bereichen
Wasser, Energie und Gesundheitswesen
werden am Messestand gezeigt. ,Um all
die Werkstoffe in einen visiondren Kontext
zu bringen, prasentiert Griindungs- und
Exekutivdirektor des Potsdamer Institute
for Advanced Sustainability Studies (IASS),
Professor Dr. Klaus Tépfer, ‘Herausforde-
rungen und Lésungen fir unsere Megaci-
ties’”, erldauterte Ciliberti. ,Als Umwelt-
politiker und Direktor des United Nations
Environment Programme (UNEP), kann
Dr. Topfer die Visionen einer Welt auf-
zeichnen, in der die Lésungen von heute
bereits Geschichte sind.”

www.celanese.com
www.ticona.de

Halle 6 Stande A07 / BO7

Geringes Gewicht und hohe Belastbarkeit:
Celstran CFR-TP-Tapes sorgen in der Pulka fiir
Leichtigkeit und Zuverlassigkeit. Foto: Ticona

FLEXIBILITAT.

QUALITAT OHNE KOMPROMISSE.

C

GABRIEL-CHEMIE

G R OuU P

Besuchen Sie uns auf der
K - Halle 5 Stand B48

DIE BESTEN MASTERBATCHES
FUR DIE BESTEN ANWENDUNGEN.

Dunnwandverpackungen | Dickwandverpackungen

Gerne unterstitzen wir auch lhre
neuen Produktkonzepte. Bitte wenden
Sie sich direkt an unser Unitmanage-
ment ,General Packaging”:
packaging@gabriel-chemie.com

www.gabriel-chemie.com
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Bayer MaterialScience Innovative Materiallosungen fiir Freiheit,

Sicherheit und Gliick

,Erst die Moglichkeit, einen Traum zu ver-
wirklichen, macht unser Leben lebens-
wert.” Der Auftritt von Bayer MaterialSci-
ence auf der weltgroliten Kunststoffmesse
K 2013 in Dusseldorf steht im Zeichen
dieses Worts des brasilianischen Schriftstel-
lers Paulo Coelho. Einige Unternehmensvi-
sionen stellte Patrick Thomas, Vorstands-
vorsitzender von Bayer MaterialScience,
im Rahmen einer Pressekonferenz fiir in-
ternationale Fachjournalisten in Leverku-
sen vor. Unter dem Motto Sharing Dreams,
Sharing Value — Be Part Of It wird das Un-
ternehmen gemeinsam mit Besuchern tiber
Traume diskutieren — und wie diese mit
Hilfe innovativer Materiallésungen wahr
werden und Wert schaffen kénnen. ,In sei-
ner 150-jahrigen Geschichte hat das Erfin-
derunternehmen Bayer schon viele wert-
volle Beitrdge geleistet, um das Leben der
Menschen zu verbessern”, sagte Patrick
Thomas.

Quer durch die USA — nur mit
Solarenergie

Zu allen Zeiten traumten Menschen davon,
den Erdboden zu verlassen und frei wie ein
Vogel durch die Welt zu fliegen. Bereits vor
Jahrhunderten hatte Leonardo da Vinci auf
dem ReiBbrett ein realititsnahes Modell
eines Rotors skizziert. Neben solchen Mei-
sterleistungen der Ingenieurskunst waren
es vor allem ausgekllgelte Materialent-
wicklungen, die schliefSlich zur Konstrukti-
on des Hubschraubers fiihrten. Heute trau-
men Menschen von unbegrenztem Fliegen
ohne Treibstoff und Larmbelastung.

So ist der Pionier Bertrand Piccard fas-
ziniert von der Idee eines nur mit Solare-
nergie betriebenen Flugzeugs. Sein Projekt
Solar Impulse hat inzwischen gewaltige
Fortschritte gemacht. Der aktuelle Proto-
typ des daflir entwickelten Solarflugzeugs
absolvierte den bisher lingsten Flug — er
fihrte von San Francisco bis New York.
Mit einem noch leichteren Flugzeug ist
fur 2015 die erste komplette Weltumrun-
dung mit Solarkraft geplant. Bayer Materi-
alScience ist offizieller Partner des Projekts
und hat von Anfang an gemeinsam mit den
beteiligten Partnern intensiv an Losungen

Sie suchen neue Mitarbeiter? Sie suchen eine neue berufliche Herau

Pilotanlage in Leverkusen fiir die Herstellung von Polyolen mit CO,,

gearbeitet. ,Mit innovativen Materialent-
wicklungen unterstiitzen wir den Traum
einer grenzenlosen Mobilitdt nur mit Hilfe
von Energie aus erneuerbaren Quellen”,
sagte Patrick Thomas. ,Dies ist ein weiteres
Beispiel fiir die Mission unseres Unterneh-
mens, ‘Bayer: Science For A Better Life’."
Ein Beispiel ist ein mikrozellularer Po-
lyurethan-Hartschaum auf Basis des Sy-
stems Baytherm® Microcell. Im Solarflug-
zeug sorgt der ultraleichte Werkstoff fir
eine hervorragende Dammung des Innen-
raums gegen die eisige oder heille Umge-
bung. Da ist es kaum lberraschend, dass
auch Kihlgeratehersteller grofles Interes-
se an dem Produkt zeigen, denn ein op-
timal geddammter Kuhlschrank senkt den
Energieverbrauch und spart damit Kosten.
,Damit konnen auch andere von dieser
Entwicklung profitieren”, so der Vorstands-
vorsitzende.

Treibhausgas als chemischer
Grundstoff
Ein Traum ware es auch, wenn das in der

Atmosphdre im  Uberfluss  vorhandene
Treibhausgas Kohlendioxid als neuer Roh-

S ——

Foto: Bayer MaterialScience

stoff genutzt werden konnte. ,Dream Pro-
duction” heifSt daher ein weit fortgeschrit-
tenes Forschungsprojekt von Industrie und
Wissenschaft, das von Bayer MaterialSci-
ence geftihrt wird. In einer Pilotanlage in
Leverkusen werden aus Kraftwerks-CO,
und mit Hilfe eines speziellen Katalysators
seit Anfang 2011 Polyole hergestellt, die
als Baustein fiir Polyurethan-Weichschaum
eingesetzt werden kénnen. Erst vor kurzem
wurde das neue Verfahren von chargen-
weiser Produktion auf kontinuierlichen Be-
trieb umgestellt.

Ab 2015 sollen mit CO, hergestellte Po-
lyole auf den Markt kommen und zunéchst
fur die Herstellung von Matratzen verwen-
det werden. Spéter konnten daraus auch
thermoplastische Polyurethane, danach
auch Lacke und Fasern produziert werden.
,Damit unterstiitzt Bayer MaterialScience
eine sichere Rohstoffversorgung unter Ver-
wendung des Treibhausgases CO,”, sagte
Patrick Thomas.

www.materialscience.bayer.de

Halle 6 Stand A75

forderung?

Nutzen Sie den aktuellen Stellenmarkt auf unserer Homepage!

wwakunststofiiszeitschnifitta/stellennyankd

In Zusammenarbeit mit
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Borealis, Borouge und NOVA Chemicals Bekenntnis zu Wachstum,
Innovation und Nachhaltigkeit

Unter dem Motto ,Open Your Mind” pra-
sentieren Borealis, Borouge und NOVA
Chemicals ihre Produkte auf der K 2013
in Dusseldorf. Die drei Polyolefinprodu-
zenten sind Teil der International Petrole-
um Investment Company (IPIC), der OMV
und der Abu Dhabi National Oil Compa-
ny (ADNOC) — eine Unternehmensfami-
lie, die mit vollem Einsatz und Engage-
ment auf kontinuierliches Wachstum setzt.
Dieser Strategie folgend prdsentierten Bo-
realis, Borouge und NOVA Chemicals im
Rahmen einer internationalen Fachpres-
sekonferenz in Linz innovative Losungen
in den Bereichen Basischemikalien und
Polyolefine. Wahrend diese drei Firmen
sonst als eigenstindige Unternehmen agie-
ren, soll die gemeinsame K 2013-Présenz
von Borealis, Borouge und NOVA Chemi-
cals die Zukunftschancen und Wertschop-
fungsmoglichkeiten durch kontinuierliche
Investitionen zeigen, die das Leistungsver-
mogen und das Angebot der Unternehmen
erweitern.

,Unsere Kunden haben uns erklart, dass
sie immer einen Schritt voraus sein mis-
sen, mit innovativen Produkten, hochster
Qualitat und bestem Service, um die Pro-
duktivitat voranzutreiben”, erklart Alfred
Stern, Borealis Executive Vice President Po-
lyolefins. ,Genau das driicken wir mit dem
Leitsatz ,Open Your Mind” aus. Zusatzlich
zur Entwicklung der nachsten neuen Tech-
nologie arbeiten wir gemeinsam mit un-
seren Kunden daran, neue Losungen fiir
ihre taglichen Aufgaben zu finden. Innova-
tion bedeutet, neue Ansitze zu finden und
auf intelligente und einfache Weise einen
Nutzen zu generieren.”

,Durch unseren gemeinsamen Auftritt
auf der K 2073 haben wir die einzigartige

Alfred Stern, Borealis Executive Vice President Polyolefine, stellte die Unternehmen den internatio-

nalen Fachjournalisten in Linz vor.

Gelegenheit, die Vorteile unserer Techno-
logien, unsere unterschiedlichen Markte
und Anwendungen sowie unsere globale
Reichweite zu prasentieren”, erklart Wim
Roels, Vorstandsvorsitzender von Borouge
(Marketing & Sales Company). ,Wir gene-
rieren auf unterschiedlichste Art und Weise
Nutzen fur unsere Kunden, durch unser
Bekenntnis zu Wachstum, Innovation und
Nachhaltigkeit. Wir freuen uns darauf, un-
sere Beziehungen entlang der gesamten
Wertschépfungskette kontinuierlich vertie-
fen und starken zu kénnen.”

,Die Entstehungsgeschichte sdmt-
licher Produkte und Dienstleistungen, die

Mark Garrett, Borealis Vorstandsvorsitzender, Doris Hummer, Landesritin fiir Wissenschaft und
Forschung, Wirtschaftsminister Reinhold Mitterlehner, Gerhard Roiss, OMV-Generaldirektor und
Alfred Stern, Borealis Executive Vice President Polyolefine eroffneten im Juni die neue Sirius-

Katalysatoranlage am Standort Linz.

Foto: Borealis
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wir anbieten, beginnt damit, dass wir un-
seren Kunden zuhoren und versuchen,
ihre Probleme und Herausforderungen zu
verstehen”, erklart Chris Bezaire, NOVA
Chemicals Senior Vice President Polye-
thylene. ,Wir freuen uns darauf, mit un-
serem marktorientierten Ansatz in Nord-
amerika aufzeigen zu kénnen. Indem wir
die Probleme der Kunden verstehen und
unsere technische Kompetenz sowie un-
sere Marktkenntnis nutzen, verwandeln
NOVA und seine Kunden Einblicke und
Erkenntnisse gemeinsam in Innovationen
und Chancen.”

Besucher des Messstandes in Halle 6
dirfen sich auf spannende Diskussionen
zu folgenden Themen freuen:

,Value through Investment”

Die Borealis Sirius-Katalysatoranlage in
Linz, die im Juni 2013 eingeweiht wurde,
ist ein zentrales Element der Wachs-
tumsstrategie des Polyolefingeschéfts von
Borealis. Die Fertigstellung der Katalysator-
anlage ist das Ergebnis eines umfassenden
Investitionsprojekts in der Hohe von 100
Millionen Euro. Zuvor waren bereits 50
Millionen Euro in die Erweiterung des In-
novation Headquarters Linz, das 2009 er-
offnet wurde, investiert worden.

,Value through Expansion“

Borealis Plastomers (friher DEXPlastomers)
ist ein fiihrender europdischer Anbieter
von Plastomeren und speziellem Polyethy-
len, der fir Folien- und Nicht-Folienmarkte
einen Zusatznutzen generiert und Dienst-
leistungen erbringt. Unter Einhaltung
hoher HSE-Standards entwickelt Borealis
Plastomers attraktive Polymerlosungen fiir
Kunden, die hochst anspruchsvolle Dich-
teeigenschaften oder flexible Produkte be-
notigen.
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Bekenntnis zu Wachstum, Innovation
und Nachhaltigkeit

Borouge verstarkt seine Geschéftsaktivi-
taten im Nahen und Mittleren Osten, auf
dem indischen Subkontinent und im asia-
tisch-pazifischen Raum und ist damit ein
wichtiger Akteur im Polyolefinmarkt, der
bis zum Ende des Jahrzehnts auf nahezu
100 Millionen Tonnen pro Jahr anwachsen
soll:

® Das Unternehmen erweitert die Polye-
thylen- und Polypropylen-Kapazititen
seiner Anlage in Abu Dhabi auf 4,5 Mil-
lionen t/).

® Das R&D Application Centre und die
Shanghai  Compounding-Produktions-
anlage sollen auf 90 000 t/J ausgebaut
werden.

® Zudem hat das Unternehmen eine Re-

prasentanz in Tokyo erdffnet und plant,
bis Jahresende vier neue AulSenstellen in

Maschinen der GX-Baureihe

Engineering Passion

Bangkok, Delhi, Ho Chi Minh City und
Jakarta einzurichten.

® Borouge wird sein Logistiknetzwerk
weiter ausbauen und um die Standorte
Tianjin und Ningbo erweitern.

Im Laufe dieses Jahres wird ein neues In-
novation Centre in Abu Dhabi die Zu-
sammenarbeit mit den europdischen In-
novationszentren von Borealis sowie
mit regionalen und internationalen Bil-
dungseinrichtungen aufnehmen, um
auch in Zukunft innovative Losungen
entwickeln zu kénnen.

NOVA Chemicals hat an seinem Pro-
duktions-Hub in Joffre, Alberta, mit dem
Bau einer neuen Gasphasen-Linie fiir line-
ares PE mit niedriger Dichte fiir den glo-
balen Vertrieb begonnen. Die neue Linie
soll Ende 2015 in Betrieb gehen und eine
Kapazitdt von mindestens 430 000 Tonnen
pro Jahr aufweisen.

VA YEARS

Krauss Maffei
Group

K 2013 Messevorbericht

,Value through Innovation”

Fir alle drei Unternehmen stellt Innova-
tion ein Kernstiick ihrer individuellen Stra-
tegien dar. Jedes davon hat umfassende
Investitionen getdtigt, um die Kunden
dabei zu unterstitzen, ihr volles Potenzi-
al auszuschopfen. Die Kunden profitieren
dabei von der Zusammenarbeit mit An-
wendungssegmentgruppen, die sich auf
die Endanwendungsbereiche von Schlis-
selkunden konzentrieren. Auf der K 2013
finden die Unternehmen eine ideale Ge-
legenheit vor, um ihre Innovationskom-
petenzen zu prasentieren, die sie durch
ihre jeweiligen laufenden Investitionspro-
gramme entwickelt haben.

www.k2013-openyourmind.com

Halle 6 Stand A43

www.gx.kraussmaffeigroup.com

Leistungsstark, anwenderfreundlich und wertstabil.
Die neue GX-Baureihe von KraussMaffei vereint
innovative Technik und ausgezeichnete Qualitat in
noch nie da gewesener Weise:

- hochste Produktivitat durch exzellente,
hydromechanische Zweiplatten-SchlieBeinheit

- beste Formteilqualitat dank Verriegelung GearX
und Fihrungsschuh GuideX

- hochste Reproduzierbarkeit mit leistungsstarker
Plastifizierung

- minimale Ristzeiten dank hervorragender
Zuganglichkeit

- einfache Bedienung mit neuer, innovativer MC6-
Steuerung

Die neue GX-Baureihe von KraussMaffei:
Leidenschaftliches Engineering. Erstklassiges
Maschinenkonzept. Bestes Ergebnis.

K 2013, Halle 15, Stand B27/C24/C27/D24

Krauss Maffei
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DuPont Globale Anwendung leistungsstarker Werkstoffe

,Kunststoffe und gemeinsamer Erfinder-
geist werden eine Schlisselrolle bei der
Entwicklung von Losungen flir eine nach-
haltige Welt spielen. Die Welt verdndert
sich schneller als je zuvor”, davon ist Bjo-
ern Hedlund, Vice President Europa, Mitt-
lerer Osten und Africa (EMEA) bei DuPont
Performance Polymers Uberzeugt, als er
internationale Fachjournalisten bei einer
Pressekonferenz in Genf begriifite. ,Um
in diesem dynamischen Umfeld zu beste-
hen, missen unsere Kunden innovativ sein
und nachhaltigere und leistungsfahigere
Produkte schneller und kosteneffizienter
in den Markt bringen konnen. Mehr denn
je missen wir eng mit Partnern und Kun-
den in einem Umfeld zusammenarbeiten,
das es uns ermoglicht, das volle Potenzi-
al unseres Wissens in die Entwicklung von
Teilen und Systemen einzubringen. Eine
groRartige Zeit fiir Kunststoffe und alle die-
jenigen, die Innovationen verfligbar ma-
chen “, so die Ausfiihrungen von Hedlund
im Innovation Center von DuPont. ,Wel-
come to the Global Collaboratory™* lau-
tet passend das diesjdhrige Motto von Du-
Pont auf der K.

Mit  Erweiterungen seines umfang-
reichen Portfolios an technischen Kunst-
stoffen beantwortet DuPont die anspruchs-
vollen Anforderungen der Elektro- und
Elektronikindustrie (E&E), der Lebensmitte-
lindustrie, der Healthcare- und der Auto-
moilindustrie.

Nachhaltigkeit bei E&E-
Anwendungen

Der E&E-Industrie bietet DuPont eine
umfangreiche Reihe nicht-halogenierter
Werkstoffe, die hohe Anspriiche in Sachen
Gesundheit, Sicherheit und Nachhaltigkeit
erfillen und die der Branche Alternativen
zum Einsatz von Halogenen als Flamm-
schutzmittel bieten. Mit Zytel" FR95G25V-
ONH hat DuPont kirzlich ein halogenfrei

Aus nichthalogeniertem Zytel® PA66 und Zytel® HTN hergestellte Isolierelemente und Gehiuse
fiir Leistungsschalter, Schiitze, Transformatoren und Elektromotoren erfiillen anspruchsvolle
Anforderungen wie hohe Umweltvertraglichkeit, Eignung fiir hohe Montagetemperaturen und

Zuverlassigkeit im Gebrauch.

flammgeschiitztes PA6.6 mit verbessertem
Alterungsverhalten bei hohen Tempera-
turen vorgestellt. Das Material behdlt 80 %
seiner Zugfestigkeit nach 1000 Stunden
bei 200 °C, wihrend dieser Wert bei her-
kommlichen Typen um rund 50 % sinkt.
Zu den typischen Anwendungen geho-
ren Isolierelemente und Gehduse fiir Lei-
stungsschalter, Schiitze, Transformatoren
und Elektromotoren.

Vorteile im Kontakt mit Lebensmitteln

Mit einer erweiterten Familie fir den Le-
bensmittelkontakt zugelassener Kunststoffe

Die neue Lkw-Olwanne aus DuPont™ Zytel®-Polyamid, die ElringKlinger im SpritzgieBverfahren
fiir Mercedes-Benz herstellt, ist um bis zu 6 kg (50 %) leichter als die Aluminiumausfiihrung.

Foto: DuPont/ElringKlinger

Foto: DuPont

(FG-Typen) entwickelt sich DuPont Perfor-
mance Polymers auch in diesem sicher-
heitstechnisch anspruchsvollen Markt zu
einem Hersteller der ersten Wahl. Zu deren
typischen Anwendungen gehdren Ver-
schlusskappen, Dosierventile, Wursthdu-
te, Komponenten fiir Haushaltskleingerdte
und fir Gerdte zur Lebensmittelverarbei-
tung, Ventile, Halbzeuge fiir die spanende
Weiterverarbeitung, Tabletts und andere
Gebrauchsgegenstande. Ein Beispiel fiir
das Potenzial dieser Kunststoffe gibt das
Polyacetal DuPont Delrin® FG400MTD. Es
enthalt einen metallischen Fiillstoff und ist
dadurch mit den meisten der tiblicherwei-
se in der Lebensmittelindustrie eingesetz-
ten Metalldetektoren erkennbar.

Werkstoffe fiir Healthcare-
Anwendungen

Auch fir den Bereich Gesundheitswe-
sen, in dem die Verbrauchersicherheit
ganz oben steht, bietet DuPont eines der
breitesten Portfolios an technischen Kunst-
stoffen und Kautschuken fiir medizintech-
nische Gerite ebenso wie fiir Maschinen
zur Herstellung von diagnostischen und
pharmazeutischen Produkten. Die kiirz-
lich erfolgte Vorstellung eines Polyacetal-
typs Delrin® SC699 mit ultrageringer Rei-
bung ist ein Beispiel daflr, wie DuPont
die besonderen Herausforderungen der
Healthcare-Branche annimmt. Ypsomed
aus Burgdorf in der Schweiz verwendet
diesen Kunststoff, der alle fiir medizintech-
nische Anwendungen geltenden gesetz-
lichen Vorschriften und Regelungen erfiillt,
fur funktionswichtige Teile des UnoPen™.
Dieser Einweg-Injektor dient zur Verabrei-
chung von Insulin oder anderen Medika-
menten bei wéhlbarer Dosierung.
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Handheld

+Neue technische Kunststoffe geben Kon-
strukteuren von Handhelds mehr Gestal-
tungsfreiheit fir immer neue Designs und
Haptiken sowie verbesserte Eigenschaften
bei zugleich geringerer Belastung der Um-
welt”, berichtete Mark Hazel, Handheld
Segment Leader bei DuPont Performance
Polymers. Er nannte dabei speziell das Hoch-
leistungspolyamid DuPont™ Zytel® RS HTN
- ein auf nachwachsenden Rohstoffen ba-
sierender Kunststoff, dessen Wachstumsra-
te sich seit seiner Vorstellung vor vier Jahren
vervierfacht hat. Die Kombination aus Stei-
figkeit, Festigkeit, Verzugsarmut und geringer
Feuchtigkeitsaufnahme ermoglicht geringere
Wanddicken fiir attraktive, leichte Konstrukti-
onen mit sehr guten Gebrauchseigenschaften.
Hergestellt auf der Basis von Sebazinsdu-
re, ermoglicht das Material Umweltvorteile
durch den Wechsel von erdélbasierten zu er-
neuerbaren Non-Food-Ressourcen.

Fokus auf Leichtbaulosungen

Ganz oben auf der Agenda von DuPont
Performance Polymers stehen derzeit in-
novative Technologien und Werkstofflo-
sungen fiir automobile Leichtbauldsungen,
die der Automobilindustrie helfen, das Ge-
wicht von Kraftfahrzeugen zu senken und
dadurch die Emissionen und den Kraft-
stoffverbrauch zu verringern. Zu den ak-
tuellsten Beispielen gehort eine Lkw-Ol-
wanne aus DuPont™ Zytel®-Polyamid, die
rund 6 kg (und damit 50 %) leichter ist als
die bisherige Aluminiumausfihrung. Wah-
rend der K wird DuPont diese Olwanne
ebenso prasentieren wie eine in der Ent-
wicklung befindliche Verbundwerkstoff-
technologie auf Thermoplastbasis fiir hoch
belastbare Teile. Diese verbindet geringes
Gewicht mit hoher Schlagzdhigkeit, Fe-
stigkeit und Steifigkeit und kann Metalle in
Karosserie-, Fahrwerks- und Motorrauman-
wendungen ersetzen.

K 2013 Messevorbericht

Dazu Patrick Cazuc, Automotive Direc-
tor EMEA, DuPont Performance Polymers:
,Bauteile sollten von Beginn an ,in Kunst-
stoff’ konstruiert werden, anstatt bestehen-
de Teile aus Metall zu substituieren. Dies
erfordert jedoch eine gednderte Herange-
hensweise, und auch die benétigten Werk-
stoffdaten miissen verfligbar sein, denn nur
dann lassen sich alle Gewichts-, Festig-
keits- und Funktionsvorteile der Kunststoffe
ausnutzen.” Um dazu beizutragen, cha-
rakterisiert DuPont seine Werkstoffe auch
unter dynamischeren Bedingungen. Cazuc
weiter: ,Gemeinsam mit der Industrie
durchgefiihrte Tests zeigen, dass wir die Ei-
genschaften genauer voraussagen konnen.
Dies hilft, den Prozess der Werkstoffaus-
wahl zu verbessern und die Entwicklungs-
zeit zu verkirzen.”

k2013.plastics.dupont.com

Halle 6 Stand C43

www.arpeissig-dolder.at
j-hummer@arpeissig-dolder.at

:A.R.Peilig]

DuPont erweitert Distributionsvertrag mit Dolder

Zum ersten 1. Oktober tbernimmt A.R.PeiBig-Dolder GmbH via deren Partner Dolder AG,
Basel/Schweiz, die Distribution flir DuPont™ Teflon ® Fluorkunststoffe in den Lander Osterreich sowie
Bosnien Herzegowina, Bulgarien, Kroatien, Mazedonien, Montenegro, Rumanien, Serbien, Slowakei,
Slowenien, der Tschechischen Republik und Ungarn.

Kunden aus der Automobil-, Luft und Raumfahrt, Pharma-, Halbleiter und Elektronikindustrie profitieren
in diesen Landern gleich mehrfach, denn sie erhalten Zugriff auf das flachendeckende
Vertriebsnetzwerk und die technische Expertise von A.R.PeiBig-Dolder sowie die innovativen
Hochleistungs-Fluorkunststoffe von DuPont.

GmbH

eemnnDOLDER =

Das DuPont Oval, DuPont™ und Teflon® sind markenrechtlich geschiitzt fiir E.I. du Pont de Nemours and Company oder eine ihrer Konzerngesellschaften.
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Lanxess-Messeauftritt auf der K 2013.

Lanxess Innovationen fiir ,,griine“ Mobilitat

Innovative Losungen flr ,griine” Mobili-
tat stellt Lanxess in den Mittelpunkt seines
Messeauftritts auf der K 2073 in Dissel-
dorf. ,Weltweit sind mehr als eine Milli-
arde Autos unterwegs, 2050 werden es
voraussichtlich 2,5 Milliarden sein. Nach-
haltige Mobilitdt wird daher zum globa-
len Megatrend. Lanxess ist schon heute
mit vielen Produkten und Technologien in
puncto griiner Mobilitit wegweisend”, so
Dr. Werner Breuers, Mitglied im Vorstand
von Lanxess, vor internationalen Journa-
listen im Rahmen einer Pressekonferenz in
Disseldorf im Vorfeld der K 2013. Lanxess
setzt auf der Messe den Schwerpunkt auf
Hochleistungskautschuke und Kautschuk-
chemikalien fiir rollwiderstandsarme griine
Reifen, Hightech-Thermoplaste fiir den
Leichtbau und Kautschuke auf Basis nach-
wachsender Rohstoffe.

Anwendungsnahe Innovationskultur

Der Spezialchemie-Konzern erzielte 2012
fast 20 Prozent seines Umsatzes mit Pro-
dukten fiir griine Mobilitat. ,Unsere Inno-
vationskultur orientiert sich konsequent an
den Bedtrfnissen unserer Kunden, und wir
entwickeln mit ihnen in enger Kooperati-
on innovative Losungen, die so schnell und
kostengtinstig wie moglich in den Markt
eingefithrt werden kénnen”, so Breuers.
Im letzten Jahr investierte Lanxess mit 192
Millionen Euro rund 2,1 Prozent seines
Umsatzes in Forschung und Entwicklung
—rund 33 Prozent mehr als im Jahr davor.

EPDM - Fokus auf ACE-Technologie
und Wachstumsmaérkte

Im Geschift mit den Ethylen-Propylen-
Hochleistungselastomeren (EPDM) Keltan
will Lanxess mit fortschrittlichen Produk-

tionstechnologien, Investitionen in wach-
sende Markte und einem fokussierten Port-
folio global neue Marktanteile erobern.
Eine zentrale Rolle spielt die innovative
ACE-Technologie, mit der EPDM chlorfrei
und hochrein hergestellt und seine Zusam-
mensetzung in bisher kaum bekanntem
MaR bis ins Detail kontrolliert werden
kann. ,Sieben Varianten des EPDM-Port-
folios verdanken der ACE-Technologie in-
zwischen ihre (berlegene Performance.
Aullerdem konnen wir unser Portfolio mit
ihr um neue EPDM-Typen erweitern”, so
Dr. Torsten Derr, Leiter der Business Unit
Keltan Elastomers.

Technische Kautschuke —
hochspezifische Problemldser

Die Business Unit High Performance Ela-
stomers, weltweit einer der fliihrenden An-
bieter technischer Kautschuke, setzt auf in-
novative Spezialititen als hochspezifische
Problemloser. Im Geschdft mit Nitril-Bu-
tadien-Kautschuk (NBR) verfolgt sie eine
Vier-Saulen-Strategie: Neben wirtschaft-
lichen NBR-Typen und einer Diversifizie-
rung des Portfolios etwa durch kunden-
spezifisch mafgeschneiderte Werkstoffe
liegt der Schwerpunkt auf innovativen
NBR-Varianten und neuen Baymod-Pul-
ver-NBR-Typen. In der Herstellung von
Polychloropren erweitert eine neuartige
Aufarbeitungsstufe  die  Einsatzmoglich-
keiten dieses Kautschuks. ,Mit ihrer Hilfe
haben wir die zwei neuen Produktfami-
lien Baypren HP und GF in der Pipeline.
Baypren HP umfasst etwa Produkte, die
mit ihren Eigenschaften so noch nicht im
Markt zu finden sind”, so Jan Paul de Vries,
Leiter von High Performance Elastomers.
Beim Polyethylen-Vinylacetat (EVM) Leva-

LU Re Tl ]

Grafik: Lanxess

pren hat unter anderem ein Materialtyp in
der Schlagzahmodifikation von Polymilch-
sdure gute Chancen. Investitionsschwer-
punkt der Business Unit ist Asien.

Hightech-Thermoplaste —
Ausnahmeposition im Leichtbau

Die Business Unit High Performance Mate-
rials (HPM) will auf der K 2013 ihre globa-
le Ausnahmestellung im Leichtbau von Au-
tomobilen mit den Hightech-Polyamiden
und -Polyestern Durethan beziehungs-
weise Pocan herausstellen. Diese Positi-
on wurde kirzlich noch einmal durch die
Akquisition von Bond-Laminates gestarkt
— mit Tepex ein herausragender Hersteller
und Anbieter Endlosfaser-verstarkter, ther-
moplastischer ~ Hochleistungsverbunde.
,Wir sind nun weltweit einer der weni-
gen Thermoplast-Hersteller, der aus einer
Hand groB8serienerprobte ~ Compounds
und Hochleistungsverbund-werkstoffe mit
zugehorigem anwendungstechnischen
Know-how fiir die Massenfertigung von
Leichtbauteilen anbieten kann”, erklarte
Dr. Michael Zobel, Leiter von HPM. Die
Ausnahmestellung im Leichtbau soll vor
allem genutzt werden, um das Geschéft in
den Wachstumsmarkten weiter auszubau-
en und mit neuen Produktionsstitten wei-
ter zu globalisieren. Als Beispiele fiir die
Leichtbaukompetenz von HPM nannte
Zobel unter anderem den ersten vollstan-
dig aus Polyamid 6 bestehenden Frontend-
trager sowie das erste mit Endlosglasfasern
verstarkte und fiir die Grolsserie ausgelegte
Pkw-Bremspedal aus Polyamid.

www.lanxess.de

Halle 6 Stand C76
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Clariant Schwerpunkt
auf Nachhaltigkeit und
Differenzierung

Clariant unterstreicht mit dem Messeauftritt
seine ganzheitliche Losungskompetenz fiir
die Kunststoffindustrie. Messebesucher
konnen die neue kunden- und marktorien-
tierte Herangehensweise von Clariant er-
leben, wobei der Kern aller ausgestellten
Entwicklungen im Engagement fiir , Perfor-
mance, People, Planet” ruht.

,Die K 2013 bietet Clariant eine attrak-
tive Gelegenheit, der Kunststoffindustrie
die Philosophie unserer neuen Markenstra-
tegie vorzustellen und mit wertsteigernden
Innovationen und Dienstleistungen fiir un-
sere Kunden zu beweisen, wie wichtig uns
die Kernwerte Performance, People, Pla-
net sind”, erldutert Christian Kohlpaint-
ner, Mitglied der Konzernleitung von Clari-
ant. ,Wir sind sicher, dass wir mit unserem
neuen Ansatz auf dem richtigen Weg sind,
um Produkte und unterstiitzende Dienst-
leistungen zu entwickeln und zu vermark-
ten, wie sie die Branche braucht.”

Die Lésungen sind darauf ausgerichtet,
die Anstrengungen flr erhohte Kostenef-
fizienz, Umweltvertraglichkeit und Pro-
duktdifferenzierung im Geschéftsbereich
Plastics & Coatings zu unterstiitzen, ein-
schlieBlich:

® AddWorks™, die neue Marke im Ge-
schéftsfeld Polymer Additives von Cla-
riant, erschlieft Kunden innovative
Losungen aus der Welt der Polymerad-
ditive und wurde entwickelt, um spe-
zifische Anforderungen bestimmter An-
wendungen in den diversen Segmenten
der Kunststoffindustrie zu erfiillen.

® L osungen fiir technische Kunststoffe: Mit
der stabilen und zuverldssigen Lieferung
von Montanwachsen und Flammschutz-
mitteln bietet Clariant herausragende
Leistung fiir anspruchsvolle Kunststoff-
anwendungen.

Mit neuen, mafigeschneiderten synergis-

tischen Formulierungen, die anldsslich der
K 2013 vorgestellt werden, baut Clariant

das Sortiment seiner richtungsweisenden,
wirtschaftlichen Phosphinat-Flammschutz-
mittel weiter aus. Dazu zdhlen Exolit® OP
1400 fiir Polyamide mit speziellen Anfor-
derungen und Exolit OP 1260 fiir Polyester.
Neben ihrer anwendungsgerechten Lei-
stungsfahigkeit ist Exolit OP-Produktlinie
auch fiir ihre gute Umwelt- und Gesund-
heitsvertraglichkeit bekannt.

Im breiten Spektrum seiner Spezial-
wachse konzentriert sich Clariant darauf,
den Mehrwert von Montanwachs-Spezi-
alititen fir Kunststoffhersteller aufzuzei-
gen. Licomont® NaV 101 und CaV 102 bei-
spielsweise konnen beim Spritzgiefsen von
Polyamiden und Polyestern signifikant kiir-
zere Zykluszeiten bewirken. Ebenfalls im
Rampenlicht stehen die innovativen Lico-
cene® Metallocene Polymere fiir hochleis-
tungsfahige Masterbatche.

Die neuen AddWorks-Polymeradditiv-
[6sungen, wie AddWorks ATR fir die Au-
tomobilindustrie oder AddWorks ELC fir
E&E, werden dazu beitragen, die Eigen-
schaften technischer Kunststoffe hinsicht-
lich Polymerschutz, Prozessstabilisierung,
Produktivitatssteigerung oder Energieein-
sparung zu erweitern. Diese Produkte wer-
den spezifischen technischen und wirt-
schaftlichen Anforderungen der jeweiligen
Marktsegmente angepasst.

Neues integriertes System fiir
Fliissigmasterbatche

Clariant bringt auf der K 2013 Bewegung in
den Markt der fliissigen Masterbatche, mit
einem neuen integrierten System, das da-
rauf abzielt, Kunden die Optimierung von
Produkteigenschaften und Prozessparame-
tern zu ermdglichen und so ihre internati-
onalen Serviceanforderungen zu erfiillen.
Das neue Flussigmasterbatchsystem erwei-
tert die von Clariant in den vergangenen
Jahren erfolgreich entwickelten Anwen-
dungen fiir unterschiedliche Verarbeitungs-
umgebungen und Polymeranforderungen.

www.clariant.com

Halle 8a Stand J11

Anwendung fiir Innovative, effiziente und umweltorientierte Phosphinat-Flammschutzmittel Exolit®

OP 1400 und OP 1260.

Foto: Clariant
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ProTec Vom
Materialhandling bis zum
PET-Recycling

Umfassende Losungskonzepte fiir flexibles
und wirtschaftliches Materialhandling bei
der Kunststoffverarbeitung sowie Anlagen-
technik fiirs PET-Recycling sind Schwer-
punkte des Messeauftritts von ProTec
Polymer Processing auf der diesjahrigen K-
Messe. Auf der K erstmals vorgestellt wird
das neue gravimetrische Batch-Dosiersys-
tem Somos® BB500 fiir bis zu vier Kom-
ponenten und Durchsétze bis zu 500 kg/h.
Ebenfalls erstmals auf der K présentiert
ProTec Polymer Processing den OHL-Pro-
zess, mit dem sich aus gebrauchten PET-
Flaschen gewonnene und gewaschene
Flakes zu rPET mit Stoffeigenschaften wie
Neuware aufbereiten lassen.

Leistungsfahiges gravimetrisches
Chargendosiergerat

Das neue Dosier- und Mischsystem Somos®
BB500-Chargendosiergerét eignet sich so-
wohl fiir die Versorgung von Spritzgielma-
schinen als auch von Extrudern mit Mehr-
komponentenmischungen. Ausgelegt ist es
fur maximal vier rieselfdhige Komponenten
und Durchsétze bis zu 500 kg/h (bei einem
Schittgewicht von 0,6 kg/l). Das Gerat
wird direkt auf den Materialeinzug der Ver-
arbeitungsmaschine — oder auf ein Gestell
neben der Maschine — montiert und lasst
sich mit Somos®-Saugfordergerdten zum
automatischen Befiillen der Materialvorla-
gebehdlter ausristen. Fur die komfortable
Bedienung sorgt eine Touchscreen-Steue-
rung mit grafischer Bedienoberfliche, spe-
ziell zugeschnitten auf das Aufgabenspek-
trum eines Chargendosiergerdtes. Bis zu
50 gespeicherte, individuelle Mischungs-
rezepturen konnen aufgerufen und so-
fort genutzt werden. Das neue Chargen-
dosiergerdt Somos® BB500 bietet hohe
Dosierprdzision zu einem attraktiven
Preis-Leistungs-Verhdltnis. Die einzelnen
Komponenten werden entsprechend der
Rezeptur nacheinander in einen Wagebe-
hélter dosiert und die Gesamtcharge wird
anschlieBend in einem darunter befind-
lichen Mischbehdlter homogen gemischt.
Je nach Anteil einer Komponente, erzielt
das Chargendosiergerdt Somos® BB500
Genauigkeiten von = 1 % bis zu = 0,5 %
des Dosiergewichts der entsprechenden
Komponente.

Das neue gra-
vimetrische
Chargendosiersystem
Somos® BB 500 ist
fiir bis zu vier riesel-
fahige Materialien
und einen Durchsatz
bis 500 kg/h ausge-
legt.

Grafik: ProTec

PET-Recycling — geeignet fiir
Lebensmittelkontakt

Technologie und Know-how zur gezielten
Eigenschaftsverbesserung von technischen
Kunststoffen, insbesondere von Polyes-
tern und von Polyamiden, sind ein weiterer
Schwerpunkt im K-Messeauftritt von ProTec
Polymer Processing. Ausflhrlich vorgestellt
wird dazu das OHL-Verfahren zur Wie-
dergewinnung von PET-Granulat aus PET-
Flaschenmahlgut. Im Wesentlichen nutzt
dieses Bottle-to-Bottle-Recycling zwei Pro-
zessschritte: einen kontinuierlichen Extru-
sionsprozess und die nachfolgende diskon-
tinuierliche Behandlung des gewonnenen
Granulats im sogenannten OHL-Taumel-
reaktor. Wesentlicher Anlagenbaustein in
diesem mehrstufigen Prozess ist der OHL-
Taumelreaktor, ein beheizbarer und eva-
kuierbarer Rotationsreaktor. Bei der PET-

Aufbereitung wird darin zum einen das
Regranulat von fliichtigen Verunreinigungen
befreit (dekontaminiert), zum anderen fin-
det gleichzeitig eine Nachkondensation (Er-
héhung der intrinsischen Viskositdt /V) statt.
Das so gewonnene rPET hat einen Acetalde-
hydgehalt von < Tppm und insgesamt Stoffe-
igenschaften wie PET-Neuware. Der ,Non-
Objection Letter” der nordamerikanischen
Zertifizierungsbehorde FDA  (Food and
Drug Administration) bescheinigt die Unbe-
denklichkeit des so gewonnenen PET-Rezy-
klats fir den direkten Lebensmittelkontakt.
Durch den Batchbetrieb hat der gesamte In-
halt im Reaktor die exakt gleiche Verweil-
zeit, wodurch reproduzierbar gleichmafige
Produkteigenschaften erzielt werden.

www.sp-protec.com

Halle 9 Stand D60

Aktuelle Informationen unter
www.kunststoff-zeitschrift.at
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GneuB3 Produktion mit
Filtration und Messtechnik

Seit der letzten K hat sich der MRS Extru-
der als eine der Schlusseltechnologien fiir
die Verarbeitung von PET-Regenerat ohne
Vortrocknung etabliert. Rund 40 dieser
Spezialextruder wurden in Europa, Asien,
Nord- und Stidamerika fir Folien-, Faser-
und Recyclinganwendungen verkauft. Zur
diesjdhrigen K-Messe wird eine komplette
Extrusionslinie sowie ein Multi-Rotations-
extruder MRS 160 mit einer Durchsatzlei-
stung von 1,4 t/h ausgestellt. Zudem wer-
den einige neue Modelle im Bereich der
Filtriersysteme auf der Messe eingefiihrt.
Im Geschdftsbericht Measurement Tech-
nology bietet Gneuss seinen Kunden eine
Auswahl an problemorientierten  Sen-
sor-Lésungen an, wobei hier der Schwer-
punkt auf speziellem Sensoren-Design fiir
schwierige Anwendungen liegt.

Das Herzstlick der ausgestellten Extrusi-
onslinie wird ein MRS 130 mit zwei voll-
automatischen Filtriersystemen Typ RSF-
genius 200 und Typ RSFgenius 250 sein.
Diese Linie verfligt Gber eine Tandem-Fil-
tration, da hier bis zu 1000 kg/h PET-Bottle
Flakes direkt zu einer Endlosfaser verarbei-
tet werden, was eine 25-uym-Filtration vo-
raussetzt. Ein Hauptvorteil des MRS-Extru-

ders ist die problemlose Verarbeitung von
PET zu einem hochqualitativen Produkt,
ohne notwendige Vortrocknung und unter
Verwendung eines einfachen Wasserring-
Vakuumsystems.

Zusétzlich zu seiner exzellenten Entga-
sungsleistung bietet der MRS eine hervor-
ragende Dekontaminationsleistung. Her-
steller kdnnen beispielsweise bis zu 100 %
PET-Bottle Flakes zu Endprodukten fiir die

People.

www.kdfeddersen.com

K 2013 Messevorbericht

Multi-Rotationssystem MRS 130,

das auf der Messe als Herzstiick einer
Extrusionslinie fiir Bindchen aus PET-Bottle Flakes
parsentiert wird.

Foto: Gneul8

Lebensmittelbranche (FDA LNO) verarbei-
ten. Dies wird erreicht ohne die Notwen-
digkeit einer Materialbehandlung vor oder
nach der Verarbeitung auf dem Extruder
(keine Einschrankungen des Waschpro-
zesses, keine Trocknung, keine Kristallisa-
tion).

www.gneuss.com

Halle 9 Stand A38

Stand B 42
Halle 06

Plastics.

8 Tage K 2013 — 3 starke Partner erwarten Sie!

Think Polyamide

www.akro-plastic.com
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Think Masterbatch

www.af-color.com
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Reduction Engineering-Scheer Bedienungsfreundliche Strang-Granulatoren und
servicefreundliche Schneidrotoren

Die auf die Entwicklung und Herstellung
von Strang-Granulieranlagen spezialisierte
deutsche Reduction Engineering GmbH in
Korntal-Miinchingen, ein Teilunternehmen
der amerikanischen Reduction Enginee-
ring / Kent Ohio, hat Ende 2008 die Ge-
schafte und Entwicklungen der arrivierten
C.F. Scheer GmbH Ubernommen und fiihrt
diese weiter. Auf der K 2013 wird Reduc-
tion Engineering-Scheer in Halle 9 ihre neu
Uberarbeitete Granulatoren-Baureihe mit
einseitiger Rotorlagerung vorstellen. Sie
bieten als Kundennutzen ein bisher uner-
reichtes Niveau an Bedienungs- und Reini-
gungsfreundlichkeit und sind mit Arbeits-
breiten von 100 bis 300 mm erhiltlich.
Uber die Neuvorstellung hinaus bietet der
Messestand eine Leistungsschau tber das
gesamte Programm von Strang-Granula-
toren in Standardausfiihrung mit beidsei-
tiger Rotorlagerung, das im Arbeitsbreiten-
bereich von 100 bis 1000 mm verfligbar
ist.

Technologieoffensive bei einseitig
gelagerten Strang-Granulatoren

Einseitig gelagerte Strang-Granulatoren
(Typenbezeichnung SGS-£) wurden von
der C.F. Scheer GmbH erstmals 1983 ge-
baut und bis zur Evolutionsstufe 5 weiter
entwickelt. Damit war C.F. Scheer nicht
nur der Pionier und Erfinder dieser Bauart,
sondern ist auch Anbieter des breitesten
Produktportfolios dieser Spezialbauart mit
finf BaugroRen und Arbeitsbreiten von 25
bis maximal 300 mm. Reduction Enginee-
ring-Scheer hat diesen Status Gibernommen

und zur Evolutionsstufe 6 (Typenkennung
SGS E-6) weiter entwickelt. Die Uberarbei-
tung ist jedoch so umfangreich ausgefal-
len, dass sie eher eine Neuentwicklung als
nur eine Modellpflege ist.

Die wichtigsten Neuerungen sind:

® Die Teile der Schneidkammer in unmit-
telbarer Umgebung des Schneidrotors
wurden grofteils Gberarbeitet. Ziel war
es, Storkonturen, die ein Potenzial zur
Ablagerung von Granulat oder Staub
bieten, zu minimieren. Damit verrin-
gern sich der Reinigungsaufwand und
die Umristzeiten bei hdufigen Produkt-
oder Farbwechseln deutlich, vor allem
und ganz besonders bei der Herstellung
von Compounds und Masterbatchen.

® Der Einlaufschacht fiir die Polymerstran-
ge wurde vollkommen neu konzipiert.
Dessen wichtigste Vorteile sind die gera-
de Strangfiihrung und die ebenfalls auf
minimale Ablagerungen hin optimierte
Geometrie. Die neue Schachtversion ist
im Standard schwenkbar, als Option he-
rausnehmbar, ausgefiihrt.

® Der Granulatauslauf, der bisher fest an
der Grundplatte der Granulierkammer
verschraubt war, kann an der SGS-E-6-
Baureihe zur leichteren Reinigung mit
einem Handgriff herausgenommen wer-
den.

® Die Uberarbeitung umfasste auch das
Schneidsystem insgesamt. So werden
die Geometrie und Ausfihrung der
Schneidwerkzeuge in Richtung Schneid-
kraft- und Energieminimierung Uberar-
beitet.

Die neue SGS E-6-Typenreihe der ein-
seitig gelagerten Strang-Granulatoren wird
ab der K 20173 in drei BaugroBen mit einer
Arbeitsbreite von 100, 200 und 300 mm
verfigbar sein.

Servicefreundliche Schneidrotoren

Ein weiterer Messe-Schwerpunkt von Re-
duction Engineering-Scheer sind die Funk-
tionssicherheit, die Schnittqualitit und die
Servicefreundlichkeit der Schneidrotoren.
Verantwortlich dafiir ist ein eigens entwi-
ckeltes Befestigungssystem flir auswechsel-
bare Schneidleisten, wie sie bei verschleil3-
geschiitzten  Schneidrotoren  eingesetzt
werden. Diese Neukonstruktion kommt
ohne Schrauben und Klammern aus. An
deren Stelle werden die Ublicherweise aus
Hartmetall gefertigten Schneidleisten tiber
eine formschlissig verpresste Kupferleiste
befestigt. Durch das Verpressen fliefSt das
Kupfer in lineare Vertiefungen sowohl am
Schneidmesser, als auch am Rotork&rper
und sichert die Position der Komponenten.
So fest die Verbindung wahrend des Be-
triebs auch ist, so leicht ldsst sie sich im
Servicefall wieder l6sen, und zwar durch
seitliches Ausschieben von Schneid- und
Kupferleiste auf einer Presse. Das servi-
cefreundliche Schneidsystem, das in 100
mm breiten, modular kombinierbaren, Ro-
torsegmenten verfiighar ist, wird auf dem
Messestand prominent prasentiert werden.

www.re-scheer.com

Halle 9 Stand E37

Die neue SGS E-6-Version der einseitig gelagerten Strang-Granulatoren zeichnet sich vor allem durch ein bisher unerreichtes Niveau der Reinigungs- und
Bedienfreundlichkeit aus. Das Gehduse ist schwenkbar ausgefiihrt, der Granulatauslauf einfach abnehmbar. Einlaufschacht und die obere Einzugswalze

sind ebenfalls schwenkbar (rechtes Bild).

Fotos: Reduction Engineering
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Kreyenborg Innovativ rund um die Extrusion

Einer der Weltmarktfihrer im Bereich
Schmelzefiltration fur die Kunststoffindu-
strie, kann 2013 auf 60 Jahre Erfolgsge-
schichte zuriickblicken. Das inhaberge-
fuhrte Familienunternehmen startete 1953
mit dem Handel von Blitzableitererdungen
und konzentrierte sich ab 1957 auf den
Bau von Mischern fir Kraftfutter und Ham-
merschlagmiihlen, bevor sich der Fokus
1965 auf die zukunftstrachtige Kunststoff-
industrie richtete.

Das Produktportfolio von Kreyenborg
umfasst heute Schmelzefilter, Schmelze-
pumpen sowie Polymerventile. David Bar-
gery, Projektmanager bei Kreyenborg UK,
stellte zu Anfang seiner Prdsentation im
Rahmen einer Fachpressekonferenz im
Vorfeld der K die neue Corporate Identity
von Kreyenborg vor. Dazu gehoren Logos,
neue innovative Icons und der Internetauf-
tritt. Vor allem die neuen Icons werden die
Besucher auf der Messe ansprechen.

David Bargery stellte eine Fallstudie
Uber ein gemeinsam mit der britischen
Firma ECO Plastics realisiertes Projekt vor.
In einem Joint Venture mit CCE Coca Cola
Enterprises setzte man sich zum Ziel, nach
Olympia 2012 in London méglichst viele
PET-Flaschen zu rezyklieren. Dabei wur-
den insgesamt 15 Millionen Euro investiert
und mehr als 250 Millionen Flaschen recy-
cled. Zum Einsatz kamen dabei Filtrieran-
lagen der Baureihe RECOstar von Kreyen-
borg.

Infrarot-Trocknung

Einer der Messeschwerpunkte wird die
neue innovative Losung zur Trocknung
und Nachtrocknung in der Nahrungsmit-
telindustrie sein. Eine Mischung mit Zu-
cker- oder Salzanteilen, eine Fruchtmi-
schung verschiedener Beeren, die eine zu
hohe Restfeuchte aufweisen — diese und
andere Probleme sind wie geschaffen fiir

CrystallCut-Linie zum Granulieren und Kristallisieren in einem Schritt.

den  Kreyenborg-Infrarot-Drehrohrtrock-
ner /IRD. Mit einer minimalen Prozess-
zeit, einer hohen Flexibilitat und einem
geringeren Energieverbrauch im Vergleich
zu herkdmmlichen Trockenluft-Systemen,
bietet die Infrarottechnologie eine echte
Alternative.

Die Anwendungsgebiete des Kreyen-
borg-Infrarot-Drehrohrtrockners IRD sind
nahezu unbegrenzt. Da durch das Infrarot-
Konzept keine Trockenluft aufbereitet wer-
den muss, ist das System vor allem fiir An-
wendungen mit hohen Eingangsfeuchten
geeignet. Neben der Trocknung sind auch
schonende Wérmeprozesse ein ideales An-
wendungsgebiet.

Granulierung und Kristallisierung in
einem Schritt
Das CrystallCut®-System der BKG Bruck-

mann & Kreyenborg Granuliertechnik
GCmbH nutzt zum Kristallisieren die War-

K 2013 Messevorbericht

Foto: BKG

meenergie der Schmelze. Die Schmelze
wird mittels einer Unterwassergranulie-
rung granuliert und die Verweilzeit im Was-
ser auf ein Minimum reduziert. Die Aus-
trittstemperatur des Granulates nach dem
Trockner betrégt bereits die zur Kristallisa-
tion notwendige Temperatur von 160 bis
180 °C. Die Granulate kdnnen mit dieser
Temperatur direkt dem weiteren Prozess
zugefiihrt werden. Das PET wird also in
einem einzigen Schritt granuliert und kri-
stallisiert. Hierdurch werden enorme En-
ergiekosten eingespart. Diese Einsparung
resultiert daraus, dass das Granulat nicht
abgekiihlt und danach nicht wieder aufge-
heizt werden muss.

www.kreyenborg.com

www.bkg

Halle 9
Stande A44 / A48 / A55

Bestimmung des Fiillstoffgehaltes in
Kunststoffen in nur 10 min. im Phonix

Unglaublich schnell, unglaublich, sicher, unglaublich sauber
unglaublich vielseitig!

Wie Phonix aus der Asche: Bestimmung des Fiillstoffgehaltes im
schnellsten Muffelofen der Welt.

Alle Polymere wie z. B. PVC, Kautschuk, Reifen, PE, PA, PP, Wachs und viele
mehr kénnen verwendet werden. Glasfasern, Farbpigmente, Kohlefasern, RuR,
Talkum, Kreide und vieles mehr wird in nur 10 min. ermdglicht.

Der besondere Clou: Die CEM Tiegel kiihlen in nur 10 s ab! Das Phonix
erfiillt alle Normen und ist fiir Audits qualifizierbar. Inertgaseinleitung fiir
Veraschungen ohne Sauerstoff ist mdglich.

www.fuellstoff-bestimmung.de
Wir testen Ihre Proben! Sprechen Sie uns bitte an.

CEM GmbH

D-47475 Kamp-Lintfort

-E Carl-Friedrich-GauR-Str. 9 Tel.: 02842 /96 44-0
= Fax: 02842/9644-11 E-Mail: info@cem.de

Internet: www.cem.de
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Wittmann Zukunftsweisende Peripheriegerate

Die Teilnahme von Wittmann an der K
2013 in Dusseldorf firmiert unter der Head-
line , Power for the Future”. Ein Motto, mit
dem man auf die Innovationskraft der Witt-
mann Gruppe verweisen mochte. Auf 460
m?2 Ausstellungsflache in der Halle 70 am
Stand A04 présentiert Wittmann auf der
heurigen K wieder zahlreiche Neuheiten
aus allen Produktbereichen: Roboter und
Automatisierungssysteme, Werkzeugtem-
perierung, Mihlen, Materialtrocknung,
Forderung und Dosierung.

Neues Roboter-Einstiegsmodell

Der neue W842-Roboter ist als Einstiegs-
modell fiir komplexere Automatisierungs-
aufgaben konzipiert, die hohere Tragge-
wichte erfordern. Er eignet sich bestens fiir
Anwendungen, die auf mittleren Spritz-
giemaschinen bis mindestens 8000 kN
Schliefkraft laufen. Der W842 verfligt
Uber eine vertikale Verfahrachse, die eine
Zahnstange aufweist, wodurch der Robo-
ter in der Lage ist, ein Tragewicht von bis
zu 25 kg zu handhaben. Die Lange der ho-
rizontalen Achse ist duferst variabel (und
konnte bis zu 20 m betragen). Das Modell
ist durch zahlreiche Optionen erweiterbar,
beispielsweise zusatzliche servobetriebene
Rotationsachsen, E/A-Module und zusatz-
liche Vakuum- und Greiferkreise. Die zahl-
reichen Funktionalititen der Wittmann
R8.2-Steuerung stehen auch weiterhin un-
eingeschrankt zur Verflgung. TruePath,
SmartRemoval, EcoMode,  Find’nPick,
SmartStart und DynamicDrive sowie die
Méglichkeit, eine Verbindung zum Inter-
net herzustellen, gestatten einfachste Be-
dienung bei hochster Produktivitat.

Thermische Energieriickfithrung im
Trockner

Der neue Drymax Aton, stellt die aktuelle
Weiterentwicklung des Wittmann Segmen-
trad-Trockners dar. Konnten mit dem Vor-
gangermodell Drymax Aton bereits Top-Er-
gebnisse hinsichtlich der Energieeffizienz
erzielt werden, wurde mit dem Drymax
Aton, eine abermalige Verbesserung er-
zielt. Die thermische Energiertickfiihrung
im so genannten 3-Save-Prozess flihrt zum
unschlagbaren Wirkungsgrad des Drymax
Aton. Es wird nur jenes Mall an Regene-
rationsenergie aufgebracht, das benétigt
wird, um das Molekularsieb in den Rad-
segmenten zu trocknen, womit allerdings
bis zu einem gewissen Grad bereits die
Prozessluft, die das Material trocknet, auf-
geheizt werden kann.

Bedienfreundliche Trockungsbatterie

Auf dem Gebiet der Materialtrocknung
zeigt Wittmann eine komplette Trock-
nungsbatterie, bestehend aus einem Dry-
max-Zentraltrockner und Silmax-Trocken-
silos mit einem Volumen von insgesamt
900 Liter. Die Silos sind mit der so genann-
ten SmartFlow-Funktionalitdt ausgestattet:
bedarfsabhdngig betatigten Luftregelklap-
pen. Die Silobatterie wird — wiederum be-
darfsabhdngig — von einem Drymax E300-
FC-Zentraltrockner mit trockener Luft
versorgt. Der Trockner ist mit einem Fre-
quenzumrichter ausgestattet und passt sich
so automatisch den jeweiligen Anforde-
rungen an. Wittmann-Zentraltrockner sind
leicht zu bedienen, vermeiden eine Uber-
trocknung des Materials und verfligen tiber
eine hohe Energieeffizienz.

Prozesssicherheit beim Fordern

Auf der K 2013 sind neben Wittmann-Ein-
zelférdergerdten auch Feedmax B-Zentral-
fordergerdte zu sehen. In enger Zusam-
menarbeit mit Wittmann-Kunden wurden
die Fordergerite fortlaufend hinsichtlich
Handhabung und Prozesssicherheit opti-
miert. Sdmtliche Verschliisse eines Feed-
max sind ganz einfach ohne Werkzeug zu
offnen, und das Gerit kann so auf rasche
Weise gereinigt werden. Mittelsektion und
Materialeinldsse sind in Edelstahl ausge-
fuhrt, ebenso wie der Materialauslass — die
vielfach bewdhrte pneumatisch betdtigte
Auslaufglocke. Ob Forderung von PP oder
glasfaserverstarktem PA, die Materialein-
ldsse mit einer Wandstarke von 5 mm hal-
ten jeder Herausforderung stand, und die
Auslaufglocke bietet die optimale Sicher-
heit. Ohne aufwdndige Umbauarbeiten
kann die Mittelsektion des Feedmax durch
eine Glassektion ersetzt werden, was ei-
nerseits das Fordervolumen erweitert, an-
dererseits eine zusdtzliche visuelle Kon-
trolle ermoglicht.

Dosierung mit Echtzeitverwiegung

Auf der K 2073 werden von Wittmann Do-
siergerdte der GCravimax-Gerdteserien 1
und 3 vorgestellt, die mit den unterschied-
lichsten Zusatzfunktionen ausgestattet wer-
den kénnen. Doch schon die Standardaus-
stattung kann sich sehen lassen. Samtliche
materialberiihrenden Komponenten sind
aus Edelstahl gefertigt. Die Geréte verfiigen
Uber zwei Wiegezellen und einen hocheffi-
zienten Kugelmischer, in dem die Kompo-
nenten vermischt werden und der dem Auf-
bau von statisch aufgeladenem Masterbatch
entgegenwirkt. Die flexible Touchscreen-
Steuerung kommt den Bediirfnissen der un-
terschiedlichsten Anwender entgegen. Die
selbsterkldrende Symbolik und die Eingabe
der Materialanteile in Prozent ermoglichen
einen einfachen Start. Zudem kénnen bis zu
120 verschiedene Rezepte und deren Kom-
ponenten unter wahlbaren Bezeichnungen

Am Wittmann-Messestand werden auch in diesem Jahr die spezifischen Vorteile einzelner Peripheriegerite herausgestellt.
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abgespeichert werden. Dariiber hinaus er-
moglicht die Steuerung die nachtrdgliche
grammgenau Berechnung sdmtlicher im
Zuge eines Produktionsdurchgangs (oder
einer Auftragsabwicklung) verbrauchten
Materialien. Die Bezeichnung RTLS (= Real
Time Live Scale) steht flir eine revolutio-
ndre Technologie der Echtzeitverwiegung,
die jede Materialcharge duferst exakt und
in reproduzierbarer Weise dosiert. RTLS er-
moglicht eine besonders rasche Amortisie-
rung des Dosiergerdts liber die Einsparung
von teurem Material.

Kompakt und leistungstark
temperieren

Direkt gekiihlte Temperiergerdte kommen
tberall dort zum Einsatz, wo hohe Heizlei-
stung — in Verbindung mit hochster Kihl-
leistung — flir ein rasches direktes Abkih-
len der Form benétigt wird. Verglichen mit
den ersten direkt gekiihlten Gerdten von
Wittmann verfiigen die Modelle der Reihe
Tempro basic C120 Uber eine wesentlich
kompaktere Form. Es stehen verschiedene
Ausstattungsvarianten beziiglich der Pum-
pen sowie der Heiz- und Kuhlleistungen
zur Verfigung. Mit dem grofiten Modell
der Serie konnen Werkzeuge von bis zu 10
Tonnen Gewicht in kiirzester Zeit auf Be-
triebstemperatur gebracht werden.

In der kleineren BaugroRe misst das
Tempro basic C120 lediglich 230 mm x
690 mm x 630 mm. Das Modell bewiltigt
200 I/min. Die Heizleistung betragt entwe-
der 12 oder 18 kW, und bei den Pumpen-

leistungen kann zwischen 0,75 und 1,5
kW gewdhlt werden. Das leistungsstarkste
Modell Tempro basic C120 ist wahlweise
mit 18 oder 24 kW und sogar mit 46 kW
Heizleistung verfiigbar — und stellt somit
eine absolute Neuheit dar. Die Pumpen-
leistung kann 200 bis 280 I/min betragen.

Neue Miihle in funktionellem Design

Auf der K 2013 erlebt das neue flexible
Miihlen-Modell MC 33 von Wittmann seine
Premiere. Das Gerat kann sowohl als Bei-
stellmithle neben der Spritzgielmaschine
als auch als Zentralmihle eingesetzt wer-
den. Das Einsatzgebiet der MC 33 um-
fasst den kompletten Spritzgie- und Blas-
formbereich. Die robuste Stahlkonstruktion
pradestiniert die MC 33 fir das Inline-Re-
cycling jeder Art von Angiissen, von PET-
Vorformlingen aus der Anlaufphase einer
Produktionsanlage und von Ausschusstei-
len aus Anwendungen mit hohem AusstoR.
Bei minimierter Standflidche verfiigt die MC
33 lber eine Leistung von 7,5 kW und be-
wiltigt einen Materialdurchsatz von 100 bis
150 kg/h. Die Miihle ist einfach zu handha-
ben, und das funktionelle Design ermdglicht
eine schnelle und problemlose Reinigung.
Die doppelwandige Stahlkonstruktion des
Muhlentrichters sorgt fiir einen gerdusch-
armen Betrieb. Die Messer bestehen aus ge-
hartetem Spezialstahl und garantieren eine
lange Standzeit. Der Materialbehélter ver-
flgt Uber einen um 360-Grad-schwenk-
baren Auslass, an den eine Absauganlage
angeschlossen werden kann.
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Das neue flexible Miihlen-Modell MC 33 fiir
den Einsatz im SpritzgieBen und Blasformen
erlebt seine Premiere. Foto und Grafik: Wittmann

Auf dem Messestand von Wittmann Bat-
tenfeld in Halle 76 prasentiert die Witt-
mann Gruppe ihr komplettes Spektrum
an SpritzieBmaschinen in Verbindung mit
Wittmann-Peripherieanlagen.

www.wittmann-group.com

Halle 10 Stand A04
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Kistler Prozessintegrierte
Qualitatssicherung

Die liickenlose Prozessiiberwachung ver-
folgt das Ziel von 100 % Qualitdt in der
Serienfertigung, die Null-Fehler-Produk-
tion und damit minimale Herstellkosten.
Systeme von Kistler Uberwachen, steu-
ern und regeln das Spritzgielen auf Basis
des Werkzeuginnendrucks. Oliver Schnerr,
Leiter Vertrieb bei Kistler, stellte den inter-
nationalen Fachjournalisten auf einer K-
Vorpressekonferenz in Diisseldorf die neu-
esten Entwicklungen auf dem Gebiet der
Werkzeugsensorik vor und machte auf den
Messe-Auftritt von Kistler neugierig.

Auswechselbares Kabel bei
Miniatur-Sensor

Kistler bietet seine Miniatur-Werkzeugin-
nendrucksensoren jetzt auch mit auswech-
selbaren Kabeln an. Den Auftakt macht
der Standard-Drucksensor mit 1 mm Front-
durchmesser als Typ 67183C mit wechsel-
barem Kabel, es folgt Typ 67182C mit 2,5
mm Frontdurchmesser. Wird das Sensor-
kabel beim Spritzgiesser in der Praxis be-
schadigt oder sogar direkt am Sensor ab-
geschert, ldsst es sich jetzt vom Anwender
vor Ort schnell und einfach austauschen.

Beriihrungsloser Messdiibelsensor

Optische Spritzgussteile wie Linsen oder
Lichtleiter sowie Formteile mit Class-A-
Oberflachen fiir Automobiltechnik und
Hausgerdte dirfen keine Markierungen
von Auswerfern oder Sensoren aufwei-
sen. Zur werkzeuginnendruckbasierten
Prozessiiberwachung und Qualitdtssiche-
rung bietet Kistler mit der bertihrungslosen
Druckmessung eine besonders elegante
Systemlosung. Der neue Langsmessdi-
bel Typ 9239A mit 3-mm-Durchmesser
wird hinter der Wandung der Kavitdt in die
Werkzeugstruktur oder in den Pragestem-
pel eingebracht und misst dort die durch
den  Werkzeuginnendruck  verursachte
Stauchung des Werkzeugs wahrend der
Einspritzphase. Mit seinen extrem kleinen
Einbaumassen bietet der Messdiibelsensor
dem Werkzeugmacher eine grolere Frei-
heit bei der Platzierung in kleineren Werk-
zeugen oder in komplexer aufgebauten
Mehrkavitatenwerkzeugen.

Sensoren fiir Composites

Die reproduzierbare Serienfertigung leich-
ter Strukturen ist eine Schliisseltechno-
logie fir die Mobilitit der Zukunft. Die
Produktion von Leichtbau-Komponenten
und Composite-Bauteilen stellt besonde-

Der Werkzeuginnendrucksensor Typ 61671AA... hilft, Fiillfehler in RTM-Verfahren zu erkennen und

kaskadierte Fiillvorgiange zu steuern.

re Anforderungen an Prozessiiberwachung
und Qualitdtssicherung. Mit dem spezi-
ellen Sensor fiir das Resin Transfer Mol-
ding (RTM) bietet Kistler jetzt den Schlis-
sel zur Prozessoptimierung wahrend der
Verarbeitung vernetzender Formmassen
fir den Kunststoff-Leichtbau in der Auto-
mobil- und Luftfahrttechnik. Der Sensor
Typ 6161AA... misst Werkzeuginnendri-
cke bis 200 bar. Damit eignet er sich im
industriellen Einsatz vor allem zum Uber-
wachen, Steuern und Regeln von RTM-
Prozessen, Hochdruck-RTM (High-pres-
sure-RTM, HP-RTM) und SMC-Verfahren
(Sheet Molding Compound), bei denen
Driicke bis 150 bar auftreten. Beispiele
sind die Erkennung von Fiillfehlern oder
die Steuerung kaskadierter Fullvorgdnge
Uiber mehrere Anschnitte. Weitere Anwen-
dungen fiir Sensoren sind die Verarbeitung
niedrigviskoser Kunststoffe wie Flussigsili-
kon (LSR) und Elastomere. Neben der Mes-
sung des Drucks ermdglicht der Sensor
auch die Messung des Vakuums im evaku-
ierten Werkzeugs. So erfasst er alle Zustan-
de des gesamten relevanten Prozesses.

Ganzheitliche Uberwachung

Als Anbieter einer Sensorpalette fiir samt-
liche SpritzgieBverfahren, einfacher An-
schlusstechnik und intuitiv leicht zu be-
dienenden, netzwerkfdhigen Systemen
bietet Kistler Werkzeuge zur ganzheitlichen
Uberwachung des Spritzgieens aus einer

Foto: Kistler

Hand. Kistler ist einer der weltweit fiihren-
den Hersteller von Druck- und Temperatur-
sensoren fiir den Einsatz in der kunststoff-
verarbeitenden Industrie. Kistler halt fir
jeden SpritzgiefSprozess und fiir jede Ein-
bausituation im Spritzgielwerkzeug den
richtigen Sensor bereit. Die Single-Wire-
Technik zum Anschluss der Sensoren im
Werkzeug und die Mehrkanal-Kabeltech-
nik zum Anschluss an Uberwachungssy-
steme beschleunigt das Riisten. Fiir Her-
steller von Kunststoffmaschinen bietet
Kistler komplette Messketten mit Hoch-
temperatursensoren fir den Schmelze-
druck, Dehnungssensoren fiir Verfahr- und
SchlieRkréfte sowie Sensoren fiir den Hy-
draulikdruck an. Ladungsverstirker fiir
die  Werkzeuginnendruckmessung  sind
Grundausstattung vieler Spritzgiefmaschi-
nen von weltweit aktiven Herstellern.

Services rund um Einsatz und
Anwendung

Neben Sensoren und Systemen bietet
Kistler weltweit eine Vielzahl von Dienst-
leistungen an. Schulungs- und Trainings-
veranstaltungen vermitteln Basis- und Spe-
zialwissen Uber Funktion, Einsatz und
Anwendung von Kistler-Produkten in der
kunststoffverarbeitenden Industrie.

www.kistler.com

Halle 10 Stand F04
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EAS Europe Wirtschaftlicher automatischer Werkzeugwechsel

Die niederldandische EAS Europe B.V. , Sy-
stempartner und Komponentenherstel-
ler fur den schnellen Werkzeugwechsel
an Kunststoff-Verarbeitungsmaschinen hat
ihre Messeprdsentation unter das Gene-
ralthema ,Wirtschaftlichkeit des automa-
tisierten Werkzeugwechsels” gestellt. Vor
diesem Hintergrund werden neue, be-
sonders bedien- und servicefreundliche
Magnetspannsysteme und ein Berech-
nungsprogramm  zur Vorab-Beurteilung
des Effizienzeffektes von Investitionen zur
Ristzeitverkiirzung vorgestellt.

Kernkompetenz
»Magnetspannsysteme*

EAS deckt alle Bereiche der Werkzeug-
wechsel-Systemtechnik ab. Dies umfasst
alle Schnellspannsysteme, von rein me-
chanisch oder  hydraulisch betatigten,
bis zu Magnet-Systemen. Ein Komplett-
programm zum Medienkuppeln und eine
hohe Variantenvielfalt an Werkzeugwech-
selstationen, Wartungs- und Lagerein-
heiten ergdnzen das Lieferprogramm. In-
nerhalb dieses EAS-Angebotes nehmen die
Magnetspannsysteme einen stetig wach-
senden Anteil ein.

Magnetisch Spannen auf Klein- und
Mittel-SpritzgieBmaschinen

Fur SpritzgieBmaschinen im unteren
Schliellkraftbereich zwischen 500 und
2000 kN bietet EAS die EAS-y-MAG-Ty-
penreihe. Deren Abmessungen und Ma-
schinenschnittstellen sind auf die Eu-
romap- und US-Standards abgestimmt. Als
Magnetelemente werden die, vom ,Press-
mag SP 100”-Magnetspannsystem be-
kannten, quadratischen Magnetpole mit
47 mm Seitenldnge und einer Haltekraft
von 2,2 kN pro Magnetpolpaar, eingesetzt.
Durch die kleinen Abmessungen der Ma-
gnetpolelemente ergibt sich eine dichte
Verteilung des magnetischen Flusses von
der Platte zum Werkzeug. Die Magnet-sy-
steme der EAS-y-MAG-Typenreihe sind fur
Temperaturen bis 100 °C ausgelegt und im
Standard mit einem Naherungssensor aus-
gestattet.

Neues Magnetsystem fiir mittlere bis
groBe Maschinen

Fiir SpritzgieBmaschinen mit SchlieBkraf-
ten grofer als 400 Tonnen stellt EAS das
neu entwickelte Pressmag LP-System vor.
Es wird ab 2014 das bisherige Pressmag
HP-System abldsen. Von diesem unter-
scheidet es sich vor allem durch die ande-
re Langpolausfithrung mit abgerundeten
Enden. Die Haltekraft liegt unverdndert
bei 25 kN pro Magnetelement. Ein wei-
terer Unterschied ist die Einbettung der
Magnetpole in der Tragerplatte nicht durch
Epoxid-Harz, sondern in Aluminium-Ab-
deckplatten. Der Hauptvorteil ist die deut-
lich verbesserte Austauschbarkeit von Ma-
gnetelementen im Reparaturfall. Fiir den
taglichen Einsatz im Produktionsbetrieb

Das automatische
Werkzeugwechsel-
System an der
KraussMaffei-
SpritzgieBmaschine
besteht aus der
Kombination des
neuen Pressmag
LP-Systems zum
Werkzeugspannen,
einer hydrau-

lisch betitigten
Medienkuppelplatte,
einer pneumatisch
betitigten Auswerfer-
Kupplung und einer
Einschub-Rollenbahn
mit Elektromotor-
Antrieben.

Foto: EAS

von Bedeutung ist die weiter entwickelte
Spannkraft-Uberwachung in Kombination
mit einem neu entwickelten Touch-Screen-
Steuergerdt mit Schnittstellen zur Maschine
nach Euromap 70.0 und 70.1. Zusétzlich
bietet die Steuerung die Moglichkeit zur
Ferniiberwachung und der Ferneinstellung
des Magnetsystems. Pressmag LP-Lang-
pol-Magnetsysteme sind fiir alle Grolsma-
schinen bis in den obersten Schliefkraft-
bereich fiir eine Einsatztemperatur bis zu
100°C verfigbar. Ausfiihrungen fiir héhere
Temperaturen sind optional erhaltlich.

Automatische
EAS-Werkzeugwechsel-Anlage bei
Krauss Maffei

Auf dem Messestand von KraussMaffei in
Halle 75 wird eine automatische 2-Platz-
Werkzeugwechsel-Station mit einer Tra-
gekapazitat fir zwei SpritzgieBwerkzeuge
mit jeweils 10 Tonnen Gewicht an einer
Spritzgiellmaschine vom Typ KM GX 900-
8100 im Produktionsbetrieb zu sehen sein.
Die SpritzgieBmaschine ist mit dem neuen
Pressmag LP-System und einer angetrie-
benen Einschub-Rollbahn ausgeriistet. Die
ausgestellte Systemkonfiguration ermdgli-
cht Werkzeug-Umriistzeiten von weniger
als 3 Minuten. Die Werkzeuge werden auf
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der Werkzeugstation auferhalb der Ma-
schine auf Betriebstemperatur vorgewarmt,
die Medien tiber eine hydraulisch betatigte
Medienkuppelplatte betitigt. Die Anlagen-
Prasentation auf dem KraussMaffei-Stand
wird auch auf den EAS-Stand auf Video zu
sehen sein.

Berechnungsprogramm zur
Riistzeitverkiirzung

Um den ,Return-on-Investment” noch vor
der Investitionsentscheidung in Malinah-
men zur Ristzeitverklirzung transparent
zu machen, hat EAS ein Berechnungspro-
gramm entwickelt. Dabei wurde beson-
derer Wert auf die grotmogliche Reali-
titsndhe gelegt. Deshalb bietet es dem
Anwender alle Méglichkeiten, die Eck-
daten seiner individuellen Kostenstruktur
einzusetzen und so ein realistisches Bild
des Aufwand-Ertrags-Verhaltnisses zu er-
halten. Erfahrungen damit zeigen, dass die
Amortisationszeiten meist viel kiirzer sind,
als auf den ersten Blick angenommen wer-
den. Das Time-is-money-Berechnungspro-
gramm steht auf dem Messestand allen Be-
sucher zur Verfiigung.

www.easchangesystems.com
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ONI Technik bremst
Energiekosten aus

In vielen Bereich der kunststoffverarbeiten-
den Industrie wurden in den letzten Jah-
ren erhebliche Einsparpotentiale gehoben.
Das Spektrum reicht von der Energie- und
Prozessoptimierung in der Maschinentech-
nik bis zu Weiterentwicklungen im Bereich
der Handlingsysteme fiir Werkzeugwech-
sel und Materialentnahme. Rund um den
Kunststoffverarbeitungsprozess  hingegen
sind immer noch gewaltige Energiespar-
potentiale zu heben. Die dazu notwendige
Anlagentechnik zeigt ONI auf K-Messe in
der Halle 70. Besonders hervorzuheben
sind Neuentwicklungen in den Bereichen
Maschinenoptimierung, Werkzeugtempe-
rierung, Energieanlagenoptimierung, Kal-
temaschinentechnik  und ~ Warmertick-
gewinnung, die zu einer wesentlichen
Reduzierung der Betriebskosten beitragen.

Maschinenoptimierung

Nach der Vorstellung der EtaControl®-
Technologie zur letzten K-Messe ist diese
Technik bei vielen Kunststoffverarbeitern
zu einer Schliisseltechnik im Hinblick auf
die Stromverbrauchsreduzierung gewor-
den. Nach einer Auswertung hunderter
Maschinen, die in der Zwischenzeit mit
der EtaControl®-Technologie ausgeriistet
wurden, konnten die Stromverbrauchs-
werte im Durchschnitt um 36 % gesenkt
werden. Die EtaControl® ES-Technologie
wurde speziell fiir hydraulische Spritzgief3-
maschinen mit elektromotorischem Schne-
ckenantrieb entwickelt. Mit dieser Technik
wird wéhrend der Dosierzeit die hydrau-
lische Leistung der Maschine dem Lei-
stungsbedarf punktgenau angepasst. An-
ders als bei Standardanpassungen, die nur
einen Bruchteil des Energiesparpotentials
realisieren, wird bei der EtaControl® ES-
Technologie der tatsdchliche Leistungs-
Uberschuss konsequent abgeregelt. Die
Folge daraus ist eine in jedem Prozes-
spunkt angepasste Leistungsbereitstellung
und ein moglichst niedriger Energiever-
brauch der Spritzgiefmaschine.

Systemtechnik zur
Werkzeugtemperierung

Nur eine prdzise, zu jedem Zeitpunkt
der Fertigung auf das Formteil hin abge-
stimmte Temperierung sorgt fiir gleich-
bleibend hohe Produktqualititen und
schafft die Voraussetzung flr eine mog-
lichst kurze Zykluszeit. Die Rhytemper®-
Temperiersystemtechnik leistet dazu einen
wesentlichen Beitrag und schafft damit die
Grundlage fir reproduzierbare Ergebnisse
in der SpritzgielStechnik. Zur K-Messe 2013
stellt ONI den neuesten Entwicklungsstand
dieser einzigartigen Systemtechnik vor.
So werden beispielsweise im Bereich der
FlowWatch zur Wasserverteilung Durch-
flussregler mit integrierter elektronischer
Durchfluss- und Temperaturiiberwachung
von mehreren Einzelkreislaufen vorge-
stellt. Die Basis-Version bietet eine Viel-
zahl von Vorteilen fir den Anwender:

Demoanlage fiir den Vergleichstest von [E2- zu IE4-Motoren fiir Pumpen, die in der

Kiihlenergieversorgung zum Einsatz kommen.

® Kostengtinstige Ausfliihrung in robuster
Bauform

® Beriihrungslose Durchflussmessung

® 4 3“TFT-Touchscreen mit farblicher
Darstellung
® Durchflussiiberwachung jedes Kihl-

kreislaufes mittels Grenzwertfestlegung

® optional Vorlaufdruck sowie Vorlauftem-
peraturerfassung

® maximale Medientemperatur bis 125 °C

Messbereich zwischen 1,1 und 32 I/min

® optional mit Handregulierventil je Kreis-
lauf.

In der Version Professional werden dann
alle Maoglichkeiten der Prozesserfassung
und Auswertung sowie die berlihrungslose
Durchflussmessung und die Optionen zur
Aufriistung eines vollwertigen Impulstem-
periersystems bereitgestellt.

Energieanlagenoptimierung

Gerade in energieintensiven Produktions-
betrieben der Kunststoffverarbeiter lassen
sich erfahrungsgemald erhebliche Einspar-
quoten realisieren. So zum Beispiel im Be-
reich der Kiihlenergieversorgung, wenn es
um die Pumpentechnologie geht. An einer
Demonstrationsanlage zeigt ONI die Ef-
fizienzverbesserung durch den Ersatz von
Pumpen mit /E2- gegen /E4-Motoren auf.
Besonders interessant dabei ist, dass sich
die Mehrkosten der effizienteren Pumpen
in kirrzester Zeit durch die Energieeinspa-
rung selbst finanzieren.

Foto: ONI

Die intelligente Regelung von Prozessen
und Funktionsabldufen bietet viele Vorteile
und fihrt hdufig zu erstaunlich hohen En-
ergiesparergebnissen. Beispielhaft dafiir
ist das weiterentwickelte ONI-Energiema-
nagementsystem das bei allen SPS-Syste-
men zum Einsatz kommt.

Ob es um die punktgenaue Zuschaltung
der Winterentlastung als Ersatz fiir den
Kéltemaschinenbetrieb oder die optimale
Leistungsanpassung der Pumpen geht, es
wird in jedem Fall die Betriebssituation ge-
fahren, die fir den Anlagenbetreiber den
geringstmoglichen Energieverbrauch be-
deutet.

Darliber hinaus werden die verschie-
densten Moglichkeiten zur Nutzung von
Abwaiarme aus der Kithlanlagentechnik auf-
gezeigt. Auch hier wird ein breites Spek-
trum von der Fullboden und Deckenhei-
zung bis zur Nutzung in der Liiftungs- und
Reinraumtechnik vorgestellt.

Eine Kihlwasser-Riicklauftempera-
tur von 35 °C aus der Maschinenkiih-
lung reicht vollig aus, um Biiro- und Pro-
duktionsflichen zu beheizen. Damit wird
Uiber das Jahr nicht nur sehr viel Primare-
nergie fir die Heizung eingespart. Zusatz-
lich wird die Energie, die fur die Riickkiih-
lung des Kiihlwassers eingesetzt werden
muisste, eingespart.

www.oni.de
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Sonderhoff Integration von Misch- und
Dosieranlagen in bestehende Fertigungen

Die verstarkte Nachfrage aus dem Markt nach einheitlichen Stan-
dards fiir die Steuerungstechnik von Produktionsanlagen hat auch
die Unternehmensgruppe Sonderhoff zum Anlass genommen,
den Kunden mit der Siemens-Steuerung Simotion D 445 fiir seine
Misch- und Dosieranlagen zusatzlich eine weitere Alternative zu
der bisherigen Steuerung anzubieten. Damit lassen sich die Misch-
und Dosieranlagen von Sonderhoff der Maschinenbaureihe DM
40x noch einfacher in die Fertigungskonzepte der Kunden mit be-
stehenden Siemens-Steuerungen integrieren. Sonderhoff leistet
damit auch einen Beitrag zum Trendthema ,Integrated Industry”,
also der Vernetzung aller am Produktionsprozess beteiligten Ma-
schinen auf der Basis einheitlicher Standards fir die Steuerungs-
technik.

Mit der Einfihrung der Siemens-Steuerung Simotion D 445
spricht Sonderhoff vor allem Neukunden an, die Siemens als Steu-
erung fur ihre Produktionsmittel praferieren und Gber den Kauf
einer Misch- und Dosieranlage nachdenken. Fiir Alt- wie fiir Neu-
kunden, die Siemens-Technologie schon einsetzen, ist es von
Vorteil, dass ihr Maschinenpersonal mit der Handhabung dieser
Steuerungstechnik vertraut ist und damit auch die Sonderhoft-Be-
dienoberflachen der DM 40x-Maschinenreihe mit Siemens-Steu-
erung bereits kennt. Bei Inbetriebnahme entsteht daher kein wei-
terer Schulungsbedarf.

Misch- und Dosieranlage DM 403 mit Simotion D 445-Steuerungstechnik
von Siemens. Foto: Sonderhoff

Sonderhoff wird auf der K 2013 auf dem Stand der Siemens AG
mit der Misch- und Dosieranlage DM 403 vertreten sein, die mit
der Steuerungstechnik Simotion D 445 von Siemens ausgestattet
ist. Diese Steuerung, die sich durch eine tbersichtliche Visualisie-
rung und einheitliche Bedienstandards auszeichnet, ist ein skalier-
bares, modular aufgebautes, leistungsstarkes Motion Control Sy-
stem, das mit hoher Flexibilitdt Gberall dort eingesetzt wird, wo
prizise Bewegungsfiihrung eine Rolle spielt. Die Achsen und Ma-
schinen-Peripherie der Misch- und Dosieranlage von Sonderhoff
werden in kleinsten Takteinheiten von 2 Millisekunden taktsyn-
chron zueinander gesteuert. Die Verfahrbewegungen der Achsen
sind dadurch in ihrer Wiederholgenauigkeit hochprizise, was ent-
scheidend ist fiir eine sehr gute Reproduzierbarkeit des Dichtungs-
auftrags und damit Voraussetzung fiir eine gleichbleibende Dich-
tungsqualitdt. Die Bewegungsabldaufe und Geschwindigkeit der
CNC-Achsen des Linearroboters der Misch- und Dosieranlage DM
402/403 von Sonderhoff kénnen durch die Safety-Funktion SLS
(Safe Limited Speed) sicher begrenzt werden. Das geschieht zum
bestmoglichen Schutz des Bedienpersonals und der Maschine.

Sonderhoffbietet fir die Visualisierung der Bedienoberfldche der
Misch- und Dosieranlage mit Siemens-Steuerung ein 19“-grofRes-
Teachpanel mit einer Auflésung von 1280 mm x 1024 mm an. Au-
Rerdem gibt es ein 10-Zoll-Mobilepanel mit einer Aufldsung von
800 mm x 600 mm fir die mobile Programmierung, das jetzt als
reines Touchpanel ohne Folientasten eine einfache und intuitive

Bedienung ermoglicht.
& & www.sonderhoff.com
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Gemeinsam geben wir lhren Ideen Form

Flexible und kostengiinstige Realisation

von Temperierverlaufen

Der neue HASCO
CoolCross Z99/. ..

bietet vollkommen neue Mdglichkeiten der
konstruktiven Temperiergestaltung im
SpritzgieBwerkzeug.

Erstmals ist es ohne groBen Fertigungsaufwand
maoglich, Temperierkanéle kreuzen zu lassen.

Der Adapter Z9901/. .. kommt Uberall dort zum
Einsatz, wo ein in die Tiefe versetzter Einbau
notwendig wird.

O
| | ]
| | &

B = O
O
| =

B Kreuzung von Temperierkanélen auf -

einer Ebene -

B Einfache 4-seitige Kavitatentemperierung

B Vermeidung von Hot Spots

B Homogene Temperaturverteilung

B Kosten- sowie Zeitersparnis =

B Mogliche Verdrehsicherung

B Minimaler Druckverlust

B 130°C max. Einsatztemperatur

B Durch Adapter Z9901/... variable Einbautiefe

B Kileine BaugroBe

Mehr zu den
Produkten:

HASCO

HASCO AUSTRIA Ges.m.b.H.

IndustriestraBe 21 - 2353 Guntramsdorf

Tel. +43 2236 202-0 - Fax +43 2236 202-200
E-mail info.at@hasco.com - www.hasco.com
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Instron Effiziente Aussagen iiber Werkstoff- und Bauteileigenschaften

Zur K 2013 prasentiert Instron hoch ent-
wickelte Mess- und Priifsysteme zur effi-
zienten und prazisen Erfassung der rheo-
logischen Eigenschaften von Kunststoffen
sowie des Werkstoff- und des Bauteilver-
haltens unter statischer und dynamischer
Last. Messeschwerpunkte sind unter ande-
rem die Schmelzindex-Messgerdte Ceast
MF50 und das neue Ceast MF30 mit ma-
nuellem Gewichtswahlsystem, ein Pendel-
schlagwerk Ceast 9050 und ein Fallwerk
Ceast 9350.

Erganzend stellt Instron automatisier-
te Prifsysteme, Peripheriegerite und
Softwaremodule vor, die der Kunststoff-
industrie helfen, die Effizienz, Wiederhol-
genauigkeit und Prdzision von Messungen
im Labor und in der Industrie zu steigern.
Dazu gehoren der neue automatische An-
setz-Dehnungsaufnehmer AutoX 750, das
TrendTracker™-Softwarepaket und ein au-
tomatisiertes Probenkarussell fir die Zug-
prifung mit einem hoch prazisen Messsy-
stem zur Erfassung der Probendicke.

Effizient zu prazisen Aussagen

Ceast MF30 und MF50 gehoren zur neuen
Reihe der Schmelzindex-Messsysteme von
Instron. Der Typ MF30 ist ein System fiir
die Einzelgewichtspriifung zur Bestim-
mung der Schmelze-Masseflielirate (MFR)
und der Schmelze-Volumenfliefrate (MVR)
in Ubereinstimmung mit /SO 7733-7 und
-2 Verfahren A, B, C sowie ASTM D1238.
Zu dessen Besonderheiten gehoren ein
hoch auflosender digitaler Geber und eine
N/C-gesteuerte Gewichtshebevorrich-
tung. Diese ist mit einem Kraftaufnehmer
fur die kontrollierte Verdichtung des Ma-
terials und Reinigung ausgestattet, was die
Wiederholgenauigkeit signifikant steigert
und Zeiteinsparungen ermoglicht. Das in-
tegrierte  manuelle Gewichtwahlsystem
vereinfacht die Konfiguration und Durch-
flihrung der Priifungen und steigert die Be-
dienersicherheit. Weil keine schweren Ge-
wichte mehr bewegt werden miissen, sinkt
der Kraftaufwand und die Konfiguration
des Systems kann unverdndert bleiben.

Der fir Einzel- und Mehrgewichtsprii-
fungen ausgelegte Typ Ceast MF50 ist mit
seiner kompletten technischen Ausstat-
tung, einem erhhten Automationsgrad und
weiteren Sicherheits- und Bedienkomfort-
merkmalen das Premiumsystem der Melt-
Flow-Tester-Reihe von Instron. Er erfiillt alle
Anforderungen der aktuellsten internationa-
len Normen hinsichtlich Temperaturgenau-
igkeit und -stabilitidt, auch entsprechend
ISO 1133-2. Bei Mehrgewichtspriifungen
legt das System bis zu fiinf der acht vor-
installierten Priifmassen von 0,325 kg bis

Im Mittelpunkt des Messeauftritts von Instron auf der K 2013 stehen hoch entwickelte Messsysteme
zur Erfassung der FlieRfahigkeit von Thermoplasten, der mechanischen Eigenschaften und des
Bauteilverhaltens unter statischer und dynamischer Last. Neue Peripheriegerite und Softwaremodule
helfen der Kunststoffindustrie, die Effizienz und Prazision der Messungen zu steigern. Foto: Instron

21,6 kg in frei wdhlbarer Folge automati-
siert auf. Wahrend der Messung ist das Tem-
peraturprofil im Zylinder extrem stabil und
hoch prézise. Die Software Ceast Visual-
Melt Gibernimmt die Steuerung des gesamt-
en Prifablaufs, sowohl bei Ein- als auch bei
Mehrgewichtspriifungen.

Das Fallwerk Ceast 9350 ist ein als
Standmodell ausgefiihrtes Schlagpriifsy-
stem flr hohe Schlagenergien von 0,59 )
bis 750 J. Als Spitzenmodell der Baureihe
Ceast 9300 bietet dieses System zahlreiche
zeitsparende Funktionen und unterstiitzt
eine Vielzahl von Optionen - von Klima-
kammern bis hin zu zusitzlichen Schla-
genergien. Es eignet sich fiir die Priifung
unterschiedlichster Priifkorper und fir ein
breites Spektrum an Anwendungen in der
Schlagpriifung, wie Schlagzugpriifungen,
DurchstoBpriifungen und Priifungen nach
Izod und Charpy.

Automatisierte Priifsysteme,
Peripheriegerate und
Softwaremodule

Der neue AutoX 750 ist ein hoch auflo-
sender automatischer Ansetz-Dehnungs-
aufnehmer, der die Anforderungen der ISO
9513, ASTM E83 und ISO 527-1 (2011) er-
fullt. Mit Merkmalen wie einer automa-

tischen Messldngenpositionierung, ein-
stellbarer Kontaktkraft und einer Auswahl
an Messschneiden zur Anpassung an un-
terschiedliche Werkstoffe kann er die Pro-
duktivitat im Pruflabor steigern.

TrendTracker™ ist ein neues Software-
paket fir die Instron Bluehill-Prifsoftware,
die hilft, die Zeit fir die Bearbeitung der
Versuchsdaten zu verkiirzen. Es gibt dem
Nutzer die Moglichkeit, Ergebnisse aus
einer Vielzahl zu unterschiedlichen Zeiten
und auf unterschiedlichen Systemen
durchgefiihrter Versuche schnell aufzufin-
den und auszuwerten. Die Resultate wer-
den automatisch in eine robuste und ska-
lierbare Datenbank tibertragen.

Instrons automatisiertes Probenkarussell
kann es den Arbeits- und Zeitaufwand fiir
Standardpriifungen auf Tisch-Zugpriifma-
schinen der Instron 5960er-Reihe erheb-
lich vermindern. Optional ist jetzt eine di-
gitale Messvorrichtung verfiigbar, die die
Dicke aller Proben an mehreren, tber die
Probenldnge verteilten Punkten mit einer
Genauigkeit von 1 pm erfasst und die Mes-
swerte per RS232-Schnittstelle an die Blue-
hill” 3-Materialpriifsoftware Gbergibt.

www.instron.com
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LPKF LaserschweiB-
system ermaglicht neue
Produktlayouts

Die Mikrofluidik gewinnt durch immer
neue Moglichkeiten der Analytik an Be-
deutung, Stichwort Lab on a Chip. LPKF
Laser & Electronics AG stellt ein Lasersy-
stem vor, das vollig neue Produktlayouts
fur diese Bauteile zuldsst. Ublicherweise
bestehen die funktionalen Bereiche einer
Mikrofluidik aus planen Fldchen. Das un-
tere Bauteil erhalt seine Kandle durch Hot-
Stamping, darauf wird die obere Scheibe
zum Abschliefsen der Kanalstruktur aufge-
bracht. Die Kanale sind so fein, dass die
Gravitation gegeniiber den Kapillarkraften
vernachldssigt werden kann.

Fir eine besonders prézise Verbindung
von Ober- und Unterteil hat sich das La-
serschweillen etabliert. Es kann die bei-
den Bauteile miteinander verbinden, ohne
dass Partikel, Schmelzeaustrieb oder Zu-
satzstoffe die empfindlichen Kandle beein-
trachtigen.

Speziell fiir diese Anwendung stellt LPKF
auf der K das neue Lasersystem LPKF Preci-
sionWeld vor. Es ist in der Lage, Schweil3-
ndhte mit einer Dicke von lediglich 100
pm zu erzeugen. Die Positionier-Wieder-
holgenauigkeit betragt 10 pm. Diese Prazi-
sion war bislang mit keinem Verfahren zu
erreichen. Konstruktiv wird dies durch eine
mechanische Entkopplung von Gehduse
und Arbeitsraum erreicht. Diese Konstruk-
tion hat sich in der Praxis bewdhrt: Sie setzt
auf die Protolaser-Systeme des Unterneh-
mens auf und liefert seit Jahren im PCB
(Printed Circuit Board = Leiterplatte)-Pro-
totyping hervorragende Ergebnisse.

Mit der LPKF PrecisionWeld lassen sich
Fuigepartner sowohl im klassischen Durch-
strahlverfahren als auch nach dem neuen
ClearJoining-Verfahren fiigen. Aufgrund
der eingesetzten Laserwellenldnge von
1940 nm bietet die LPKF PrecisionWeld
auch die Moglichkeit zwei transparente
Bauteile zu fiigen. Hierbei kommt die neue
Clearjoining-Technologie zum Einsatz: Bei
der eingesetzten Wellenldnge weisen die
meisten technischen Kunststoffe eine aus-
reichende Absorption auf, um bei hohen
Energiedichten aufzuschmelzen. Der La-
serstrahl wird exakt auf die Schweilebene
fokussiert und bringt so dort die erforder-
liche Energie ein, wo sie benétigt wird —
ohne Zusatzstoffe.

Klar-Klar-SchweiBen mit neuem
Laserprozess

Mit dem erstmals in Europa prdsentierten
Laserschweillsystem PrecisionWeld erwei-
tert LPKF das Einsatzspektrum fiir das La-
ser-Kunststoffschweifsen. Das neue System
stellte Holger Aldebert, Division Manager
Laser Welding bei LPKF im Rahmen einer
Fachpressekonferenz im Vorfeld der K in
Disseldorf vor. PrecisionWeld kann im
Oktober am LPKF-Stand auf der K-Messe
zum ersten Mal in Deutschland in Augen-
schein genommen werden.

Mit der LPKF
PrecisionWeld
lassen sich Lab-on-
a-Chip-Kartuschen
schweilen.

Foto: LPKF

Stichwort Lab-on-a-Chip

Als Reaktion auf die steigende Bedeutung
der Mikrofluidik, die durch immer neue
Moglichkeiten der Analytik an Wichtig-
keit gewinnt ist PrecisionWeld speziell fir
das Schweillen feiner Kandle konzipiert.
Es Uberzeugt gleich mit drei vollig neuen
Ansdtzen: Das Gehduse stammt aus der
industrieerprobten MicroLine-Reihe. Ak-
tive Komponenten sorgen fiir eine Entkop-
pelung von Arbeitsraum und Umgebung.
Ein neuer Laserprozess (Clearjoining) er-
laubt die SchweifSung von transparenten
Kunststoffen ohne Zusatzstoffe und eine
neu entwickelte Spanntech-

nik gleicht Fertigungstoleranzen

aus vorhergehenden Produkti-
onsstufen aus. Frank Brunne-

cker, Senior Vice President des
LPKF-Geschéftsbereichs  Laser
Welding, ist iiberzeugt: ,Mit der

LPKF  PrecisionWeld er&ffnen

wir wirtschaftlichere Wege fir

die Produktion bekannter Lay-

outs und schaffen das Umfeld

fir neue Ideen.”

Vielféltige SchweiBanlagen

Darber hinaus stellen die Erlan-
ger Laserspezialisten exempla-
risch Schweillanlagen aus dem
breiten  Produktportfolio aus.
Die PowerWeld-Linie reprdsen-
tiert die Stand-Alone-Systeme.
Auf der K sind eine geschlossene
Variante und eine Variante mit
Rundschalttisch zu begutachten.
Fir die Integrationssysteme steht
die LPKF InlineWeld 6200. Sie
ist fir die Integration in kunden-
eigene Produktionsstralien opti-
miert: Durch eine Trennung von
Schweilkopf, Steuerung und La-
sereinheit spart die Konstrukti-
on Raum im Bearbeitungsbe-
reich. Das Spezialsystem LPKF
InlineWeld 2000 demonstriert
eine auf Radialschweiflungen
ausgelegte  Modifikation.  Fur
grofSe, dreidimensionale Form-
teile ist die Hybridschweifsan-
lage LPKF TwinWeld3D ausge-
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Die LPKF PrecisionWeld kann durch eine
Laserausstattung auch Klar-Klar-Schweiungen durchfiihren.

K 2013 Messevorbericht

legt. Sie eignet sich fiir hochwertige und
wirtschaftliche Schweiflungen im Sicht-
bereich. Sie reduziert die Spannungen im
Werkstlick durch ein zusdtzliches Warme-
feld und macht damit Nachbehandlungs-
schritte tiberflussig.

www.Ipkf.de
www.lpkf-laserwelding.de

Halle 11 Stand E04
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Hahn Enersave
Multifunktionales Kiihlen
und Temperieren

Der Kiihl- und Temperieranlagen-Herstel-
ler Hahn Enersave mit Sitz in Reinheim/
Hessen gibt auf der K 2073 in einen Uber-
blick Giber sein Komplettprogramm fiir das
Kihlen und Temperieren in der Kunststoff-
verarbeitung. Die Prdsentationsschwer-
punkte sind die erweiterte Funktionalitat
des PulsTemp-Mehrkreis-Temperiersystems
und das Einsparpotenzial durch die hohe
Energieeffizienz des Kiihl- und Temperier-
gerdte-Programms.

Multifunktionales Temperiersystem

Das PulseTemp-Multifunktions- und Mehr-
kreistemperiersystem ist seit nunmehr 10
Jahren am Markt und hat sich bei zahl-
reichen komplexen Aufgabenstellungen re-
nommierter Kunden bewahrt. Der herausra-
gende Kundennutzen des Systems ist, dass
mehrere Temperierverfahren in einem Sy-
stem vereint sind und damit dem Kunden
ein zukunftssicheres Konzept in die Hand
gegeben wird. So bietet das System so-
wohl die Option der klassischen Betriebs-
art ,kontinuierliches Temperieren” als auch
die Betriebsart ,Impulstemperieren”, mit
einem Potenzial zur Kihlzeitverkirzung
von bis zu 30 %. PulseTemp-Gerédte bie-
ten einen hohen Bedienkomfort. So kann
bei der Betriebsart ,Regeln”, anders als bei
alternativen Gerdten, die Sollwertvorga-
be als Temperaturwert vorgeben werden.
Die Moglichkeit, auf zwei unterschiedliche
Temperaturniveaus (kalt und warm) zuzu-
greifen, ist ein weiteres Alleinstellungsmerk-
mal, das die Flexibilitit des Anwenders bei
der Prozessoptimierung deutlich erhcht.

Als Messeneuheit kommt zur K 2073
die Geréteversion PulseTemp 100 dyna-
mic hinzu. Sie wurde speziell fir Anwen-
dungen entwickelt, die einen dynamischen
Temperierprozess erfordern. In Abhédngig-
keit von der jeweiligen Phase im Spritz-
gielprozess wird abwechselnd zwischen
zwei unterschiedlichen Temperiermedien-
temperaturen (warm und kalt) umgeschal-
tet. Ein deutlich spéateres Einfrieren der
FlieBfront und damit eine Reduzierung
oder sogar die Beseitigung von sichtbaren
Bindendhten sind die Folge.

Die PulseTemp 200-Geréte sind auf die
Betriebsbedingungen groler Spritzgiels-
werkzeuge abgestimmt, bis zu 72 Kiihl-
kreise konnen einzeln geregelt werden.

PulseTemp 200 auf einer GroBmaschine: kontinuierliches Temperieren oder Impulstemperieren, in

einem System vereint.

Energieeffizienz-Komponenten

Bereits seit dem Jahr 2010 sind die Hahn-
Kiihl- und Temperiergerdte der Baureihen
ProTemp 1 bis 3 mit optimal aufeinan-
der abgestimmten, energieeffizienten An-
triebs- und Pumpeneinheiten ausgestattet.
Sichtbares Zeichen ist die Kennzeichnung
mit dem , e-series“-Logo. Mit der Moglich-
keit, Temperaturen von 180 °C, sowie eine
prozessabhdngige, dynamische Tempe-
rierung zu Verfligung zu stellen, hat sich
Hahn Enersave auch zum Speziallisten
fir Anwendungen im RTM (Resin Transfer
Molding)-Bereich zur Herstellung von CFK
(Carbonfaserverstarkter Kunststoff)-Teilen,
sowie beim Heillpressen entwickelt.

Erweitertes Temperiergerdteangebot
fiir Standardanwendungen

Als Produktneuheit stellt Hahn Enersave
die neuen SmartTemp-Temperiergerdte vor.
Diese Gerateserie ist technisch und preis-
lich unterhalb der ProTemp-Serie angesie-
delt und vereinigt die, flir Basis-Modelle im
Heizleistungsbereich zwischen 6 und 9 kW
gangigsten Standardausstattungen. Auch bei
dieser Serie setzt Hahn mit einer optional
erhiltlichen Eco-Pumpe auf Energieeffizi-
enz, ein Novum in dieser Gerateklasse.

Foto: Hahn Enersave

GroB-Kiihlsysteme, Anlagenplanung
und Strategieberatung

Erstmals zeigt Hahn Enersave auf dem Mes-
sestand sein Produkt- und Leistungs-spek-
trum im Bereich des GroRkihlanlagenbaus
mit Kélteleistungen bis Gber 1000 kW, be-
gleitet vom Leistungsangebot zur unabhéan-
gigen Strategieberatung und Betriebsanaly-
se, sowie zur Verkniipfung verschiedener
Technologien in einem Gesamtsystem.

Kiihl- und Temperiertechnik auf
Partnerstéinden

Zahlreiche ~ Maschinenhersteller  wie
KraussMaffei, Billion, Fanuc und Boy set-
zen die Hahn-Kiihl- und Temperiertechnik,
zum Teil in Kombination mit anspruchs-
vollen Temperieraufgaben, auf deren
Messestanden ein. Der Hahn-Joint Ven-
ture-Partner Aytek stellt in Halle 70 eine
PulseTemp-Anwendung, sowie LOsungen
im GrofBkuihlanlagenbau aus.

www.hahnenersave.com

Halle 11 Stand G63
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Elmet Fliissigsilikone
effizient und
prazise verarbeitet

Auf der K 2073 prasentiert sich Elmet
als international aktiver Systemliefe-
rant fiir den gesamten Bereich der Spritz-
gielverarbeitung von Zweikomponen-
ten-Flissigsilikonkautschuken (LSR). Ein
Messeschwerpunkt ist die neue Gene-
ration des Zweikomponenten-Dosier-
systems TOP 3000, das jetzt in frontal
(TOP 3000 F) oder seitlich beladbarer Aus-
fihrung (TOP 3000 S) verfiigbar ist, um
den in der Fertigung vorhandenen Platz
optimal nutzen zu koénnen. Besondere
Moglichkeiten er6ffnen zwei neue Werk-
zeugkonzepte. Eines ist fiir den Einsatz von
UV-vernetzendem LSR in der 2-K-Verar-
beitung konzipiert, das andere ermdglicht
die Prazisionsfertigung von Kleinteilen mit
Abmessungen unter 2 mm und Gewichten
unter 1 mg bei Maftoleranzen im Bereich
von 10 pm.

In die Weiterentwicklung des robusten
und seit rund zehn Jahren im Praxisalltag
bewdhrten TOP 3000 fiir 20- und 200-Li-
ter-Gebinde hat E/met vor allem Verbesse-
rungsvorschlige einfliefen lassen, die di-
rekt von Anwendern stammen. Die von
Grund auf neu aufgebaute Steuerung
bringt malgebliche Verbesserungen in
der Bedienbarkeit. Zudem lassen sich die
Produktionsdaten jetzt entsprechend der
Technischen Spezifikation (TS) 16949 do-
kumentieren. Das Auslesen der entspre-
chenden Daten erfolgt dabei Uber eine
USB-Schnittstelle. Uber den optionalen
LAN-Anschluss lasst sich die neue Gene-
ration des TOP 3000 in das kundenseitige
Prozessleitsystem integrieren. Dank der
Méglichkeit des Tandembetriebs zweier
Dosiersysteme mit einer oder zwei Spritz-
giellmaschinen entfallen Produktionsun-
terbrechungen beim Fasswechsel.

Mit einem neuen Werkzeug fir UV-ver-
netzendes LSR tiberwindet E/met die bishe-
rigen Nachteile bei der 2-K-Verarbeitung
von Thermoplasten und Flissigsilikon.
Weil hier kalte Lichtquellen statt hoher
Temperaturen die Vernetzungsreaktion
auslosen, entféllt die Notwendigkeit des
Einsatzes hochschmelzender und damit
teurer Thermoplaste. Die Verwendung ro-
buster LED-Leuchtmittel tragt dabei zu
einer langen Lebensdauer der Werkzeuge
bei. Sie ermoglichen dariiber hinaus die
exakte Kontrolle des Startzeitpunkts und
der Dauer des Vulkanisierprozesses und
damit einen minimierten Energieeinsatz.
In Verbindung mit einem entsprechenden
Elmet Dosiersystem sind solche 2-K-An-
wendungen auf herkdmmlichen Thermo-
plast-SpritzgieBmaschinen moglich.

Elmet zeigt die neue Generation des Do-
siersystems TOP 3000 auf der K 2073 am
eigenen Stand in Halle 72. Darlber hinaus
wird bei Momentive Performance Materi-
als auf Stand G45 in Halle 8a ein speziell
adaptiertes Dosiersystem zusammen mit
dem neuen Werkzeug fiir die 2-K-Verar-
beitung von UV-vernetzendem LSR im Be-
trieb zu sehen sein.

K 2013 Messevorbericht

Zur K 2013 setzt Elmet Schwerpunkte bei kosteneffizient arbeitenden, anwenderfreundlichen
Dosieranlagen (links, TOP 3000 in Tandem-Anordnung) sowie Multikavititenwerkzeugen fiir die
2-K-Verarbeitung von UV-vernetzenden Fliissigsilikonen und fiir die Herstellung von Kleinstteilen
(rechte Seite). Foto: Elmet

www.elmet.com

Halle 12 Stand E49-7

Instron® bietet leistungsstarke Prifsysteme, Zubehdr und Software zur Bestimmung der
rheologischen und mechanischen Eigenschaften von Kunststoffen - mit hochster Effizienz,
Wiederholbarkeit und Messgenauigkeit, in der Forschung und Entwicklung ebenso wie in
der industriellen Qualitatssicherung.

Wenn die Leistung von Kunststoffen entscheidet...
Vertrauen Sie Instron

Besuchen Sie uns auf der # in Halle 10, Stand J18
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Instron Deutschland GmbH, Werner-von-Siemens-Strasse 2, 64319 Pfungstadt, Germany
Tel +49 6157 4029 600 | go.instron.com/Trust
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Sepro Free Choice-Konzept fiir Robot-Systeme

Mit insgesamt 23 Robot-Systemen auf
dem eigenen Messestand sowie auf wei-
teren Standen von sechs Kooperationspart-
nern mochte Sepro Robotique allen Besu-
chern der K 2013 verdeutlichen, dass kein
anderes Unternehmen weltweit eine sol-
che technische Bandbreite und Auswahl
im Bereich Spritzgieautomation anzubie-
ten hat. Dieses Free Choice-Konzept stell-
te Marcus Klaputek, verantwortlich fir
Vertrieb und Service bei Sepro, in seiner
Prasentation vor Fachjournalisten bei einer
Pressekonferenz im Vorfeld der K in Dus-
seldorf vor.

Dazu erklart Jean-Michel Renaudeau,
Geschiftsfiihrer des in La Roche sur Yon in
Frankreich beheimateten Unternehmens:
,Wenn wir Uber ,Your free choice in Ro-
bots’” sprechen, dann moéchten wir damit
allen potenziellen Kunden zeigen, dass
Sepro universelle Moglichkeiten hat, ihre
Aufgabenstellungen zu l6sen. Egal, um
welche Applikation es sich handelt, wo
auf der Welt diese Kunden ihren Stand-
ort haben oder welche Produktionspara-
meter dort jeweils vorliegen. Wir sind ein
weltweit agierendes Unternehmen mit
umfangreichen Engineering- und Produk-
tionskapazitdten, starken Technik- und
Marketing-Partnerschaften, einem uniiber-
troffenen Service sowie einem sehr breiten
Programmangebot. Deshalb wollen wir
in allen unseren Markten auch die Num-
mer Eins im Bereich Robot-Systemlieferant
werden.”

Nach vielen Jahren in Halle 70 auf der
K in Dusseldorf wird Sepro in diesem Jahr
in Halle 72 zu finden sein. Dort wird die
aktuellste Technologie von Sepro prasen-
tiert, ebenso aber viele Lésungen, die so
noch nie zuvor zu sehen waren. Dazu ge-
horen etwa:

® , Automationsballett” in einer Zelle

Zwei 6-Achs-Knickarm-Roboter wer-
den in einer Produktionszelle zusam-
men mit einem 5-Achs-Portal-Roboter
an einem spielerischen Beispiel zeigen,
wie solche Systeme harmonisch zu-
sammenarbeiten konnen. Zur Auffiih-
rung kommt ein unterhaltsames ,Au-
tomationsballett”.  Entwickelt wurde
diese Anlage von Sepro und Kooperati-
onspartner Stdubli Robotics. Diese bei-
den Roboterreihen zielen auf Spritz-
gieRapplikationen, die ein komplexes
Teilehandling erfordern. Die 5-achsige
5X-Line basiert auf der hoch prazisen
3-Achs-Portal-Roboterreihe von Sepro,
die mit einer 2-Achs-Servo-Drehhan-
dachse von Staubli kombiniert arbeitet.

Die beiden zusitzlichen, kompakten
Servo-Rotationshewegungen machen es
leicht, auch komplexe Handlingabldufe
wie etwa Einlegevorginge, schwierige
Entnahmewege im Werkzeug oder auf-
wdndige Bewegungen fiir nachgeord-
nete Verarbeitungsschritte auszufiihren.
Die 6X-Visual-Roboter bringen einen
6-Achs-Knickarm-Roboter von  Staubli
mit der leicht zu bedienenden Sepro Vi-
sual 3-Steuerung zusammen. Das ergibt
eine perfekt auf die Anforderungen im
SpritzgieRbereich zugeschnittene Au-
tomationslosung. Lieferbar sind fiinf
verschiedene Modelle, die an Spritz-
gielmaschinen im Schlielkraftbereich
zwischen 200 und 40 000 kN einsetz-
bar sind.

Mehrkomponenten-SpritzgieBen  und
Inmould-Decoration

Die vertikale Spritzeinheit auf einer
Zwei-Komponenten-Spritzgiefmaschi-
ne stort nicht selten die Bewegungs-
abldufe eines Standard-Linear-Robo-
ters. Hier zeigt der zur K 2013 weltweit
erstmals prasentierte  Multi-Inject 20-
Roboter von Sepro einen ganz neuen
Losungsansatz. Das speziell ausgelegte
Robot-System wird auf einer Sumitomo
Demag-Maschine mit einer Schliefkraft
von 2 100 kN laufen, die in einem 2-Ka-
vitdten-Drehwerkzeug auf zwei Stati-
onen Eiskratzer mit weichen, griffsym-
pathischen Soft-Touch-Bereichen
herstellt.

Sepro Robotique wird insgesamt 23 Robot-

Systeme auf der K 2013 zeigen. Dazu gehort

auch dieser 5X-35-Roboter mit fiinf Achsen.
Foto: Sepro

® Insert-Moulding

Der 600-kN-Allrounder ist mit einem S5-
15-Roboter ausgeristet, dem kleinsten
Modell der Hochleistungs-3-Achs-Ser-
vo-Handlingreihe von Sepro. Diese Line
ist besonders fiir mehrachsige und mul-
tifunktionale Bewegungsablaufe geeig-
net. Die gezeigte Achsenkonfiguration
erlaubt die horizontale Bewegung der
Entnahmeachse parallel zur Spritzein-
heit. Diese Anlage produziert ein Spiel-
zeugauto mit Kunststoffridern auf Me-
tallachsen.

Andere Bereiche auf dem Messestand
von Sepro werden die Success-Roboter-
reihe in Aktion zeigen. Dabei handelt es
sich um vollstandig servoelektrische Anla-
gen fiir den universellen Einsatz. Die Se-
pro-Roboter-Steuerungen Touch 2, Visual 2
und Visual 3 werden als Einzelsysteme auf
der Messe zu sehen sein, an denen die Be-
sucher sich anschauen kénnen, wie ein-
fach die Programmierung der Robot-Sy-
steme erfolgen kann. Abgerundet wird der
Messe-Uberblick durch die Vorfiihrung des
komplett servoelektrisch arbeitenden $3-
Angusspickers. Verschiedene Maschinen-
hersteller zeigen ein Sepro-IML-System
und weitere Roboter-Technik auf ihren
Messestanden.

www. sepro-robotique.com

Halle 12 Stand A49
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cluster niederosterreich

ecoplus. 6ffnet netzwerke, starkt kooperationen.

Der Kunststoff-Cluster ist durch die Zusammenarbeit von Niederdsterreich, Oberdsterreich und Salzburg
das groBte Netzwerk fur Kunststoff-Technologie in Europa. Die niederosterreichischen Partner profitieren
von den Vorteilen des Uberregionalen Clusters, werden aber regional vom ecoplus Clusterteam betreut.
Der Fokus liegt auf speziellen niederdsterreichen Schwerpunktthemen wie Biokunststoffe, Compounding
und Kunststoff-Verarbeitung.

www.ecoplus.at
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R.alffelsen x dem Europaéischen Fonds fiir regionale Entwicklung (EFRE) und
Meine Bank Mitteln des Landes Niederosterreich kofinanziert.
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Arburg Premieren am neuen Messestand erleben

Mit der Aufforderung ,Freiheit muss man
erleben!” 1adt Arburg die internationale
Fachwelt auf die K 2073 ein. In Halle 73,
Stand A73, stellt der Maschinenbauer sein
Thema Produktionseffizienz in den Mit-
telpunkt und zeigt mit Giber zehn Expona-
ten, wie Kunststoffteile in Zukunft effizient
gefertigt werden. Darliber hinaus kindigt
Arburg an, mit der K 2073 eine neue Ara
einzuleiten. Wer diese Geburtsstunde mit-
erleben mochte, muss sich jedoch bis zum
ersten Messetag gedulden.

,Als Weltleitmesse der Kunststoffbran-
che war und ist die K fir Arburg das beste
Forum, um die internationale Fachwelt
zu verbliffen. Das werden wir in diesem
Jahr mehr denn je tun”, betont Micha-
el Hehl, geschéftsfiihrender Gesellschaf-
ter und Sprecher der Arburg-Geschifts-
fihrung. ,Um einen ersten Eindruck des
innovativen Messeprogramms zu vermit-
teln, stellen wir ausgewahlte Weltpremie-
ren und Highlights vorab in der Fachpresse
und auf unserer Website vor”, so Michael
Hehl. ,Doch es gibt bahnbrechende Neu-
heiten, die sich nicht in Worte fassen las-
sen. Diese muss man einfach mit eigenen
Augen sehen.” Auf eine solche ziele die K-
Kommunikationskampagne ,Freiheit muss
man erleben!” ab. ,Daher fiihrt kein Weg
daran vorbei, Arburg auf der K 2013 zu be-
suchen und zusammen mit uns eine neue
Zeitrechnung zu beginnen.”

Premiere: neuer Messestand

Der grofien Bedeutung der K 2013 und der
Exponate entsprechend wird der rund 1650
Quadratmeter groe doppelstockige Mes-
sestand mit neuem Konzept und Design
aufwarten. Im Sektor SpritzgieSmaschinen
liegt der Fokus auf elektrischen und groB-
en Allroundern. Mit insgesamt fiinf Expo-
naten dominieren die elektrischen Baurei-
hen Edrive und Alldrive. Drei Exponate mit
3200 und 4 000 kN decken den groferen
SchlieBkraftbereich ab. Bei der Anwen-
dungspalette ist die Mehrkomponenten-
Verarbeitung prominent vertreten, bei den
Automationen reicht das Spektrum von der
einfachen Entnahmel&sung bis zum Sechs-
Achs-Roboter fiir komplexe Aufgaben.

Elektrische High-End-Baureihe
erweitert

Weltpremiere bei den Spritzgiefmaschinen
feiert in Dusseldorf der elektrische Allroun-
der 820 A, der die elektrische High-End-
Baureihe Alldrive komplettiert. Fir diese
Maschine wurden sowohl die 4 000-kN-
Kniehebel-SchlieReinheit als auch die
elektrische Spritzeinheit der GroRe 2700
neu entwickelt. Damit schliefSt sich bei den
elektrischen SchliefReinheiten die Liicke
zwischen 3 200 und 5000 kN. Gleiches
gilt fur die hybride Hochleistungsbaureihe
Hidrive, fur die diese neue Kniehebelgrofe
in Zukunft ebenfalls zur Verfigung stehen
wird. Mit der neuen elektrischen Schlief3-
kraft- und Spritzeinheitsgrofe erhéht sich
die Modularitit des Arburg-Programms

iy
-

,Mit unserem Messeauftritt auf der K 2073 werden wir die internationale Fachwelt verbliif-
fen”, verspricht Michael Hehl, geschiftsfilhrender Gesellschafter und Sprecher der Arburg-

Geschiftsfiihrung.

weiter und bieten Kunden die Moglich-
keit, ihre Allrounder noch detaillierter auf
die Anwendung und das Produkt hin abzu-
stimmen und damit die Produktionseffizi-
enz weiter zu erhohen.

Sechs-Achs-Roboter hiangend auf
Linearachse

Fir den Automationssektor prasentiert Ar-
burg zusammen mit dem Kooperations-
partner fpt Robotik als Weltneuheit einen
Agilus-Sechs-Achs-Roboter  der  Firma
Kuka mit implementierter Selogica-Bedi-
enoberfliche. Dieser hédngt an einer quer
zur Maschine angeordneten Linearachse.
Die Kombination des Sechs-Achs-Robo-
ters mit einer Linearachse ermdoglicht dy-
namischere Bewegungen und schnellere
Eingriffe ins SpritzgieBwerkzeug. Daraus
resultieren kiirzere Zykluszeiten und eine
hohere Produktivitdt. Von der GrofRe und
Leistungsfahigkeit her ist er mit Traglasten
zwischen 6 und 10 kg genau auf die Be-
diirfnisse der Kunststoffverarbeitung abge-
stimmt.

Partikelschaum-VerbundSpritzgieBen

Vorgestellt wird die neue Automati-
onslésung an einem Zwei-Komponen-
ten-Allrounder 470 S, mit dem auch die
Weiterentwicklung des Partikelschaum-
VerbundSpritzgiellens (PVSG) prasentiert
wird. Das noch junge Verfahren, das die
Firmen Ruch Novaplast, Krallmann und Ar-
burg gemeinsam entwickelt haben, er6ffnet
vollig neue Moglichkeiten fir den Leicht-
bau. Bei dem K-Exponat wird im ersten
Schritt die Kunststofffelge an den einge-
legten Partikelschaum-Reifen angespritzt.
Nach dem Umsetzen des Vorspritzlings im
Werkzeug folgt das Umspritzen des Rei-
fens mit einem TPE. Der Sechs-Achs-Robo-
ter Gbernimmt alle Handhabungsaufgaben
vom Einlegen des geschdumten Reifens bis
zur Ubergabe der Fertigteile an die Verpa-

ckungsanlage, deren Beutel im laufenden
Prozess bedruckt werden.

Langfaser-DirekispritzgieBen
kombiniert mit Organoblech

Als weiteres innovatives Verfahren fiir den
Leichtbau prasentiert Arburg das Langfa-
ser-Direktspritzgiefen. Es ermoglicht erst-
mals, bis zu 50 Millimeter lange Fasern
tiber eine Seitenbeschickung an der Spritz-
einheit direkt in die flissige Schmelze zu-
zuftihren und dort homogen zu verteilen.
Faserlange, Faseranteil und die Material-
kombination lassen sich individuell ein-
stellen. Das neue Verfahren bietet eine
hohe Flexibilitit und die Moglichkeit, ei-
genes Know-how zu erarbeiten.

Vorgestellt wird das Verfahren an einem
energieoptimierten hydraulischen Allroun-
der 820 S mit Servohydraulik, der mit
einem Werkzeug der Firma Georg Kauf-
mann Formenbau AG arbeitet. Durch
Umspritzen von endlosfaserverstarkten
Thermoplast-Einlegern  (Organobleche)
entstehen hochfeste und stabile Composi-
te-Bauteile, die bei einer Lange von uber
500 mm unter 300 Gramm wiegen.

Komplett elektrische
Wiirfelanwendung

Ein weiteres Highlight ist die komplett
elektrische Wiirfel-Anwendung zur Her-
stellung von Saftverschlissen, die zusam-
men mit dem Partner Foboha prdsentiert
wird. Bei dem elektrischen Zwei-Kompo-
nenten Allrounder 720 A mit 3 200 kN
SchlieBkraft ist die grofSe Spritzeinheit 800
horizontal und die kleine Spritzeinheit 400
horizontal auf der beweglichen Aufspann-
platte mitfahrend auf der Maschine ange-
ordnet. Komplett elektrisch heif3t bei dieser
Anwendung, dass sowohl das Drehen des
Wiirfels als auch die Linearverschiebung
des 12+12-fach-Werkzeugs elektrisch an-
getrieben ist.
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Weltpremiere: Fiir den neuen elektrischen Allrounder 820 A wurde sowohl die 4 000-kN-Kniehebel-SchlieReinheit als auch die elektrische Spritzeinheit

der GroBBe 2700 neu entwickelt.

Mehrkomponententechnik

Neben der elektrischen Wiirfeltechnologie
und dem Partikelschaum-VerbundSpritz-
gielsen gibt es eine weitere Mehrkompo-
nenten-Anwendung. Zusammen mit Koo-
perationspartner Rico wird die Verbindung
zwischen Thermoplast und Flissigsilikon
(LSR) gezeigt. Auf einem hydraulischen All-
rounder 570 S mit zwei Spritzeinheiten
in L-Stellung entsteht ein Vakuum-Sau-
ger, wie er etwa zum Bewegen sperriger
oder schwerer Lasten in der Logistik ein-
gesetzt wird. Bei der Herstellung des Sau-

gers wird eine Gewindebuchse aus Metall
von einem Multilift V-Robot-System einge-
legt und mit den beiden Komponenten um-
spritzt.

Fiir jeden das Passende

Mit tiber zehn Exponaten auf dem eige-
nen Messestand und tber zehn weiteren
Maschinen auf Fremdstinden ist Arburg
auf der K 20713 prominent vertreten und
prasentiert sein gesamtes Spektrum: elek-
trische, hybride und hydraulische Allroun-
der, Horizontal- und Vertikalmaschinen,

Fotos: Arburg

Automationslosungen, Verarbeitung von
Thermoplast, Duroplast und Silikon. Mehr-
komponenten-Verarbeitung, Umspritzen
von Einlegeteilen, Verpackungs- und Medi-
zintechnik und vieles mehr. Alle Exponate
sind genau auf die jeweiligen Produkt- und
Produktionsanforderungen  abgestimmt
und zeigen auf, wie sich Kunststoffteile in
Zukunft mit Arburg-Technik effizient her-
stellen lassen.

www.arburg.de

Halle 13 Stand A13

Ultrapolymers Deutschland GmbH

info@ultrapolymers.de = www.ultrapolymers.com
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LWB Steinl Produktivitatsgewinn durch Kaltkanal-Prozesstechnik

Der Elastomer-SpritzgielSmaschinen-Her-
steller LWB-Steinl geht auf die K 2013 mit
einer Reihe von neuen Techniken, die eine
deutliche Effizienzsteigerung erméoglichen.
Die wichtigste Neuerung ist eine innova-
tive Prozesstechnik und eine neuartige
Kaltkanal-Technik in Kombination mit dem
bewdhrten  Steinl  EFE-Spritzgiellsystem.
Der zweite Effizienzbeitrag kommt von der
Automatisierungs-technik beim Formteil-
handling. Das dritte Messe-Highlight wird
die erstmalige Vorstellung der vertikalen
Version der MicroClass-Gummi-Spritz-
gielmaschine sein.

Die Messeprasentation des Spritz-
giellmaschinenherstellers [WB-Stein/ auf
der K 2013 in wird ganz im Zeichen der
Produktivitdtssteigerung beim Gummi-
Spritzguss stehen. Dazu wird erstma-
lig eine neue Prozesstechnik vorgestellt,
die zusammen mit einem speziell abge-
stimmten Kaltkanal-System in Kombina-
tion mit dem bewahrten L[WB-EFE-Pla-
stifizier- und Einspritzsystem deutliche
Produktivitdtsfortschritte ermoglicht. Sie
resultieren aus einem geringeren Mate-
rialanteil fir das Angusssystem und der
Heizzeitverkiirzung durch die EFE-Spritz-
technik. Diese Produktivititsfortschritte
kommen vor allem bei Formteilen mit
mittleren bis grollen Wanddicken und
stark unterschiedlichen Wanddicken zum
Tragen.

Zur Demonstration des neuen Produk-
tivitatsniveaus wird eine vertikale, unten
schliefende Spritzgiefmaschine mit voll-
hydraulischer = Schliefeinheit vom Typ
VSEFE 2700/2000 B mit einem 4-Kavitaten-
Kaltkanalwerk des Entwicklungspartners
Stefan Pfaff-Werkzeug- und Formenbau in
Produktion zu sehen sein. Die Maschine
demonstriert nicht nur das Potenzial der
neuen Kaltkanaltechnik, sondern dariber
hinaus ein neues, auf minimale Aufstellfla-
che hin optimiertes, Anlagenlayout.

Produktivitdtsquelle Automatisierung

Die Produktionsautomatisierung beim
Gummi-Spritzguss hat gegeniiber dem
Thermoplast-Spritzguss  noch  grofRes
Nachholpotenzial. Diesem Trend entspre-
chend, haben LWB-Steinl und die Awetis
engineering + manufacturing GmbH ge-
meinsam eine Produktionszelle zur voll-
automatischen Herstellung eines Radi-
alwellen-Dichtrings konzipiert, die auf
dem Messestand in Produktion sein wird.
Basis der Anlage ist eine vertikale C-Rah-
men Maschine vom Typ VCF 500/160.
Sie ist mit einem 2-fach-Kaltkanal-Werk-
zeug, einem am C-Rahmen integrierten
Einlege- und Entnahme-Handling fiir die
Metallteile und einer Nachbearbeitungs-
station inklusive Roboter zur Entfernung
des zentralen Angussschirmes kombi-
niert.

Elastomer-Spritzguss in Micro-
Dimensionen

Der dritte Messeschwerpunkt nimmt einen
weiteren Trend auf, der steigende Nach-
frage nach sich zieht. Es ist die vollauto-
matische und nacharbeitsfreie Herstellung
von Kleinststeilen aus thermoplastischen
Kunststoffen, Gummi und anderen Elasto-
meren. Dafir stellt LWB Steinl, zusatzlich
zur bereits bewéhrten horizontalen Micro-
Class-Maschine HCQ 100/6, erstmals die
vertikale Version VCRS 100/10 bc dieses
Maschinensystems vor. Beiden Maschinen-
varianten gemeinsam ist deren C-Rahmen-
SchlieBeinheit mit 100 kN Schliefkraft und
einer Prazisions-Plastifizier-/Spritzeinheit
mit 14/16 mm Schnecke und einem Hub-
volumen von 4,5 bis 10 cm3.

Vertikalmaschinen fiir den TPE-
Spritzguss

Das LWB-Lieferprogramm bietet nicht nur
umfangreiche Optionen fiir den Gummi-
Spritzguss, sondern auch fiir die Verarbei-
tung von thermoplastischen Kunststoffen.
Als Beispiel wird auf dem Messestand
eine C-Rahmen-Vertikalmaschine vom Typ
VCRS 500/115 tc mit ebenso vertikalem
Schnecken-Spritzaggregat zu sehen sein.

www.lwb-steinl.com

Halle 14 Stand A69

LWB-Steinl wird auf der K 2013 zwei Ausfiihrungsvarianten seiner MicroClass-Elastomer-SpritzgieBmaschinen prasentieren. Zusatzlich zur bekannten
Horizontalmaschine wird als Messeneuheit erstmals die Vertikalmaschine ausgestellt. Die zentrale Komponente beider Ausfiihrungen ist die LWB-
spezifische automatisierungsfreundliche C-Rahmen-SchlieReinheit.

Foto: LWB Steinl
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Rico Sicher bis ins
Silikon-Detail

Die Aufgaben sind anspruchsvoll. Einer-
seits werden LSR und glasfaserverstarktes
Polyamid gemeinsam verarbeitet, um eine
hohe Stabilitdt zu erreichen. Was notwen-
dig ist, um grolle, flachige Lasten sicher zu
heben und zu bewegen. Das Teil, ein Fla-
chensauger, entsteht in einem Schritt durch
das Umspritzen eines Metalleinlegers mit
PA und durch das Anspritzen des Silikons
in der Werkzeugposition zum Fertigsprit-
zen. Es wird in einer sogenannten Turn-
key-Anlage gefertigt, in der Hart-Weich-
Verbindungen mit Metalleinlegern fix und
fertig hergestellt werden konnen. Diese in-
novative Produktionslésung présentieren
Rico und Arburg gemeinsam mit weiteren
Partnern auf dem K-Messestand des Lof3-
burger Maschinenherstellers in Halle 73
und zeigen damit, wie viel Prozessintegra-
tion auch in diesem Bereich moglich ist.
Bei Wacker in Halle 6 entstehen zum an-
deren Lupen aus dem neuen Material Lu-
misil in einem Vierfach-Werkzeug. Eben-
falls High-Tech in Reinkultur.

Sauger in einem Schritt

Beim Fldchensauger hat Arburg als Ma-
schinenbauer den Part der Entwicklung
und Realisierung der Fertigungszelle, Rico
den des Werkzeugbaus sowie der Greifer-
auslegung ibernommen. Der Vakuum-
Sauger verfiigt Uber eine Buchse mit In-
nengewinde als Standard-Anschluss. Sie

In einem Vierfach-Werkzeug von Rico werden
Lupen als optische Teile gespritzt. Bei dieser
Applikation kommt nicht nur das Werkzeug,
sondern auch die eingesetzte speziell abge-
stimmte Kaltkanaltechnik von Rico zum Einsatz.

Foto: Rico

ist notwendig, um die Sauger nachgeord-
net am Greifarm der Handhabungsgerate
anbringen zu kénnen. Die Sauger entste-
hen komplett in einem Fertigungsprozess
auf einem Zwei-Komponenten-Allrounder
570 S mit 2 000 kN SchlieSkraft, bei dem
die beiden Spritzeinheiten der GroRe 7170
in L-Stellung angeordnet sind. Bei der Her-
stellung der Saugers werden zundchst vier
Standard-Gewindebuchsen aus Metall in
das 4+4-fach-Werkzeug eingelegt und mit
einem PBT mit 30 Prozent Glasfaseran-

K 2013 Messevorbericht

teil umspritzt. Durch diesen Vorgang wird
die Saugerbasis ausgebildet. Danach wer-
den die Vorspritzlinge in die zweite Positi-
on im Werkzeug umgesetzt, um die Sau-
gerglocke aus einem selbsthaftenden LSR
3070/40 anzuspritzen. Die fertigen Bau-
teile werden entnommen, einer optischen
Prifung zugefiihrt und anschlieBend auf
einem Forderband abgelegt.

Lupenrein: 4-fach-LSR-Spritzteil

Auf dem Stand der Wacker Chemie wer-
den in einem Vierfach-Werkzeug Lupen
als anspruchsvolle optische Teile gespritzt.
Dazu wird ein neues LSR eingesetzt. Lu-
misil weist eine Harte von 60 Shore A auf
und wird auf einem elektrischen Arburg-
Allrounder 370 A in Reinraumausfiihrung
verarbeitet. Bei dieser Applikation kommt
nicht nur das Werkzeug, sondern auch die
eingesetzte, speziell abgestimmte Kaltka-
naltechnik von Rico. Die offene Kaltkanal-
technik ist ein bei Rico seit langen Jahren
eingesetztes Verfahren zur Silikonverarbei-
tung. Rico ist dadurch zum ,Full System
Supplier” fur Kaltkanalsysteme und Nadel-
verschlussdiisen in der LSR-Verarbeitung
geworden.

www.rico.at

Zu sehen sind die Exponate bei: Arburg in

Halle 13 Stand A13

Wacker Chemie in

Halle 6 Stand A10

Feddem Anwenderfreundliche Compoundieranlage in neuer BaugroBe

Nach der erfolgreichen Messepremiere auf
der K 2070 stellt der zur Feddersen-Grup-
pe gehorende Hersteller von Extrusions-
und Compoundieranlagen auch in 2013
wieder in Dusseldorf, aus. In diesem Jahr
mochten die Sinziger die Messe nutzen,
um die neueste Baugrofe aus dem Hause
Feddem dem interessierten Fachpublikum
vorzustellen: Die FED 43 MTS hat einen
Schneckendurchmesser von 43 mm. Dieser
gleichlaufende  Doppelschnecken-Extru-
der eignet sich hervorragend zur Herstel-
lung kleiner bis mittlerer Chargengrofien
von etwa technischen Kunststoffen, Hoch-
leistungspolymeren oder Masterbatchen.
Ebenso wie bei allen anderen MTS-Mo-
dellen aus dem Hause Feddem steht eine
grole Auswahl an Ausstattungsmoglich-
keiten und Zubehor zur Verfligung. Je nach
Aufgabenstellung sind die Schneckenele-
mente und Gehduse in unterschiedlichen
Stahlqualititen — von Nitrierstahl bis zu
HIP Sonderlegierungen (HeiR-Isostatisches
Pressen) — erhaltlich.

Im FED MTS-Maschinenportfolio wer-
den derzeit verschiedene Baugréfen von
26 bis 94 mm und einem produktabhan-
gigen Durchsatz von 40 kg bis 4 th an-
geboten. Weitere Baureihen sind in Pla-
nung. Feddem mochte die K 2073 auch
dazu nutzen, das besondere Augenmerk
des Fachpublikums auf seine anwender-
freundlichen Compoundieranlagen fiir den
individuellen Einsatz zu lenken. So las-

Das Modell des auf
der Messe ausge-
stellten Doppel-
schneckenextruders
FED 43 MTS aus
dem Hause Feddem
GmbH & Co. KG.
Grafik: Feddem

sen sich die Maschinen mit geringem Auf-
wand nach den unterschiedlichsten Anfor-
derungen des Kunden konfigurieren (etwa
Verfahrensverldngerung, individuell ein-
setzbare Seitenbeschickung und Seitenent-
gasung).

Das Unternehmen setzt seinen Fokus
nicht nur auf den Verkauf von einzelnen
Maschinen, sondern bietet auch die welt-
weite Projektierung und Lieferung von
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schliisselfertigen Anlagen inklusive Peri-
pherie an. Die Lieferung von Ersatzteilen,
Uberholung von Gebrauchtmaschinen und
der Kundenservice vor Ort runden das Lei-
stungsspektrum der Feddem ab. Seit neu-
estem konnen auch VerschleiBmessungen
mit dem Messmolch durchgefiihrt werden.

www.feddem.com

Halle 15 Stand A42
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KraussMaffei Group Trendengineering als gemeinsames Motto

In einer K-Vor-Pressekonferenz stellte die
KraussMaffei Group Mitte Juni in Miin-
chen den unter dem Motto ,Trendengi-
neering!” stehenden Messeaulftritt ihrer
drei Firmenbereiche Netstal, KraussMaf-
fei und KraussMaffei Berstorff vor. Nach
einem herzlichen Empfang in Nymphen-

burg mit gelungener Schlossbesichtigung
und Abendempfang wurde anderntags ein
Produktfeuerwerk prasentiert, in den Miin-
chener Produktionsstitten demonstriert
und fiir den Nachweis von Trendenginee-
ring neugierig gemacht.

www.kraussmaffei.com

REIERE Stéande B27 / C24 / C27 / D24

KraussMaffei GroBere 2-Plattenmaschinen, Leichtbau und Karbonfaserbauteile

Erweiterung der erfolgreichen
GX-Baureihe

Eine Jahr nach Markteinfihrung hat sich
die GX-Baureihe weltweit erfolgreich eta-
bliert. KraussMaffei baut daher das Ma-
schinenspektrum der GX-Baureihe nach
oben aus und présentiert auf der K 2073 in
Disseldorf erstmals das neue Modell mit 9
000 kN SchlieSkraft. Mit einer Zykluszeit
von 7 Sekunden produziert die Maschine
ein Verpackungsprodukt. Mit den Baugro-
Ben 750 und 900 sowie den Einspritz-
einheiten 6700 und 8100 erweitern sich
die Kombinationsmoglichkeiten der CX-
Baureihe ab der K 20713 auf 44 Typen im
SchlieBkraftbereich von 400 bis 900 Ton-
nen. Mit unterschiedlichen PowerPack-
Antriebsmodulen werden die Maschinen
optimal an jede Produktionsaufgabe ange-
passt. “Kirzeste Zykluszeiten bei idealer
Effizienz. Die CX-Baureihe Uberzeugt un-
sere Kunden durch schnelle Bewegungen
und minimalen Energieverbrauch” besta-
tigt Frank Peters, Vice President Sales bei
KraussMaffei. ,Dies bestétigt uns auch die
hohe Nachfrage aus dem Markt.”

Auf der Messe demonstriert eine GX
900-8100 die Leistungsfahigkeit fur kurze
Zykluszeiten, wie sie flir Produkte aus dem
Logistik- und Verpackungsbereich gefor-
dert wird. Mit einer schnelllaufenden An-
wendung mit 7 Sekunden Gesamtzyklus-
zeit werden die Teile dabei mit einem
Linearroboter entnommen und per ,hand-
shake” an einen zweiten Ablageroboter
ibergeben. Die beiden Roboter vom Typ
LRX 250 HS sind in High-Speed-Version
ausgerustet.

Gemeinsam mit seinem Partner EAS pra-
sentiert KraussMaffei ein Schnellwechsel-
system mit vollautomatischer Produktions-
umstellung innerhalb von drei Minuten.

Verfahren fiir Leichtbauteile

Produktionsbeispiele flir ~Leichtbauteile
aus thermoplastischen Kunststoffen sehen
Kunden und Besucher von KraussMaffei
gleich doppelt im Live-Betrieb auf der K
2013. Eine Zweiplattenmaschine der CX-
Baureihe umformt und hinterspritzt Or-
ganobleche im FiberForm-Verfahren. Die
vollelektrische AX CellForm fertigt tech-
nische Formteile im MuCell-Prozess.

Das FiberForm-Verfahren zur Herstel-
lung endlosfaserverstarkter Composites
bietet aufgrund seiner Ndhe zum Standard-

Maschinen der AX-Baureihe sind pradestiniert fiir das physikalische Schaumen mit MuCell.

SpritzgielRen nahezu alle diesbeziiglich be-
kannten Vorteile fiir die Produktion von Fa-
serverbundbauteilen mit Kunststoffmatrix.
,Thermoplaste punkten dank ihrer kurzen
Zykluszeiten, der Schweillbarkeit und der
moglichen Funktionsintegrationen”, erldu-
tert Frank Peters. ,Damit kann das Bauteil
eine Vielzahl zusdtzlicher Funktionen mit
Ubernehmen”. Auf der K 2013 erwartet die
Besucher eine vollautomatische Produk-
tionszelle zur Fertigung eines Struktur-
elements aus Organoblech mit lokaler Ver-
starkung besonders belasteter Bereiche.
Im Mittelpunkt steht eine kompakte CX
300-1400-SpritzgieBmaschine mit kurzer
SchlieBeinheit in der Zwei-Platten Bau-
weise.

Neben einer anhaltenden Nachfrage
aus der Automobilbranche nach mittleren
und grollen Maschinen mit MuCell-Ausrii-
stung spielt das Verfahren auch bei tech-
nischen Formteilen und im Bereich der
Hausgerate-Weille Ware eine immer wich-
tiger werdende Rolle. Auf der Messe zeigt
KraussMaffei das MuCell-Verfahren als
Technologieerweiterung fir die AX-Bau-

Foto: KraussMaffei

reihe als AX 7130-750 CellForm Produkti-
onszelle mit integriertem LRX 50. Erstma-
lig kommt auf der Messe auch ein neues,
platzsparendes Dosiersystem von Trexel
zum Einsatz.

Karbonfaserverstarkte Serienbauteile

Als Weltpremiere produziert KraussMaffei
auf der diesjahrigen K in einer Fertigungs-
zelle karbonfaserverstdrkte Serienbauteile
mit Polyurethanmatrix flr einen Sportwa-
gen aus deutscher Produktion: die Bau-
teile kommen lackierfahig aus dem Werk-
zeug. Die 0,6 m? grolen Dachschalen fiir
den Roding Roadster Targa bestehen aus
einem Karbonfaser-Volumenanteil von 50
Prozent in einer Polyurethanmatrix (PUR)
und kommen mit einer direkt lackierfa-
higen Oberflache aus dem Werkzeug, da
sich die Faserstruktur nicht auf der Ober-
fliche abzeichnet. “Auf diese Weise wird
die nachfolgende Lackierung wesentlich
vereinfacht, da Zwischenprozesse wie Pri-
mern oder das Vorlackieren entfallen”, er-
klart Nicolas Beyl, Leiter des Segment
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Reaktionstechnik bei KraussMaffei. ,Zu-
sammen mit dem automatisierten Herstell-
prozess eignet sich dieses Herstellverfah-
ren fiir eine effiiziente Serienproduktion in
der Automobilindustrie”.

Neue Dosiertechnik und
Universal-Formentréager in der
Reaktionstechnik

Anldsslich der K 2013 prasentiert Krauss-
Maffei einen elektrisch angetriebenen Uni-

versal-Formentrager in Rahmenkonstruk-
tion mit 400 kN Schielkraft. Die groRSziigige

Aufspannflache mit 1,6 m x 1,1 m eignet
sich fiir vielseitige Einsatzbereiche, insbe-
sondere zum Hinterschaumen von Instru-
mententafeln. ,Schnelle Bewegungsabldufe
verkirzen die Produktionszeit”, erlautert
Nicolas Beyl, ,Die schwenkbaren Werk-
zeugaufspannplatten erleichtern die Form-
teilentnahme und das Einlegen von Tragern
und garantieren dem Bediener gleichzeitig
ein Hochstmall an Ergonomie”. Des Wei-
teren reduziert der elektrische Antrieb den
Energieverbrauch, insbesondere in Phasen
ohne Bewegung, und erhéht somit die Effi-
zienz in der Fertigung.

Netstal Leistungsfahigkeit und Prazision

Netstal erweitert die Produktpalette der er-
folgreichen Elion-Baureihe um zwei neue
Modelle: zur K 2013 werden die Elion
4200 mit hybridem Antriebskonzept und
die vollelektrische Version der Elion 2200
in den Markt eingefiihrt. Damit bietet das
Unternehmen zwei weitere hocheffiziente
Maschinen zur Herstellung anspruchs-
voller Formteile aus den Bereichen Verpa-
ckung, Verschliisse, Medizintechnik und
hochprazise technische Teile.

Netstal zeigt auf der neuen Elion 4200
die Herstellung eines Wasserverschlusses
29/25. Als Partner fiir das Werkzeug wirkt
die Firma Schéttli aus der Schweiz mit.
Das Formteil aus PE-HD wird mit einer
Gesamtzykluszeit von circa 2 Sekunden
mit einem 96-fach-Werkzeug hergestellt.
Die Verschlusskiihlung und Lufttrocknung
tibernehmen Gerdte der Firmen Eisbar aus
Osterreich und ef-cooling aus der Schweiz,
die 100 Prozent Kontrolle wird durch die
deutsche Intravis durchgefiihrt.

Auf der neuen vollelektrischen Elion
2200 wird ein 1-ml-Spritzenzylinder aus
Polypropylen der Firma Basell hergestellt.
Die Zykluszeit liegt bei circa 9,6 Sekunden
und dies bei einem Stiickgewicht von 1,54
Gramm. Das medizintechnische Teil wird
mit einem 48-fach Werkzeug der Firma
Tanner aus der Schweiz hergestellt. Das
Materialhandling Gbernimmt dabei das
Unternehmen Motan, die Kihlung wird
durch die ebenfalls in der Schweiz ansds-
sige Firma ef-cooling ausgefiihrt.

,An der K 2013 présentiert Netstal die
im Markt erfolgreich etablierte Baureihe
Elion mit zwei neuen Modellen und unter-
mauert damit seine fiihrende Markstellung
fir prazise und schnelllaufende Maschi-
nen”, sagt Dr. Hans Ulrich Colz, CEO von

Das neue Modell der Elion Baureihe mit 4200 kN SchlieRkraft.

Netstal und President des Segments Spritz-
giesstechnik der KraussMaffei-Gruppe.

Energieoptimierte Antriebseinheit

Seine bewdhrte Baureihe Evos hat Netstal
in vielen Details optimiert und prasentiert
auf der K erstmalig die Evos 4500 mit neuer
Antriebseinheit. Mit der energieoptimierten
Antriebseinheit Eco Powerunit wurden die
Energieeffizienz und das Leistungspotenzial
der Maschine nochmals deutlich erhoht. In
einem 12-fach-Werkzeug der italienischen
Firma Bianchi werden auf der Messe bei
einer Zykluszeit von beeindruckenden 2,5
Sekunden Trinkbecher aus einem Polysty-
rol von Edistir gefertigt. Die Automation
tibernehmen dabei Gerdte der ebenfalls in
Italien ansdssigen Firma Campetella. Das
Materialhandling stellt Motan sicher, die
Kiihlung erfolgt durch ef-cooling.

K 2013 Messevorbericht

Seit neuestem stehen Kunden fiir PUR-
Matrixsysteme mit abrasiven Flamm-
schutzadditiven wie Blahgraphit oder
Titandioxid verschleifRoptimierte Pumpen-
Dosiermaschinen der RimStar-Baureihe
von KraussMaffei zur Verfiigung. Anwen-
dern erschliefSt sich mit dieser neuesten
Generation von Pumpen ein noch breiteres
Einsatzfeld an Materialien und Austrags-
mengen, was eine hohe Verfiigbarkeit und
Prozesskonstanz Gber einen langen Pro-
duktionszeitraum sicherstellt.

www.kraussmaffei.de

Foto: Netstal

Ressourcenschonung

Auch die Maschinen von Netstal stehen
unter dem Motto ,Trendengineering” und
schonen Ressourcen mit Produkten, die
ressourcenschonend hergestellt sind. Auf
dem Partnerstand der Firma T.H.E. Ma-
chines in Halle 72, Stand A51 présentiert
Netstal die Produktion von Irrigation-Drip-
pern. Die Herstellung der flachen Drip-
per erfolgt auf einer vollelektrischen Elion
1200-530 aus PE-HD der Firma Dow.
Bei einer Zykluszeit von rund 2,5 Sekun-
den werden die hochprdzisen technischen
Teile in einem 64-fach-Werkzeug der
schweizerischen Pro Tool produziert. Die
Kihlung tibernimmt dabei das Unterneh-
men ef-cooling, wahrend die ebenfalls aus
der Schweiz stammende Firma Motan fiir
das Materialhandling zustandig ist.

www.netstal.com

Ausgabe November/Dezember 2013

K Messenachbericht

Redaktionsschluss: 3. Dezember 2013
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KraussMaffei Berstorff Systemkompetenz fiir nachhaltige Produktionslosungen

Mit seinem breiten Produktportfolio und
den  kontinuierlichen  technologischen
Weiterentwicklungen unterstlitzt Krauss-
Maffei Berstorff den weltweiten Trend zu
nachhaltiger Produktion mit vielféltigen
Facetten, wie hohe Anlagenverfiigbar-
keit, optimale Performance und hochste
Produktqualitdt; Kriterien, die Verarbeiter
unter der Forderung nach ,Overall Equip-
ment Efficiency” bindeln.

Schneller Dimensionswechsel

Das seit langem bewdhrte System QuickS-
witch gewahrleistet einen dufBerst spar-
samen Umgang von Energie und Material
wahrend des Dimensionswechsels. Dane-
ben liegt ein weiterer Vorteil dieser ausge-
feilten Technologie in einer fiir den Verar-
beiter maximalen Anlagenverfligharkeit.
,Unser einzigartiges System ist nun auch
erfolgreich im Einsatz fiir Rohre mit gro-
[Serem Durchmesser ab 250 bis 450 mm*.
Hier fallen die enormen Vorteile besonders
ins Gewicht, da die Umristarbeiten bei
groferen Durchmessern wesentlich auf-
wendiger sind”, erklart Peter Roos, Prési-
dent des Segments Extrusionstechnik und
der Marke KraussMaffei Berstorff. ,Un-
serem Anspruch, dem Kunden eine Anla-
ge mit maximaler Verfligbarkeit zu bieten,
werden wir mit unserem QuickSwitch-
System voll und ganz gerecht”, freut sich
Roos.

Gummiprofilfertigungsanlage steigert
Wirtschaftlichkeit

KraussMaffei Berstorff prasentiert den Mi-
krowellenkanal der EcoStar-Gummiprofil-
fertigungsanlage auf der K 2013. Der Kanal
ist eine Kernkomponente der Profilvulkani-
sation und setzt neue Standards hinsicht-
lich Produktivitdit und Wirtschaftlichkeit.
Mit ihm konnen die Betriebskosten bei
dem energieintensiven Vulkanisationspro-
zess im Vergleich zu heute im Markt be-
findlichen Anlagen deutlich reduziert wer-
den.

,Die Energieeinsparungen erzielt die
EcoStar-Anlage zum einen durch die ge-
ringen Abgasverluste, zum anderen durch
energieoptimierte Schaltnetzteile beim Mi-
krowellenkanal”, erlautert Harald Hepke,
technischer Leiter Gummitechnik bei

QuickSwitch-Anlage von KraussMaffei Berstorff mit Mehrschichtrohrkopf und IPC-Technologie.

KraussMaffei Berstorff in Hannover. ,Eine
geschlossene Zirkulation der Prozessluft
stellt ein Hochstmald an Kosteneinsparung
dar, da die Luft zentral erwarmt wird und
90 Prozent der energieaufwendigen Heil3-
luft im Kreislauf verbleiben”, so Hepke
weiter. Neu ist auch die verbesserte War-
meddmmung der Prozesskammern. ,Bei
weiter steigenden Energiepreisen, beein-
flussen diese technischen Verbesserungen
die Investitionsentscheidung fir eine
KraussMaffei Berstorff-Anlage positiv”, ist
sich Hepke sicher.

Extrusionskonzepte zum Recyceln
und Compoundieren

Ab sofort bietet KraussMaffei Berstorff zwei
Extrusionskonzepte fir das sortenreine
Kunststoffrecycling an. Mit den Extrusions-
anlagen konnen gewaschene Kunststoff-
reststoffe mit hoher Restfeuchte in einer
Wiérme direkt zu einem qualitativ hoch-
wertigen  Regranulat  beziehungsweise
einem Compound aufbereitet werden.

Foto: KraussMaffei Berstorff

Dabei stehen individuelle ein- oder
zweistufige Konzepte, die gleicherma-
Ben ckologisch wie 6konomisch sind, mit
einem Zweischneckenextruder als Kern-
komponente, im Vordergrund. Zum ein-
stufigen Recyclingkonzept fiir rieselfahige
feuchte Reststoffe erklart Martin Mack,
Vice President Research and Development
bei KraussMaffei Berstorff in den USA:
,Die Besonderheit der einstufigen Variante
ist ein rein mechanisches Abquetschen des
auf den Kunststoffreststoffen anhaftenden
Wassers im Zweischneckenextruder.”

Fiir gebrauchte Agrarfolien, Produktions-
abfdlle wie Randbeschnitte aus der Folien-
produktion sowie Faserreste bietet Krauss-
Maffei Berstorff ein zweistufiges Verfahren
an. Dieses besteht aus einem speziellen
Einschneckenrecyclingextruder und einem
Zweischneckencompoundierextruder. Dazu
erlautert Ralf J. Dahl, Bereichsleiter Zwei-
schneckenextruder bei KraussMaffei Berstorff
in Hannover: ,Hauptvorteil dieser Losung ist
die Moglichkeit in einer Warme direkt ein
hochwertiges Compound herzustellen.”

www.kraussmaffei.com

Aktuelle Informationen unter
www.kunststoff-zeitschrift.at
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Engel Inject the future

Bei einer internationalen Pressekonferenz
im Vorfeld der K présentierten Dr. Peter
Neumann, CEO der Engel Holding und
sein Team die erfolgreiche Verbindung von
Technologiefiihrerschaft, Stabilitit eines
Familienunternehmens, innovativer Ma-
schinenkonzepte und Technologien mit
branchenspezifischer ~ Systemkompetenz.
Mit 25 Exponaten, davon 12 auf dem ei-
genen Messestand, erschliel’t £ngel neue
Anwendungen, versucht neue Effizienzre-
korde und macht sind an die Losung wich-
tiger Herausforderungen der Zukunft. Die
prasentierten Fertigungszellen verbindet
ein hoher Prozessintegrations- und Auto-
matisierungsgrad, Leistungsstdrke, Nach-
haltigkeit und Prozesssicherheit. Erstmalig
sind die zwei Spritzgiefmaschinen-Neu-
entwicklungen Engel e-speed und Engel e-
motion 30 TL, ein Composite-Bremspedal
im One-Shot-Verfahren und die grofSte Ver-
tikalmaschine, die Engel je auf einer Messe
gezeigt hat, zu sehen.

Composite-Bremspedal im One-Shot-
Verfahren

Mit dem geometrie- und belastungsopti-
mierten Bremspedal aus Kunststoff setzt
Engel auf der K 2013 gemeinsam mit sei-
nem Partner ZF-Friedrichshafen einen wei-
teren Meilenstein im automobilen Leicht-
bau. 2011 wurde das Konzept fir die
Herstellung eines Organoblech-Hybrid-
Bremspedals mit dem Composite Inno-
vations Award ausgezeichnet und seither
konsequent durch ZF weiterentwickelt.
Wihrend der K-Messe gewdhrt Engel
an seinem Messestand einen ersten Ein-
blick in die Effizienz des Herstellungs-
verfahrens. Auf einer vertikalen Engel in-
sert 1050H/200- Spritzgiefmaschine mit
Engel easix-Mehrachsindustrieroboter und
Infrarot-Ofen werden endlosfaserverstarkte
thermoplastische Kunststoff-Halbzeuge, so
genannte Organobleche, erhitzt, im Werk-
zeug vorgeformt und unmittelbar danach
mit Polyamid umspritzt. Die Anlage liefert
einbaufertige Bauteile, es ist kein Beschnitt
notwendig. Auch die Energiesparoption
ecodrive hat einen Anteil an der hohen
Gesamteffizienz der Fertigungszelle.

Leichtbau fiir Sportwagen

Mit einer weiteren Leichtbauanwendung
feiert die im vergangenen Jahr erstmalig
vorgestellte Engel v-duo ihre Messepremi-
ere. Nie zuvor prasentierte Engel eine gro-
[Sere Vertikalmaschine auf einer Messe.
Dennoch zeichnet sich die Grofmaschi-
nenbaureihe Engel v-duo gerade durch ihre
kompakte Bauweise mit einer geringen
Hoéhe und einem niedrigen Gewicht aus.
Der Verzicht auf die herkommlich tbliche
Speicherhydraulik und der Einsatz der En-
ergiesparoption ecodrive im Standard er-
hohen zusitzlich die Wirtschaftlichkeit
der Maschine. Wahrend der K-Messe wer-
den auf einer Engel v-duo 700 Schlossver-
kleidungen fiir den Sportwagen X-Bow von
KTM im RTM-Verfahren hergestellt. Ge-
zeigt wird eine automatisierte Fertigung.

In einem 4-fach-Werkzeug produziert Engel wihrend der K dreidimensional anspruchsvolle Stecker
auf einer vertikalen Engel insert rotary-Rundtischmaschine.

Das Teilehandling Gibernimmt wahrend der
K Messe ein Engel viper 20-Linearroboter.

Softtouch in neuer Qualitit

Das dritte Exponat im Ausstellungsbereich
Automotive kombiniert drei Produktions-
prozesse in einer Engel duo 3550/650 pico
combi M SpritzgielSmaschine und definiert
dabei den Herstellungsprozess fiir Soft-
touch-Komponenten neu. Aus einem Ther-
moplasttrager, einer Dekorfolie und einer
Schaumschicht aus Polyurethan entste-
hen im Varysoft Verfahren von Georg Kauf-
mann Formenbau (Busslingen/Schweiz)
in einem Prozessschritt Dashboards fir
die Hyundai Kia Automotive Group. Im
Vergleich zu anderen Verfahren zur Her-
stellung von Softtouch-Oberflachen fihrt
Varysoft zu einer noch hoheren Weich-
heit und erlaubt zudem Hinterschnitte
im Werkzeugdesign. Der am Messestand
von Engel prasentierte integrierte und mit
einem Engel viper 40 double Roboter und
einem Engel easix-Mehrachser (zum Be-
schnitt der Gberstehenden Folie mit einem
Ultraschall-Schneidkopf)  automatisierte
Fertigungsprozess entspricht den Anforde-
rungen der Automobilhersteller, hochste
Produktqualitdt mit einer hohen Kostenef-
fizienz zu kombinieren. Um gleichzeitig
auch das Bauteilgewicht zu reduzieren,
kommt fir das Spritzgielen der thermopla-
stischen Tragerstruktur die MuCell-Tech-
nologie von Trexel (Wilmington, MA/USA)
zum Einsatz.

Drei-Komponenten-Tropfkammer mit
Filter in einem Schritt

Auch im  Ausstellungsbereich  Medi-
cal wartet auf die Messebesucher eine
Weltpremiere. Auf einer Engel e-victo-
ry 310H/80W/50V 160 combi-Dreikom-
ponenten-Spritzgiefmaschine mit eco-
drive und in Reinraumausfiihrung werden
Tropfkammern fiir Bluttransfusionen mit
integriertem Filter hergestellt. Die Kam-

mern bestehen aus einer ABS- und einer
TPE-Komponente, die in einem Arbeits-
schritt spritzgegossen, mit dem Filter mon-
tiert und durch Umspritzen mit Polypropy-
len gefiigt werden. Werkzeugbaupartner
fur diese Anwendung ist Hack Formenbau.
Ein Engel easix-Mehrachsroboter ist eben-
so in die Fertigungszelle integriert wir ein
System zur 100-Prozent-Qualitatskontrol-
le. Die Tropfkammern werden unmittel-
bar nach dem Spritzguss auf ihre Dichtheit
Uberpriift.

Maximale Sicherheit im
Hochleistungsbetrieb

Engel hat seine vollelektrische e-motion-
Spritzgiefmaschinen-Baureihe konsequent
far Hochleistungsanwendungen auch im
hohen SchlieBkraftbereich weiterentwi-
ckelt. Gemeinsam mit dem Automatisie-
rungsspezialist Hekuma und dem Werk-
zeugbauer Braunform realisiert Engel auf
der K 2013 eine hochautomatisierte Ferti-
gungszelle zur Herstellung von Nadelhal-
tern fir Insulinpens, die an Prozesssicher-
heit schwer zu (iberbieten ist.

Prazise Hochstleistung fiir
Diinnwandbehélter

Mit der neuen Engel e-speed 650-Spritz-
giellmaschine vereint Engel das Beste aus
zwei Welten. Der neue Engel-Schnellldu-
fer greift auf die bewdhrte Technologie der
vollelektrischen  Engel-Hochleistungsma-
schinen der Baureihen Engel e-motion und
Engel e-cap sowie die Vorteile der Engel
speed-Serie zurlick, um hdchste Einspritz-
geschwindigkeiten mit maximaler Ener-
gieeffizienz zu kombinieren. Wahrend der
K wird eine Engel e speed 650/90 Diinn-
wandbehélter in einem 8+8-fach-Etagen-
werkzeug von StackTeck aus Kanada mit
einer Gesamtzykluszeit von unter 4 Sekun-
den fertigen. Die Entnahme {ibernimmt ein
Highspeed-Roboter von Campetella aus
Italien.
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Hochdekorierte Verpackungsteile

Der jlingste Zuwachs der seit vielen Jah-
ren erprobten und erfolgreichen Engel duo-
Zweiplatten-Maschinenserie, die Engel
e-duo, vereint mit ihrer elektrischen Spritz-
einheit die hohe Prazision und Wiederhol-
genauigkeit elektrischer Maschinen mit der
platzsparenden Zweiplatten-Technologie
der Engel-GroBmaschinen zu einer extrem
effizienten Hybridmaschine. Auf der K de-
monstriert eine £ngel e-duo 5440/700 mit
einem Werkzeug von Haidlmair aus dem
oberosterreichischen Nussbach, wie sich
durch die Integration von Gasinjektions-
technologie (Engel gasmelt) und Inmould-
Labeling hochdekorierte  grovolumige
Verpackungsteile wie Getrankekisten und
Container ressourcen-, kosten- und ener-
gieeffizient herstellen lassen. Dank Engel
gasmelt sinkt zudem das Teilegewicht. Fir
das Inmould-Labeling kommt ein Engel
viper 60-Linearroboter zum Einsatz. Die
daftir verwendeten IML-Folien sind von Vi-
appiani aus ltalien, der Kooperationspart-
ner flr die Gasinjektionstechnologie ist
Bauer Kompressoren aus Frankreich.

Kleine SchlieBkraft fiir
Steckverbinder

Highlight im Ausstellungsbereich Teletro-
nics ist die neue vollelektrische und hol-
mlose Engel e-motion 30 TL-Spritzgief3-
maschine, die sich auf der K 2073 zum
ersten Mal dem internationalen Publikum
prasentiert. Mit der Kombination aus den
Vorteilen der Engel-Holmlostechnik sowie
der vollelektrischen Antriebstechnik tragt
Engel im Bereich kleiner Schliekréfte den
Anforderungen der  Elektronikindustrie
Rechnung. Hier gilt es, hochste Prazision
und niedrigsten Energieverbrauch mit ma-
ximaler Flexibilitit zu vereinen. In einem
16-fach-Werkzeug werden wdéhrend der
K 60-fach-Board-to-Board-Steckverbinder
gefertigt, die eine besonders hohe Prazisi-
on der Spritzgiefmaschine erfordern. Der
Abstand zwischen den Pins betrdgt jeweils
nur 0,5 mm.

Stabiler CFK-Leichtbau

Mit einer weiteren Anwendung fiir die Te-
letronics-Industrie  kombiniert Engel in-
novativen CFK-Leichtbau mit Outdoor-
Robustheit, geringsten Wanddicken und
Hochglanzoptik und erfiillt mit nur einer
hochintegrierten Fertigungszelle alle Wiin-
sche der Consumer Electronics Industrie

auf einmal. Im Zentrum des Geschehens
steht eine Engel e-mac 170/100-Spritz-
gielmaschine der neuen vollelektrischen
Baureihe von Engel, die mit einem Engel
viper 12-Linearroboter ausgestattet ist.

Mehrschichttechnik fiir hochwertige
Optikformteile

Auf der K demonstriert Engel auf einer
Engel e-motion 200/110 T mit Hilfe der
und einem integriertem Engel viper 12-Ro-
boter in einem Werkzeug von Krallmann
ein in Mehrschichttechnik (Overmoulding)
gefertigtes Optikbauteil. Zundchst wird ein
Vorspritzling erzeugt und dieser in einem
Folgeschritt mit weiteren Schichten dessel-
ben Materials tberspritzt wodurch Einfall-
stellen ausgeglichen werden und eine sehr
hohe optische Qualitdt erzielt wird.

Automatisierungstechnik:
Aus einer Hand

Der  Automatisierungstechnik ~ widmet

Engel auf der K 2073 einen eigenen Aus-
stellungsbereich. Denn langst finden die
Engel viper-Linearroboter nicht nur in

eiter? Sie suchen eine neue
ellen Stellenmarkt
=zeftschriit.al/!

In Zusammenarbeit mit

Mit einem nominalen Traglastvermogen
von 120 kg ist der Engel viper 120 der
grofite Linearroboter im Mitbewerbs-
umfeld. Fotos: Engel

Kombination mit einer Engel Spritzgielma-
schine, sondern auch als Ersatz fiir Altge-
rate sowie flr den Betrieb auf Maschinen
anderer Marken Einsatz. Zum ersten Mal
wird der neue Engel viper 120 auf einer
Messe in Aktion zu sehen sein. Mit einem
nominalen Traglastvermégen von 120 kg
ist er der grolite Linearroboter im Mitbe-
werbsumfeld. Sein Entformhub von 3000
mm und seine Reichweite von 3550 mm
er6ffnen bislang unerreichte Dimensionen
im Linearhandling.

Unter dem Motto ,Inject the future”
zeigt Engel auf der K 2013, wie intelligente,
branchenspezifische Systemlosungen welt-
weit Wettbewerbsvorteile schaffen. Wer-
den SpritzgieBmaschine, Prozesstechno-
logie und Automatisierung aus einer Hand
geplant und geliefert, konnen Effizienzpo-
tenziale optimal ausgeschopft und neue
Anwendungen von Anfang an im Zeichen
niedrigster Stlickkosten realisiert werden.

www.engel.at

Halle 15 Stande B42 / C58
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Ferromatik Milacron
»Enjoyed around the world*

,Global geniellen” ist das Motto des
Spritzgiefmaschinenherstellers Ferromatik
Milacron auf der K 2073 am eigenen Mes-
sestand in Halle 75. Die weitere Maschi-
nenprdsenz von Ferromatik Milacron auf
den Messestanden von Mold-Masters und
DME, die beide zum Milacron-Konzern ge-
horen, unterstreicht diesen Leitgedanken.

Verpackungstechnik mit
In-Mold-Labeling

Die modulare F-Serie mit SchliefSkraf-
ten von 500 bis 6 500 kN kann je nach
Waunsch als vollelektrische, hydraulische
oder hybride Maschine zusammengestellt
werden. Auf der K 2013 ist eine vollelek-
trische F 200 mit 2 000 kN SchlieRkraft mit
einer elektrischen Spritzeinheit Advanced
Performance APe 50 ausgestattet. Die Ma-
schine produziert mit einem 4-fach-Werk-
zeug und einer IML-Anlage von H. Miiller
aus der Schweiz diinnwandige Rechteck-
Deckel mit dekoriertem Label. Alle 3,1 Se-
kunden entstehen vier Deckel, die jeweils
8,2 g wiegen. Die Deckel werden seitlich
entnommen, optisch hinsichtlich Qualitat
Uiberwacht, gestapelt und abtransportiert.

Wiirfeltechnik

Eine weitere Maschine der modularen F-
Serie auf dem Ferromatik Milacron-Mes-
sestand ist eine vollelektrische Wiir-
felmaschine F 270 Cube mit 2 700 kN
Schlielkraft. ,Mit der ersten vollelek-
trischen Wiirfelmaschine am Markt unter-
streichen wir unsere Vorreiterrolle bei fle-
xiblen Etagenwendesystemen, die wir seit
Giber 15 Jahren kontinuierlich weiterentwi-
ckeln”, sagt Dr. Thorsten Thiimen, Director
Research & Development. Die Maschine
hat einen lichten Saulenabstand von 750
mm x 750 mm. In der Mitte dreht sich auf

Deckel mit Label,
produziert auf der
vollelektrischen

F 200 mit 2 000 kN
SchlieBkraft.

einer elektrischen Wendeeinheit ein Wiir-
felwerkzeug mit vier Seiten und jeweils
8+8-Kavitdten von Foboha. Die Maschi-
ne ist mit einer elektrischen Hauptspritz-
einheit General Perfomance GPe 50 und
einer ebenfalls elektrischen, mitfahrenden
Spritzeinheit GPe 45 ausgestattet, die Gber
der Schlieleinheit mit der beweglichen
Aufspannplatte verbunden ist und bewegt
wird.

In den beiden Trennebenen des Wiir-
felwerkzeugs werden gleichzeitig neben-
einander je acht Unter- und Oberteile
eines raffinierten Drehverschlusses aus
zwei Komponenten produziert. Nach einer
90-Grad-Drehung des Wiirfelwerkzeugs
werden — parallel zum néchsten Einspritz-
vorgang — auf der Bedien- und Bedienge-
genseite der Maschine die beiden Teile des
Drehverschlusses durch einen Roboter mit-
einander verschraubt, die tber ein Air-Mo-
ve-System von Trio-technik abtransportiert
werden. Das Schussgewicht pro Trennebe-
ne betrdgt 77,6 g, also 9,7 g pro Verschluss.
Die Zykluszeit liegt bei 9,5 Sekunden.

Barriere-SpritzgieBen

Eine F 760 mit 1600 kN Schlielkraft
aus der modularen F-Serie wird auf dem
Mold-Masters-Messestand in Halle 7 ge-
zeigt. Die Maschine ist mit einer hydrau-
lischen  Hauptspritzeinheit  Advanced
Performance APh 45 und einer zweiten

Vollelektrische Wiirfelmaschine F 270 Cube der modularen F-Serie mit 2 700 kN SchlieBkraft.

Fotos: Ferromatik Milacron

vertikalen Spritzeinheit £-Multi von Mold-
Masters ausgeriistet. Sie produziert auf
einem 16-fach-Werkzeug vom US-ameri-
kanischen Hersteller F&S Tool Verschlis-
se aus zwei Komponenten mittels Barrie-
re-Spritzgiefen.

Vollelektrische Baureihe nach unten
erweitert

Die Elektron-Baureihe ist ein globales Pro-
dukt des Milacron-Konzerns. Auf der K
2013 wird eine neue Kleinmaschine mit
300 kN Schliefkraft prasentiert, womit die
Baureihe jetzt in elf SchlieRkraften von 300
bis 5500 kN verfiigbar ist. ,Mit der neuen
Kleinen kniipfen wir an unsere Firmenge-
schichte an, in der wir viele Jahrzehnte
sehr erfolgreich Kleinmaschinen am Markt
platziert haben, und starten den Wieder-
einstieg in dieses Maschinensegment”, sagt
Ralf Cezanne, Director Sales & Marketing.

Die Elektron 30 ist mit einer Spritzein-
heit der internationalen GrolRe 55 ausge-
stattet und produziert auf einem Werkzeug
mit vier Kavitdten von Braunform medi-
zintechnische Trager fir 1-ml-Ampullen in
einer Zykluszeit von 9,1 Sekunden, die 1,6
Gramm wiegen.

Ein weiteres Modell der Elektron-Baurei-
he produziert Frisbees auf dem DME-Mes-
sestand in Halle 7. Die Elektron 50 mit 500
kN SchlieBkraft ist mit einer Spritzeinheit
der internationalen Grée 300 und einem
Werkzeug von Dauntless Industries ausge-
stattet, das mit einem Schnellspannsystem
von DME schnell und einfach gewechselt
werden kann.

Global genieBen in der Ferromatik
Lounge

Ferromatik Milacron ist Teil des Milacron-
Konzerns, der weltweit an vier Standor-
ten in Deutschland, den USA, Indien und
China SpritzgieBmaschinen produziert.
,Durch die Mold-Masters-Integration ist
Milacron mit 4 700 Mitarbeitern globaler
denn je und auf der K 20173 sind die ersten
Synergien greifbar”, sagt Gerold Schley,
Managing Director ferromatik Milacron
und Vice President Milacron China.

www.ferromatik.com

Halle 15 Stand C06
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Aus der Haitian Jupiter 11-Serie.

Haitian Konsequente
Kundenausrichtung

Unter dem Motto Leadership has many Di-
mensions prasentiert Haitian Internatio-
nal auf der diesjdhrigen K 2013 vier Expo-
nate und setzt weiterhin auf zweckmaRige
Kundenl6sungen zu fairen Konditionen.
Der Erfolg des Kunden ist seit jeher Dreh-
und Angelpunkt fir Haitian Internatio-
nal. ,Mit dieser konsequenten Kunden-
ausrichtung wurden wir Weltmarktfihrer
in Bereich SpritzgiefStechnik”, fiihrte Prof.
Helmar Franz, CEO von Zhafir Plastics Ma-
chinery und Mitglied des Vorstandes der
Haitian International auf einer internati-
onalen Pressekonferenz im Vorfeld der K
vor Fachjournalisten aus. ,Innovations-
kraft und die Bereitschaft, sich wechseln-
den Anforderungen anzupassen waren
dabei unverzichtbar. Diesen Weg wollen
wir beibehalten und ausbauen: Wir wer-
den Technologien bereitstellen, die auf
den Punkt das leisten, was unsere Kunden
wirklich brauchen.”

Dynamisch und kompakt

Eine ME 550/26/26 aus der Zhafir Mercu-
ry-Serie produziert mit einem 8-fach-
Werkzeug Kabelbinder aus PA 12. Bei der
innovativen Mercury-Serie werden Seiten-
platten zu Holmen und schaffen so 70 %
mehr Werkzeugflache und ein um 30 %
schlankeres Maschinendesign. Der sym-
metrische Aufbau hilt alle Krafte im Zen-
trum, gewdhrleistet hohe Plattenparalleli-
tat und niedrige Toleranzen.

Stabil und kundenorientiert

Eine VE Il 71900 p (high-speed-Varian-
te ,p”) aus der Zhafir Venus II-Serie pro-
duziert mittels 24-fach-Werkzeug 0,6-g-
leichte Kaffee-Riihrsticks aus PS mit einem
Schussgewicht von 38 g. Die Zykluszeit
betragt 2,9 Sek. Die Venus Il Serie ist hoch
dynamisch, kostenglinstig und kundenori-
entierter als je zuvor. Die neue Einspritz-
einheit ist kompakter geformt, weniger Ein-

zelkomponenten sorgen fiir mehr Stabilitat
und Dynamik im Einspritzvorgang. Die op-
tionale Packaging-Version ,p“ von 1500
bis 3 800 kN bietet bis zu 350 mm/s Ein-
spritzgeschwindigkeit.

Performance und Qualitit

Eine MA I 1200 eco aus der Haitian Mars
Il eco-Serie produziert 135 g schwere Kof-
fer aus transparentem PP in 24 Sekunden.
Dabei ist Wirtschaftlichkeit Programm:
Die innovative servo-hydraulische Mars-
Antriebstechnologie wurde nochmals op-
timiert, erhoht die Effizienz und sorgt fur
noch weniger Energieverbrauch.

Perfekt fiir groBe Formteile

Eine JU Il 5500/2950 (Weltpremiere)
aus der Haitian Jupiter lI-Serie fertigt aus

K 2013 Messevorbericht

Foto: Haitian

35-Prozent-glasfaserverstarktem PA6 eine
700-g-schwere Motorabdeckungen in zwei
Kavitdten, in einem Zyklus von 43 Sekun-
den. Die Jupiter Il-Serie verspricht einen
hohen Kundennutzen in Punkto Wieder-
holgenauigkeit, Prazision und Energieein-
sparung fiir grole Formteile. Die beweg-
liche Werkzeugaufspannplatte sichert eine
hohe Plattensteifigkeit wahrend der Bewe-
gung mit zunehmender Belastung insbe-
sondere mit schweren Werkzeugen. Das
innovative  Antriebssystem  (patentierte
Mars-Technologie) mit direkter Verbindung
zwischen Servomotor und Zahnradpumpe
sorgt fiir exakt geregelte Drehzahlen und
kurze Reaktionszeiten im gesamten Zy-
klus.

www.haitian.com

Halle 15 Stand A41

ELASTOMER IS OUR BUSINESS

TulpenstraRe 21 | A-4064 Oftering
Telefon: +43 (0)7221 / 74577-0 | office@elmet.com | www.elmet.com

LIQUID INJECTION MOLDING
FULL SYSTEM SUPPLIER

B Turnkey-Anlagen fur die Produktion von Elastomerteilen
SpritzgieBwerkzeuge fur LSR, 2K, HTV und Gummi

Halle 12
Stand E49-7

Kaltkanéle mit Nadelverschlussdiisen
Dosiersysteme fir LSR
LIM-Peripheriekomponenten
Nullserien

Erleben Sie ELMET Systeme in Aktion:

Halle 8a/Stand G45 (Momentive): Dosiersystem, Werkzeug fir
2K-Verarbeitung von UV-vernetzendem LSR

Halle 14/Stand A68 (LWB Steinl): \Werkzeug fir LSR-Mikrospritzguss
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Kompakte Produktionszelle mit einer Systec 270, die IML- und IMD-Technik miteinander kombiniert. Hierauf entsteht effizient in einem Schuss ein
multitouchfdhiges Display. Auf der schliefseitigen Werkzeugseite wird der Rahmen des 5-Zoll-groRen Displays mit der IMD-Einheit direkt beim

Spritzgielen dekoriert.

Fotos: Sumitomo (SHI) Demag

Sumitomo (SHI) Demag Neue Verpackungsmaschine und Display-Technologie

Auf der diesjdhrigen K-Messe stellt Sumi-
tomo (SHI) Demag Plastics Machinery in
Halle 75 zwei maschinentechnische Neu-
heiten vor: eine Systec SP, eine Verpa-
ckungsmaschine auf Basis der langjahrig
bewahrten Systec-Plattform, und eine voll
automatisierte  IML/IMD-Produktionszel-
le, in der als Novum durch SpritzgieRen
in einem Arbeitsschritt ein 5-Zoll-grofRes
Multitouch-Display entsteht.

Wirtschaftlicher
Verpackungsspritzguss

Mit  der  Systec SP 280  (SchliefRkraft
2 800 kN) prdsentiert Sumitomo (SHI)
Demag auf der K einen neuen Maschi-
nentyp, mafgeschneidert fiir den Verpa-
ckungsspritzguss. ,SP“ als Abkirzung fiir
,Speed Performance” in der Maschinen-
bezeichnung dokumentiert, dass hier die
Anforderungen an erhohte Leistung und
Geschwindigkeit flr den Verpackungs-
spritzguss mit einem hybriden Antriebssy-
stem und speziellen Ausstattungsmodulen
abgedeckt werden. Beispielhaft vorgefihrt
wird die Leistungsfahigkeit in Dusseldorf
mit der Herstellung von IML-dekorierten
Eimern aus PP (Inhalt 1,2 Liter). Bei dem
hierfir eingesetzten Zweifach-Werkzeug
und einem Schussgewicht von 84 g betragt
die Zykluszeit lediglich 5,3 Sekunden. Das
parallele Entnehmen der dekorierten Eimer
und Einlegen der IML-Label ins Werkzeug

fir den ndchsten Zyklus Gbernimmt ein
Highspeed-Linearhandling, das Sepro Ro-
botique gemeinsam mit Machines Pagés
entwickelt hat.

SpritzgieBzelle fiir Multitouch-
Display

Die Herstellung eines Multitouch-Dis-
plays auf einer Systec 210 (Schliefkraft
2100 kN) dokumentiert die Kompetenz
von Sumitomo (SHI) Demag fur kom-
plexe, voll automatisierte Spritzgief3zellen
zur effizienten und prozesssicheren Seri-
enproduktion innovativer Produkte. Bei
der auf dem K-Messestand erstmals vor-
gefiihrten Serienproduktion eines Touch-
displays werden spezielle, von PolyIC
entwickelte funktionale Folien — auf PET
basierende, mit diinnen, metallischen Lei-
terstrukturen tberzogene Folien — im In-
mold-Labeling (IML)-Verfahren mit PMMA
Uberspritzt. Der ebenfalls angespritzte sch-
male Rahmen wird gleichzeitig mittels In-
mold-Decoration (IMD) in schwarzer Kla-
vierlackoptik dekoriert. Alle Abldufe, vom
Einlegen der IML-Folie in die Werkzeugka-
vitdt bis zur letzten der in mehreren Schrit-
ten erforderlichen Nachbearbeitung zur
Konfektionierung des Displays, erfolgen in
der Produktionszelle unter Reinraumatmo-
sphére (Klasse ISO 7). Die eingesetzten, fiir
die SpritzgieRverarbeitung optimierten leit-
fahigen IML-Folien konnen viele der heute

beiter? Sie suchen eine neue
ellen Stellenmarkt a
=zefischifit.at/

In Zusammenarbeit mit

fir Touchscreens verwendeten, meist aus
Indiumzinnoxid bestehenden Folien (ITO-
Folien) ersetzen. ITO-Alternativen sind
nicht nur technologisch, sondern auch
wirtschaftlich sehr interessant, da Indium
ein seltenes und mit steigendem Bedarf zu-
nehmend teureres Schwermetall ist. Au-
Rerdem entfallt das kostenintensive Lami-
nieren der Folien auf den Trager.

Zentrale Schaltstelle in der Spritzgiel3-
zelle, die Sumitomo (SHI) Demag ge-
meinsam mit Systempartnern fir die je-
weiligen Prozessschritte realisiert hat, ist
ein hdangend montierter Industrieroboter.
Er entnimmt pro Zyklus aus einem Maga-
zin ein leitfdhig ausgeristetes Inmold-La-
bel und positioniert es exakt auf der festen
Werkzeughilfte des Ein-Kavitdten-Werk-
zeugs. Gleichzeitig bringt das schlielsei-
tig oberhalb des Werkzeugeinbauraums
montierte IMD-Vorschubgerdt eine Tra-
gerfolie mit Einzelbildern zur dekorativen
Beschichtung des Formteils positionsge-
nau in die Kavitdt ein. Nach dem Schlie-
Ben des Werkzeugs wird dann tber einen
Filmanguss das Display aus PMMA unter
Einsatz der variothermen Werkzeugtem-
perierung gespritzt; das Schussgewicht be-
tragt 25 g.

www.sumitomo-shi-demag.eu

Halle 15 Stand D22
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Kunststoff hort zu

Nach dem Relaunch des Auftritts der Initiative haben Internet-User seit
Mitte September 2012 die Méglichkeit, auf www.kunststoffhoertzu.at so-
wie auf der Facebookseite ihre Fragen, Vorstellungen, Verunsicherungen
oder auch Bedenken rund um ,,Plastik* zu posten. Gleichzeitig befragte
unsere Redakteurin Tanja Schalk in ganz Osterreich Konsumenten nach
deren Gedanken und Meinungen rund ums Thema Kunststoff und verar-
beitet diese in redaktionellen Videobeitrédgen.

® Ein Thema dieser Videobeitrdge ist unter
anderem das ,Kinderspielzeug”. Dieser
Beitrag ist immer aktuell und behandelt
die Sorgen der Eltern beim Spielzeug-
kauf und gibt Tipps worauf man dabei
achten sollte.

® Ein weiterer Beitrag behandelt das
Thema ,Recycling”. ,Kunststoff hért zu”
war bei PET to PET und hat hinter die
Kulissen des Recyclingunternehmens
geblickt und sich iber das richtige Re-
cycling und den Recycling-Kreislauf in-
formiert.

® Ebenfalls war ,Kunststoff hort zu” An-
fang des Jahres bei der Erdffnung des
JKU Open Lab in Linz. Das Open Lab
ist ein Ort an dem Kinder, Jugendliche
und Interessierte durch eigenes Handeln
in die Welt der Chemie und Kunststoffe
eindringen konnen und mit Hilfe der
JKU-Studenten experimentieren und Er-
fahrungen sammeln kénnen.

® Der jlingste Videobeitrag der Initiative ist
Uber das Unternehmen Miraplast. Fast
jeder hat Kunststoffbehdlter zu Hause,
nur weil$ fast niemand woher sie kom-
men und wie sie produziert werden.
,Kunststoff hort zu” war vor Ort und hat
dem Geschéftsfiihrer Ing. Mag. Markus
Brunnthaler die Fragen der Internet-User
gestellt.

Auch zukiinftig wird unsere Redakteurin
Herr- und Frau Osterreicher zu wichtigen
Themen wie ,Lebensmittelverpackungen”,
,Weiter- und Wiederverwertung” sowie
»Ausbildung” befragen und den Dingen
auf den Grund gehen.

Auf Facebook sind die User von den Vi-
deobeitragen begeistert. So schrieb ein In-
ternet-User iber den Beitrag zu Miraplast:
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Kunststoff hort zu

,Das Video ist ausgezeichnet gemacht mit
guten Fragen und sehr guten Antworten.
Verbreitung ware wichtig!”

Zur Beantwortung der Fragen auf der
Website gibt es ein Team aus Experten wie
Dipl.-Ing. Heinz Schratt von Plastics Euro-
pe Austria, Ing. Peter Réhrig von MAM Ba-
byartikel und Ing. Harald Bleier, Ecoplus
— absolute Top-Leute in ihrem jeweiligen
Bereich wie Zusatzstoffe, Umwelt oder Re-
cycling. Wichtig ist den Betreibern der Ini-
tiative, den Verbrauchern fundierte Hinter-
grundinformation zum Werkstoff zu geben
und konkrete Anliegen zu behandeln.
Denn Ziel der Kampagne ist es das Ohr am
Endverbraucher zu haben und zu héren
was die wirklichen Fragen und Bedenken
rund um den Werkstoff sind. Ebenso méch-
ten die Betreiber der Initiative Verstandnis
schaffen und sich auch den kritischen Dis-
kussionen mit ihren Usern stellen.

Schon jetzt zeichnet sich ab, dass vor
allem Fragen zu Gesundheit und Umwelt
die Osterreicher am meisten beschafti-
gen. Nahrungsmittelkontakt, Weichma-
cher, richtiges Recycling und der Umgang
mit Ressourcen, wie Erddl, sind die Topthe-
men. Doch auch Interessensfragen rund
um das Material sind zu finden, so fragt
zum Beispiel ein User: ,Was muss man
Kunststoffen beiftigen, dass sie mikrowel-
lenfest werden?” Die Antwort darauf und
die Moglichkeit selbst Fragen zum Thema
Kunststoff zu stellen bietet www.kunst-
stoffhoertzu.at. Die Initiatoren sind stdn-
dig darum bemiiht den Bekanntheitsgrad
der Kampagne zu steigern und freuen sich
tber Anfragen zu diversen Kooperations-
moglichkeiten wie Videodrehs und Exper-
tenstatements.

www.kunststoffhoertzu.at




K 2013 Messevorbericht

battenfeld-cincinnati Blaue Kompetenz und griine Technologie

,Mit unserem diesjahrigen Messeauftritt
unterstreichen wir die Wichtigkeit der Blue-
Competence Initiative des VDMA, in der
wir als Partnerunternehmen eingebunden
sind, und prdsentieren unsere leistungs-
starken Extrusionsldsungen, die einen ver-
antwortungsvollen Umgang mit vorhan-
denen Ressourcen ermoglichen”, stellt der
CEO Jiirgen Arnold das Motto ,leading so-
lutions for high performance & energy ef-
ficiency” von battenfeld-cincinnati vor.
Im Rahmen einer Fachpressekonferenz in
Diisseldorf fiihrte er vor internationalen
Journalisten weiter aus: ,Die Zusammen-
fihrung beider Unternehmen und damit
die einheitliche Produktgeneration sowie
Prozess- und IT-Landschaft ist erfolgreich
und wirksam umgesetzt worden. Die Pro-
duktpalette ist dementsprechend durch-
wegs jlnger als drei Jahre, und da sich
beide Unternehmen schon seit Mitte 2000
auf Energieeffizienz und Ressourcenscho-
nung konzentrieren, sind die Maschinen-
[6sungen heute auf dem neuesten Stand in
Bezug auf Energie- und Wasserverbrauch
sowie Materialeinsparung. Damit passen
unsere Extruder und Extrusionsanlagen in
die Nachhaltigkeitsinitiative des VDMA”,
so Arnold, und er geht noch einen Schritt
weiter: ,battenfeld-cincinnati hat sowohl
seine Lieferanten in die Prozesse mit ein-
bezogen als auch seine Standorte ener-
gie- und materialschonend optimiert. Wir
bieten mit unseren Extrusionsanlagen die
Plattform fiir eine ressourcenschonende
Produktion und die entsprechende Wett-
bewerbsfahigkeit unserer Kunden.”

Getreu diesem Anspruch prdsentieren
die drei Divisionen von battenfeld-cincin-
nati Construction, Infrastructure und Pa-
ckaging Extrusionslosungen, die energieef-
fizient und materialsparend arbeiten und
dementsprechend der jeweiligen Branche
den besten Kosten-Nutzenwert geben.

Construction: Huckepack-Extruder
spart mehr als Platz

Highlight der Division Construction ist in
diesem Jahr die Huckepack-Extruder-L6-
sung aus einem parallelen twinEX 78-34 P
und einem konischen conEX 63 P. Mit die-
ser kompakten Maschinenanordnung ent-
spricht der Maschinenbauer dem Trend in
der Fensterprofilbranche nach einem ver-
starkten Einsatz von Recyclingware. Aus
okologischen wie o6konomischen Griin-
den werden heute bei der Herstellung von
Fensterhauptprofilen bis zu 40 % Recy-
clingware in nicht sichtbaren Bereichen
verwendet. Die gezeigte Maschinenkombi-
nation ist ausgelegt fiir eine Durchsatzlei-
stung von bis zu 500 kg/h. Beide Extruder
sind wie alle aus dem Hause battenfeld-
cincinnati mit energieeffizienten AC-Mo-
toren sowie Schneckenkerntemperierung
Intracool und vollisoliertem Zylinder mit
intelligenter Luftkiihlung ausgeristet. Die

Die neue solEX-GL (getriebelos)-Serie ermdglicht dank ihres High-Torque-Motors vibrations- und
gerduscharmen Betrieb bei hochsten Ausstofleistungen in der PO-Rohrextrusion.

Huckepack-L6sung ist die Antwort auf die
BlueCompetence-Anforderung beziiglich
Materialeinsparungen.

Infrastructure: Weniger
Energieverbrauch ohne Getriebe

Eine neue Maschinenserie fiihrt die Divisi-
on Infrastructure zum diesjdhrigen Treffen
der Kunststoffwelt in Dusseldorf ein. Nur
drei Jahre nach der Premiere der neuen
Hochleistungs-Einschneckenextruderserie
solEX prasentiert battenfeld-cincinnati jetzt
die solEX-GL (getriebelos)-Serie. Die vier
Modelle der neuen Baureihe mit Schne-
ckendurchmessern von 45, 60, 75 und 90
D Uberzeugen durch ausgezeichnete Pro-
duktqualitdten bei niedrigen Schmelze-
temperaturen, niedrigem Energieeinsatz
und einem optimalen Verhéltnis von Inve-
stitionskosten zu Durchsatzleistung.

Zusatzlich arbeiten diese Maschinen mit
einem neuen Antriebskonzept, passend
zu BlueCompentence. Dieser High-Tor-
que-Motor arbeitet gegeniiber der Motor-
Getriebe-Kombination  energieeffizienter.
Weitere Vorteile des neuen Antriebs sind
ein gerdusch- und vibrationsarmer Betrieb
sowie nahezu Wartungsfreiheit. Durch den
Wegfall des Getriebes ist die Bauform der
neuen Extruder zudem noch kompakter, so
dass sie eine hohe Leistung auf kleinstem
Raum vereinen.

Packaging: Hohe Leistung - geringer
Energieverbrauch

Auch die Division Packaging betont mit
ihren Exponaten die Wichtigkeit von Blue-
Competence und prasentiert Extrusions|o-
sungen, mit denen sich hohe Leistungen
realisieren und trotzdem Energie und Ma-

Foto: battenfeld-cincinnati

terial einsparen lassen. Der vorgestellte
schnelllaufende Einschneckenextruder mit
einem Schneckendurchmesser von 75 mm
und einer Verfahrensldange von 40 D beno-
tigt im Vergleich zu einem herkémmlichen
Extruder bis zu 25 % weniger Energie bei
gleicher Leistung. Zudem sorgt der Extru-
der bei der Herstellung von Folien aus den
unterschiedlichsten Rohstoffen von PS,
PET tiber PP und EVA bis hin zu beschich-
teten Produkten fiir optimale Schmelzeei-
genschaften. Ausstol’leistungen von bis zu
2000 kg/h erreicht die Verarbeitungsma-
schine bei minimaler Aufstellfliche.

Mit dem Glattwerk Multi-Touch prasen-
tiert battenfeld-cincinnati eine Neuent-
wicklung, die gleichzeitig material- und
energieschonend arbeitet. Dank einer spe-
ziellen Kombination aus einem 2-Walzen-
Glattwerk zur Vorkalibrierung und einer
erhéhten Anzahl von Walzen in der Nach-
kalibrierung lassen sich mit diesem Glatt-
werk bei hohen Geschwindigkeiten stress-
freie Folien mit einer Genauigkeit von 1%
herstellen. Durch den Einsatz von Duinn-
wandwalzen arbeitet Multi-Touch zudem
besonders energieeffizient.

Innovation braucht Engagement

Doch es sind nicht nur die technische
Weiterentwicklung, auf die battenfeld-cin-
cinnati bauen kann, wie Jirgen Arnold ab-
schlieffend klarstellt: ,Neben Innovation
und Entwicklung ist unser wichtigstes Ka-
pital das Engagement unserer Mitarbeiter.
Wir werden daher auf der K auch wieder
einen Recruiting Counter haben, an dem
sich Interessenten informieren kénnen.”

www.battenfeld-cincinnati.com

Halle 16 Stand B19

Osterreichische Kunststoffzeitschrift 9/10 2013



BESUCHEN SIE UNSEREN STAND

10.A21
Kompetenz mit KOCH

Pheripherietechnik der Spitzenklasse!

Fasti ERD Xpert+

mit der ERD-Druckluft-Technologie:
fir die Granulattrocknung direkt auf
der Verarbeitungsmaschine

GRAVIKO Serie

Gravimetrisch dosieren und wagen, .
kontrollieren, korrigieren und auswerten EKO Trockner-Serie
in einem Arbeitsgang Granulattrocknung mit Trockenluft-Technologie
fir Trocknungsqualitdt auf héchstem Niveau und
bis zu 40% Energieeinsparung!

GLASKO
Werner Koch

Ma'lterlalf.orderer' aus Spezialglas Maschinentechnik GmbH - K H - ®
ideal fiir abrasives Granulat

Industriestr. 3

Koch-Technik finden Sie in Osterreich bei: 75228 Ispringen / Germany —
A4

WHagn Industrievertretungen Tel. +49 7231 8009-0 N 4

und Handel e. U. Fax +49 7231 8009-60

Graf Starhemberg Gasse 6/4, info@koch-technik.de

A-1040 Wien

Tel.: +43 1 958 75 41

Mobil:  +43 664 24 25 200, +43 699 8165 0588

e-mail: office@whagn.at www.koch-technik.com

Hersteller aus aller Welt setzen auf die souverdane Technik der Komponenten aus dem KOCH Baukastensystem.



Wittmann Battenfeld Innovationen fiir die Zukunft

Die Wittmann Gruppe prasentiert sich
auch 2013 auf der K-Messe in Disseldorf
auf zwei Standen. Die Maschinen der Witt-
mann Battenfeld GmbH werden in Halle
16, Stand D22 vorgestellt, die Roboter und
Peripheriegerdte der Wittmann Robot Sy-
steme GmbH werden in Halle 70, Stand
A04 zu sehen sein.

,Die Kraft fir die Zukunft kommt aus
den Innovationen von heute!” — diesem
Credo folgend hat Innovation zum Nutzen
der Kunden fir Wittmann Battenfeld ober-
ste Prioritat. Innovative Lésungen zeichnen
die Maschinen des Unternehmens aus, be-
schranken sich aber keineswegs auf diese.
Innovation wird auch im Bereich der Ver-
fahrenstechnologien und im Service grofs
geschrieben. Unter dem Motto , Power for
the Future” stellt Wittmann Battenfeld in
Disseldorf seine Highlights vor, wobei der
Schwerpunkt bei den Maschinen der Po-
werSerie liegen wird.

Die Messehighlights sind im Bereich
kompakter GroBmaschinen die neue Ma-
croPower 1500 und die MacroPower E
450 in Hybridausfiihrung mit elektrischem
Spritzaggregat und  servohydraulischer
Schlielbeinheit. Eine Produktionszelle, be-
stehend aus zwei MicroPower 15-Maschi-
nen, zeigt eine hochmoderne ,Lab-on-a-
chip“-Produktion aus dem Medizinbereich.

GroBmaschinen

Das Highlight der diesjdhrigen Produktvor-
stellung auf der K ist die neue MacroPower
1500. Wittmann Battenfeld erweitert damit
sein Spektrum der Grofmaschinenserie
MacroPower auf 6 Baugréfien im Schlief3-
kraftbereich von 4000 bis 16 000 kN und
ist damit endgliltig zu einem wichtigen
Player im Bereich der Grofmaschinen ge-
worden. Die MacroPower 1500 besticht
vor allem durch ihr platzsparendes Design
und die Moglichkeit des Werkzeugeinbaus
von der Seite, Faktoren die bei einer Anla-
ge dieser Grofe eine besondere Rolle spie-
len. Das Holmstichmall von 1600 mm x
1250 mm bietet viel Platz fir den Werk-
zeugeinbau. Modular aufgebaute Einbau-
hohenmaBe und Offnungswege ermogli-
chen eine auf die Anwendung optimierte

Auf einer MacroPower 1500 wird ein Bodenschachtabzweiger (Foto: IFW) mit einem Werkzeug der Firma IFW hergestellt.

Konfiguration der MacroPower-Maschi-
nen.

Die auf der K vorgestellte Maschine —
eine MacroPower 1500/8800 ist mit Ser-
voPower-Technologie ausgeristet und be-
sticht durch beste Energieeffizienz und
Anwendernutzen. Die zusatzliche Einspa-
rung beim Kihlwasserbedarf, sowie eine
besondere Laufruhe, sind weitere nach-
haltige Merkmale fiir Umwelt und Men-
schen, die mit den Maschinen arbeiten. In
einem Werkzeug des 6sterreichischen For-
menbauers [FW wird ein Bodenschacht
aus PP (Borealis) gefertigt. Die 4 Abzwei-
gungsoffnungen werden dabei mithilfe
komplexer Kernzugstechnologie realisiert.
Die Kernziige sind mit P/Q-Ventilen ver-
sehen. Das Entformen des Teils erfolgt mit
,Kernzugzwischenstopp” in der Offnungs-
bewegung. Die Teile werden mit einem
Wittmann-Roboter W853 entnommen und
gestapelt abgelegt.

Hybrid-Maschine mit IML-
Anwendung

Ein weiteres Highlight auf der diesjah-
rigen K ist die Vorstellung einer Macro-
Power E Hybrid. Die MacroPower E
450/2250 besteht aus einer modernen
servohydraulischen  2-Platten-Schliefein-
heit kombiniert mit einem vollelektrischen
Hochleistungsspritzaggregat. Auf der Ma-
schine wird ein Hochleistungswerkzeug
der Firma Abate aus Italien gezeigt. Dabei
wird ein Eimer produziert. Die IML-Anlage
von Wittmann ist eine TW842 UHS Top-
Entry-Anlage, optimal ausgelegt fiir kir-
zeste Eingriffszeiten ins Werkzeug und fiir
das Stapeln der fertigen Eimer. Der IML-
Roboter entnimmt Banderole-Labels vom
vertikal angeordneten Labelmagazin und
fuhrt diese mit Hilfe eines Dummy-Cores
in die Kavitdt auf der festen Formhilfte ein.
Zur Minimierung der Zykluszeit erfolgen
die Entnahme der fertigen Eimer und das
Einlegen der Labels zeitgleich. Die Ma-
croPower E Hybrid erreicht Energiewerte
der Euromap 60-Klasse von 10+ und stellt
damit ein Optimum an Leistung und En-
ergieeffizienz im Grofmaschinenbereich
dar.

Highlight in Sachen Energieeffizienz

Mit der vollelektrischen, energieeffizienten
EcoPower ist Wittmann Battenfeld auf der
K mit 3 Exponaten vertreten. Weltweit viel-
fach im Einsatz zeichnet sich die EcoPo-
wer besonders durch lhren niedrigen En-
ergieverbrauch aus. Die Kombination aus
eigener Entwicklung im Bereich Software
fur die Antriebstechnik, sowie der im Haus
entwickelten KERS  Energierlickgewin-
nungstechnologie, resultiert in bester Ener-
gieeffizienz. Das von Wittmann Battenfeld
speziell fiir die EcoPower entwickelte KERS
(Kinetic Energy Recovery System) wandelt
bei Bremsvorgdngen kinetische Energie
zundchst in elektrische Energie um. Damit
kein einziges Watt verloren geht, werden
bei der EcoPower alle Achsen einbezo-
gen, also beispielsweise auch Bremsener-
gie, die bei dynamischen Einspritzvorgén-
gen anfallt.
® Gasinjektion  Auf einer EcoPower
300/1330, ausgeriistet mit der Witt-
mann Battenfeld eigenen Gasinjekti-
onstechnik Airmould", wird ein Hockey-
schldger aus einem LGF-PP (Borealis) in
einem Werkzeug der Firma Haidlmair
hergestellt.
Ausgestattet mit der neuen Stickstoff-
und Druckerzeugungseinheit, einer Ei-
genentwicklung aus dem Hause Witt-
mann Battenfeld, wird bei diesem
Formteil ein Gaskanal mit einer Lange
von 1300 mm erzielt. Der Hockeyschla-
ger wird im Teilfillungsverfahren herge-
stellt. Zuvor wird am Flieswegende eine
Folie der Firma Verstraete (B) eingelegt;
der Greifer ist dabei flr das Einlegen
der Folie als auch fiir die Entnahme der
Teile konzipiert. Als Roboter kommt ein
W832 von Wittmann zum Einsatz.

® Leicht und schon In einer Kooperati-
on von Wittmann Battenfeld und der
Firma Schaumform, wird als verfah-
renstechnisches Highlight ein Interieur-
Bauteil in Strukturschaumtechnik herge-
stellt. Bei dieser Anwendung kommen
die Wittmann Battenfeld Verfahren Cell-
mould® und BFmold® in Kombination
mit dem HiP-Opening (High Precision
Opening)-Programm zum Einsatz und

Foto: Wittmann Battenfeld
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MicroPower in 2-K-Ausfiihrung.

ermoglichen die Herstellung von leich-
ten Strukturschaumformteilen mit guter
Oberflache. Das fiir den Variothermen
Prozess bendtigte Temperiergerdt wird
dabei direkt tber die Maschinensteue-
rung bedient. Zum Einsatz kommt dabei
eine energieeffiziente vollelektrische
EcoPower 240/750. Auf der Maschi-
ne kommt ein Wittmann-Roboter W822
zum Einsatz.

@ Stiftehalter aus Fliissigsilikon Auf einer
EcoPower 110/350 werden Stifthal-
ter aus LSR in einem 4-fach-Werkzeug
der Firma RO-RA gefertigt. Die zum Ein-
satz kommende Werkzeugtechnik er-
laubt es, Formteile aus Flissigsilikon,
angusslos, gratarm, abfallfrei und voll-
automatisch herzustellen. Aufgrund des
speziellen Designs, saugen sich die Stift-
halter durch einen leichten Druck beim
Aufsetzen automatisch auf jeder glatten
Oberflache an. Die Stifthalter werden
mit einem Wittmann Roboter W818 ent-
nommen, auf einem Forderband abge-
legt und automatisch bestiickt.

2-K-Mikrospritzguss fiir
,Lab-on-a-chip*

Wittmann Battenfeld zeigt auf der K 2013
eine medizintechnische Anwendung, be-
stehend aus zwei MicroPower 15/10, wo
im Montagespritzguss unter Reinraumbe-
dingungen ein ,Lab-on-a-chip“-Teil, zur
Analyse von Partikeln im Blut, hergestellt
wird. Die beiden Maschinen sind mit Witt-
mann-Scara Robotern W8VS2, Drehtellern
und Reinraummodulen ausgestattet und
zusatzlich Uber einen Reinraumtunnel mit-
einander verbunden.

Die erste Maschine produziert in einem
2-fach-Werkzeug die beiden Tragerteile, die
nach der Entnahme durch den Scara Robo-
ter W8VS2 der Inline-Kamerakontrolle zu-
gefiihrt und unmittelbar danach direkt auf
dem Transferschliten  zusammengebaut
werden. Die servoelektrische Linearachse
transportiert das komplette Teil in die zwei-
te Maschine, wo abermals der Scara Robo-
ter W8VS2 das Teil aufnimmt, in das nachste
Werkzeug einlegt, in dem das Teil mit TPE
umspritzt wird. Der Scara-Roboter W8VS2

K 2013 Messevorbericht
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entnimmt danach abermals voll automa-
tisiert das fertige ,Lab on a chip” und legt
es sauber innerhalb der Maschine ab. Das
Produktdesign und die Werkzeugtechnolo-
gie kommen von Microsystems UK.

Hydraulische Maschinen als weitere
Messeexponate

Weiters zeigt Wittmann Battenfeld zwei
HM ServoPower-Maschinen: eine produ-
ziert einen Zerstduber fiir die Kosmetikin-
dustrie in Mehrkomponentenausfiihrung,
die andere eine Hochglanz-Betdtigungs-
platte fiir den Sanitdrbereich, hier kommt
eine vom PCCL entwickelte Inline-Ober-
flicheninspektion zur Anwendung.

WebService 24/7

Das Programm von Wittmann Battenfeld
wird abgerundet durch die Vorstellung des
weltweit laufenden WebService 24/7.

www.wittmann-group.com
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Ettlinger Filter steigern Folienqualitat

Der Maschinenbauer Ettlinger aus Konigs-
brunn bei Augsburg entwickelt und baut
SpritzgieBmaschinen fiir spezielle Auf-
gabenstellungen, sowie Hochleistungs-
Schmelzefilter fiir Extrusionsanlagen. Die
ERF-Schmelzefilter zeigen ihre Effizienz
vor allem bei der Filtration von Polymer-
schmelzen mit einem hohen Verschmut-
zungsanteil (bis zu 18 Gewichtsprozent).
Auf der K 2013 wird Ettlinger die neue Fil-
ter-Baureihe ECO vorstellen, mit der leicht
verschmutze Schmelzestrome (bis zu 1
Gewichtsprozent) effizient filtriert wer-
den konnen. Die Zielgruppe sind Anwen-
dungen, bei denen Verunreinigungen oder
durch Temperaturbeanspruchung gescha-
digtes Ausgangsmaterial, sowie vernetzte
oder besonders hochmolekulare Anteile,
die beim Herstellungsprozess von Poly-
meren entstehen, abzutrennen sind. In der
Folien- und Plattenherstellung haben sich
ECO-Filter bereits mehrfach bewahrt.

Bewadhrte Filtertechnologie

Das zentrale Element der bewahrten
ERF-Filtertechnik von Ettlinger ist ein ro-
tierendes  Filtersieb, welches von der
Schmelze durchstromt wird und je nach
Anwendung in unterschiedlichen Fein-
heiten verfiigbar ist. Mit dieser Filtertech-
nologie konnen auch schwierig zu be-
handelnde Fremdpartikel, wie Papier oder
Lack, aber auch Elastomere oder Alumini-
um sicher abgeschieden werden. Durch
eine Abstreifereinheit werden die Partikel
von der Aufenseite des rotierenden Filter-
siebs abgehoben und der Austragsschne-
cke zugefiihrt. Auf diese Weise steht wah-
rend der Produktion eine konstant offene
Filterfliche zur Verfiigung. Auch im Falle
von schwankendem Verschmutzungsgrad
im Eingangsmaterial arbeiten ERF-Filter
prozesssicher und stabil, da die Steuerung
bei Veranderungen des Schmelzedrucks
die Filterdrehzahl automatisch anpasst.
Die ERF-Schmelzefilter mit Durchsatzra-
ten bis zu 2500 kg/h bieten sich daher vor
allem fiir Recyclingaufgaben an.

Die neue Ettlinger-Schmelzefilter-Baureihe unter dem Produktnamen ECO fiihrt das Funktionsprinzip
der ERF-Filter weiter, ist aber auf Extrusionsprozesse fiir anspruchsvolle Produktqualititen, wie

Folien und Platten, abgestimmt.

Filter fiir anspruchsvolle
Extrusionsprozesse

Auf der K 2013 wird Ettlinger eine zweite
Filter-Baureihe unter der Produktbezeich-
nung ECO vorstellen. Sie fiihrt das grund-
sdtzliche Funktionsprinzip der ERF-Filter
weiter, ist jedoch speziell zur Unterstit-
zung anspruchsvoller Extrusionsprozesse
— wie beispielsweise die Herstellung von
Folien und Platten — konzipiert. Der neue
ECO-Filter kann bei diesen Anwendungen
fir Materialien mit Verschmutzungen bis
zu 1 Gewichtsprozent eingesetzt werden.

Charakteristische Vorteile

Der ECO ist sowohl fir Polyolefin-Schmel-
zen, als auch fir das hohere Temperatur-
niveau von PET- und PA-Schmelzen geeig-

Foto: Ettlinger

net. Ein wesentlicher Anwendungsvorteil
gegenliber Rickspllsystemen ist die sehr
hohe Volumen- und Druckkonstanz. So
zeigen die bisher im Einsatz befindlichen
ECO-Filter, dass die Verwendung einer zu-
sdtzlichen Schmelzepumpe hierdurch oft
entfallen kann. Zudem hat sich erwiesen,
dass die Folienqualititen wesentlich ho-
mogener sind.

Ettlinger-SpritzgieBtechnik auf der

K 2013

Auf dem Messestand wird Ettlinger mit
technischen Prdsentationen und Mustertei-
len auch seine bewahrte Spritzgieftechno-
logie vorstellen.

www.ettlinger.com

Halle 16 Stand F 29
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Davis-Standard Extrusionsbeschichtung, GieBfolien und medizinische Schlauche

Andreas Kandt, Manager der deutschen
Niederlassung von Davis-Standard startete
seine Prasentation vor Fachjournalisten im
Rahmen einer Pre-K-Pressekonferenz mit
einem einleitenden Imagefilm seines Un-
ternehmens und dokumentierte damit die
Produktvielfalt von Davis-Standard. Das
Unternehmen ist stolz darauf, Produkte fiir
die gesamte Kunststoffverarbeitung (ausge-
nommen Spitzguss) anbieten zu kdnnen.
Die Strategie des weltweit agierenden Un-
ternehmens ist es, noch naher an den Kun-
den heranzukommen; war es bisher vor
allem der US-amerikanische Markt, der
bearbeitet wurde, fokussiert man sich jetzt
zunehmend auf die Mérkte in Europa und
Asien. Das Service nimmt dabei bei Davis-
Standard einen hohen Stellenwert ein.

Als anerkanntes Unternehmen fiir lei-
stungsstarke Veredelungs- und  Extrusi-
onsanlagen, wird Davis-Stanard die vor
kurzem auf dem Markt eingefiihrte dsX™-
Technologie prasentieren: die dsX flex-
pack™, eine hochwertige, fertig konstru-
ierte Extrusionsbeschichtungsanlage, und
die dsX med-tube™, eine neue hochkom-
pakte Extrusionsanlage fir die Herstellung
von medizinischen Schlduchen; auller-
dem wird erstmals die innovative Gieffoli-
enanlage dsX s-tretch™ vorgestellt. Davis-
Standard bietet einen extra eingerichteten
Shuttle-Service, der nach Fahrplan zum Fir-
mengeldnde in Erkrath fahrt. Dort kénnen
Interessenten sowoh! die neue Extrusions-
beschichtungsanlage dsX flex-pack™ als
auch die Gieffolienanlage dsX s-tretch™
besichtigen.

Neue Extrusionsheschichtungsanlage

Die Anlage dsX flex-pack™, bietet Ver-
arbeitern und Druckern ein fertig ent-
wickeltes und konstruiertes System, das
einen deutlichen Vorteil in dem preis-
sensiblen Weltmarkt fir flexible Verpa-
ckungen verschafft. etwa Tiiten und Beutel

’

F

Andreas Kandt bei
seiner Prasentation.
Foto: K. Sochor

fir Salzgebdack und Nudeln, Zahnpastatu-
ben, Sachets, Kosmetik, Wiirzmittel sowie
Standbodenbeutel. StandardmaRig werden
die dsX flex-pack™-Anlagen mit moderner
Computertechnik ausgeriistet. So wird eine
kontinuierliche Profilregelung des Pro-
duktes zur Erzielung hochster Leistungen
sichergestellt. AuRerdem wird tber eine si-
chere Internet-Verbindung ein Fernzugriff
auf die Anlage fiir Fehlerdiagnose sowie
Aktualisierungen erméglicht.

Optimierten GieBfolienanlage fiir
verstreckte Folien

Bei der dsX s-tretch™ handelt es sich um
das erste System mit Inline-Vorstreckver-
fahren, das Kunden die Moglichkeit bietet,
diinnere Folienprodukte bei héheren Ge-
schwindigkeiten zu fahren. Mit einer Brei-
te von 2 Meter besitzt die Anlage den Vor-
teil eines geringeren Platzbedarfs und ist
dennoch erweiterbar. Das dsX s-tretch™.-
System bietet umfassende und dabei flexi-
ble Eigenschaften. Die Anlage wird in Zu-
kunft in umweltfreundlicher hiilsenloser

Wickeltechnik angeboten, um Kosten fiir
Material und Entsorgung einzusparen.

Kompakte Extrusionsanlage fiir
medizinische Schlduche

Die dsX med-tube™ ist eine modifizierte
Ausfiihrung der vielfach eingesetzten Da-
vis-Standard Anlagen fiir Medizinschldu-
che. Neben einem geringeren Platzbedarf
in Reinrdumen zeichnet sich die dsX med-
tube™ durch eine sprachenspezifische
Steuerung und kurze Lieferzeit aus. Die ein-
zigartige Co-Extruder-Anordnung erlaubt —
durch einfachen Schneckenaustausch — die
Verarbeitung von Materialien, angefangen
von Polypropylen bis hin zu fluoriertem
Ethylen-Polypropylen (FEP). Anlagen fiir
die Herstellung von Ein-, Mehr- und IV-Lu-
men-Kathedern, Wellrohren fiir Drainage,
integrierten Bump Tubes und mehrschich-
tigen Schlduchen sind lieferbar.

www.davis-standard.com

Halle 16 Stand A43
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Reifenhduser Visionen der Extruderzukunft

Die Reifenhiduser Gruppe mit Hauptsitz im
nordrhein-westfalischen Troisdorf ist der
weltweit fiihrende Anbieter von Kunststoff-
extrusionsanlagen, -maschinen und -kom-
ponenten. Die Gruppe bildet das weltweit
grolite unternehmensinterne  Know-how-
Netzwerk  flir  Extrusionstechnologie:
Sechs Business Units, denen neun Tochte-
runternehmen angehéren, biindeln hoch-
spezialisiertes Wissen in Konstruktion,
Prozesstechnik, Verfahrenstechnik, Auto-
matisierung, Projektierung, Fertigung, Pro-
jektleitung und Logistik. Jede Business Unit
ist auf die Entwicklung und Herstellung
verschiedener Kunststoffextrusionstechno-
logien spezialisiert. Gemeinsam deckt die
Gruppe das grofSte Portfolio fiir Extrusions-
technologie ab. Die Unternehmen bieten
Anlagen zur Herstellung von Folien, Plat-
ten, Vliesstoffen, Monofilamenten und
Wood Polymer Composites sowie die ent-
sprechenden Komponenten an.

Die Bruder Ulrich und Bernd Reifenhidu-
ser, zwei der drei Bruder aus der Eigenti-
merfamilie stellten im Rahmen einer Fach-
pressekonferenz fiir Journalisten im Vorfeld
der K in Dusseldorf ihr Unternehmen und
ihre Visionen vor. Dass dabei die neue Ex-
trusionsanlage durch ein Tuch bedeckt
blieb, macht auf die Vorstellung im Okto-
ber neugierig.

Zur K 2013 présentiert die Reifenhiu-
ser Extrusion Technology, ein Tochterun-
ternehmen der Reifenhauser Gruppe, eine
Einschnecken-Extruder-Zukunftsstudie,
die mindestens sechs Jahre in die Zukunft
blickt. Dr. Tim Pohl, Geschaftsfihrer der
Reifenhéduser Extrusion Technology, sagt:
,Wir zeigen unseren Besuchern auf der K,
welche Trends in unseren Augen zukunft-
weisend sein werden. In die Studie sind
aktuelle Entwicklungen eingeflossen, die
es bereits kurz nach der Kunststoffmesse
geben wird — aber auch Visiondres, das fri-
hestens in sechs Jahren wirtschaftlich um-
setzbar ist. In dem neuen Extruder zeigen
wir aullerdem, wie innovatives Design die
Funktionalitdt und Bedienung verbessert.”

Die Zukunftsstudie wird unter anderem
ein innovatives Plastifizierkonzept namens
Energizer zeigen, das den Energieeintrag
minimiert und auf eine Zylinderkiihlung
weitgehend verzichtet. Mit der Energizer-
Technologie werden bis zu 20 Grad nied-
rigere Schmelzetemperaturen bei gleicher
Durchsatzleistung und Schmelzequalitat
ermoglicht. Damit ldsst sich sowohl En-
ergie sparen als auch bei Bedarf die Pro-

Darunter versteckt sich die Studie des , Extruders der Zukunft“ — das Tuch wird erst auf der K in

Diisseldorf geliiftet!

duktionsleistung der kompletten Extrusi-
onsanlage deutlich steigern. Gemeinsam
mit Siemens zeigt die Extrusion Technolo-
gy ein neues Extrudersantriebskonzept, das
die freie Auswahl des Motortyps ermogli-
cht. Ohne zusétzliche Engineeringaufwen-
dungen werden Kunden zukiinftig die Mo-
torschutzklasse und die Motorkiihlungsart
frei auswdhlen kénnen. Fir den Extruder-
bau wird die Technologie voraussichtlich
ab 2015 auf den Markt kommen. Bei Rei-
fenhduser wird sie bereits auf der diesjdh-
rigen K zu sehen sein. Die moderne Sie-
mens-Simogear-Technologie ~ wird — mit
einem 1PHA8-Motor kombiniert.

Eine weitere Vision ist der Einsatz von
Peltier-Elementen zur Kiihlung und ge-
zielten Erwdrmung des Nutbuchsenbe-
reiches. Peltier-Elemente sind spezielle
thermoelektrische Generatoren, bei denen
durch Anlegen von Strom eine Tempera-
turdifferenz erzeugt wird. Durch die ge-
schickte Kombination der Elemente mit
Liftungsgebldsen konnte die sonst tbliche
Wassertemperierung in Nutbuchsenextru-
dern zukiinftig komplett entfallen.

Rollbare Alternative zum
Organoblech

Die Reifenhduser Reicofil, ein weltweit
flihrender Anbieter von Spinnvliesanla-
gen, entwickelte einen neuen faserverstar-
kten Kunststoff und das entsprechende Ver-
fahren zu dessen Herstellung. Das neue
Halbzeug setzt als erstes Leichtbauma-
terial im Markt auf die Kombination von
Verstarkungsfaser und Vliesstoff. In Versu-
chen bei der RWTH Aachen, in denen das
neue Halbzeug direkt mit dem heutigen
Marktstandard im Automobilbau und Flug-

Foto: Reifenhduser

zeugbau, den Organoblechen, verglichen
wurde, punktete das neue Material sowohl
beim Herstellungsprozess als auch bei den
Produkteigenschaften.

Organobleche gehoren zu den Faserver-
bundleichtbauteilen mit thermoplastischer
Matrix. Die Reifenhduser Reicofil nutzt an-
stelle der Folie fiir die thermoplastische
Matrix erstmals Vliesstoff und schafft damit
ein neues Halbzeug, bei dessen Herstel-
lung ein kompletter Produktionsschritt ent-
fallt. Das neue Material liefert auBerdem
Antworten auf einige bisher ungeldste Pro-
bleme bei Organoblechen.

Die Produktion der thermoplastischen
Matrix (Vliesstoff) und deren Schichtung
mit der Verstarkungsfaser erfolgt bei der
Herstellung des neuen Halbzeugs inline
in einem Produktionsschritt. Anders als
bei Organoblechen werden die Schichten
nicht direkt konsolidiert, sondern als an-
einander haftende, noch flexible Schich-
ten auf Rollen aufgewickelt. Die Konsoli-
dierung der Schichten und die Umformung
zum Leichtbauteil erfolgen anschliefend
wieder in einem einzigen Schritt. Durch
die Zusammenfassung einzelner Produkti-
onsschritte muss weniger geheizt und ge-
kiihlt werden. Die Entwickler rechnen mit
positiven Auswirkungen auf die Energieef-
fizienz des Gesamtprozesses. Das neue
Halbzeug konnte auferdem in groeren
Breiten bis 3 Meter und endlos lang produ-
ziert werden. Organobleche sind auf Brei-
ten von etwa 1,3 Meter beschrankt.

www.reifenhauser.com
www.reicofil.com
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Giinther mit FaBnacht fir Bosch

Stichsagengehause aus einem Guss

Wolfgang Fal8nacht, Firmengriinder und
-inhaber der Falnacht Werkzeug- und For-
menbau, beschreibt sein Aufgabengebiet
so: ,Wir haben uns als reiner Werkzeug-
bauer auf hochkomplexe Spritzgussformen
spezialisiert und arbeiten hier mit so an-
spruchsvollen Verfahren wie der Mehr-
komponenten- und Dinnwandtechnik
oder der Folienhinterspritzung. Mit un-
serem breiten Erfahrungsschatz finden wir
auch fir die kompliziertesten Spritzgus-
steile die passenden Losungen.”

Zwei-Komponenten-
SpritzgieBwerkzeug fiir Bosch
Powertools

Auch das Zwei-Komponenten-Spritzgiel3-
werkzeug flr eine Stichsdge hat Fallnacht
Werkzeug- und Formenbau fiir den Bosch-
Konzern, und zwar fiir die Bosch Powertools,
angefertigt. Flir Bosch stellt FalSnacht neben
den Werkzeugen fiir das Bosch-Logo auch
einen Heckenscherengriff aus zwei Kompo-
nenten sowie weitere Formen zur Produkti-
on anderer 2-K-Gehduse fiir Stichsdgen her.

Innenansicht der Halbschale mit komplexen Verrippungen und Stegen zur Versteifung der Struktur
sowie Einleger. Foto: Giinther

Wer fiinfmal am deutschlandweit ausgetragenen Wettbewerb
n»Excellence in Production” teilgenommen und dabei 2004 den 2. Platz,
ein Jahr spéter den 1. Platz in der Kategorie ,,externer Werkzeugbau un-
ter 100 Mitarbeiter”, 2007 den Gesamtsieg, 2009 erneut einen hervor-
ragenden 2. Platz sowie 2010 wiederum den 1. Platz erreichen konnte,
der muss in Sachen Werkzeugbau auch ungewdhnliche Lésungen in
Top-Qualitét realisieren kénnen. 23 Jahre erfolgreicher Werkzeug- und
Formenbau trotz der weltweit zunehmenden Konkurrenz, vor allem aus
Niedriglohnldndern - bei FaBnacht-Werkzeug-Formenbau wirken fun-
diertes Know-how, Kompetenz und neueste Fertigungstechnologien zu-
sammen, um dieses hohe Niveau halten zu kénnen. Dabei immer wieder

im innovativen Einsatz: Die HeiBkanaltechnik von Giinther.

Wolfgang Falinacht dazu: ,Bosch ist einer
unserer dltesten Kunden. Fiir verschiedene
Sparten des Konzerns arbeiten wir bereits
seit 22 Jahren, mit Bosch-Powertools be-
steht die Kooperation seit 2008."

Das Werkzeug fiir die Gehduseschale
der Akku-Stichsage ist als 1+1+1+1-fach-
Form ausgelegt. Das bedeutet, dass zu-
ndchst die Hartkomponente fiir das linke
und rechte Gehduseteil gespritzt wird,
bevor die Weichkomponente links und
rechts hinzugefligt wird. Gedreht wird die
bewegliche Werkzeughilfte Uber einen
Drehteller an der Spritzgielfmaschine.
Somit entsteht ein Schalenpaar in einem
Arbeitsgang und damit ein komplettes
Stichsdgengehduse.

Einlegeteile werden mit umspritzt

Es werden aber nicht nur zwei Kompo-
nenten im Werkzeug zu fertigen Gehdu-
se-schalen kombiniert, hinzu kommen
auch noch mehrere Einlegeteile aus Kunst-
stoff und Stahl. Wolfgang FalSnacht erlau-
tert den Fertigungsablauf: ,Zundchst wer-
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den das Bosch-Logo, bestehend aus dem
Schriftzug und dem bekannten ,Ziindan-
ker im Kreis’ des Bosch-Magnetziinders,
sowie eine Lagerbuchse aus Stahl in das
2-K-Drehteller-Werkzeug eingelegt. Dann
wird die Hartkomponente eingespritzt, das
Werkzeug gedreht und danach die fiir die
perfekte Haptik notwendigen Weichkom-
ponenten-Bereiche angefiigt. Der War-
tungsaufwand fiir das Werkzeug bleibt auf-
grund der klassischen Konstruktion relativ
gering und kann daher von der Spritzerei,
die die Gehduseschale produziert, selbst
tibernommen werden.”

HeiBkanale und Diisen kommen von
Giinther

Der Grundkérper der Gehduseschale be-
steht aus einem PA6 mit einem Glasfaser-
anteil von 35 %. Das Schussgewicht pro
Dise betragt fiir die Schale links 182 g und
fur die rechte Schalenseite 170 g. Ange-
spritzt wird tiber zwei Diisen direkt, wobei
der Durchmesser der Anspritzpunkte bei 2
mm liegt. Die Anspritzung erfolgt zentral
durch das horizontale Spritzaggregat.




Dezentral gegeniiber der Bediensei-
te, also von der Maschinenriickseite her,
sowie aus einer in die Trennebene arbei-
tenden vertikalen Spritzeinheit werden die
TPE-Komponenten in das Werkzeug ein-
gebracht. Zwei Aggregate werden allein
aus Volumengriinden eingesetzt, um alle
Bereiche optimal fiillen zu kénnen. Aller-
dings bleibt es bei einem Verteilerblock,
der Uber zwei Eingdnge gespeist wird.

Die Anspritzung erfolgt auch hier zum
Grofteil direkt, wobei die Anspritzpunkte
einen Durchmesser von jeweils 1 mm
haben und die Schussgewichte zwischen 2
und 5,4 g betragen. In diesem Bereich ge-
staltet sich die Einspritzung sehr viel kom-
plexer als bei der harten Komponente, da
hier verschiedene Teilezonen unabhéan-
gig voneinander angespritzt werden mds-
sen. Wolfgang Falinacht erklart das so:
,Die Anspritzung der Weichkomponenten
war gar nicht anders moglich als direkt auf
das Teil, da die diversen Weichbereiche
nicht bis zur Werkzeugtrennung reichen
und somit Gber Kaltkanal nicht oder nur
sehr schwer erreichbar gewesen wadren.
Pro Schale haben wir insgesamt acht wei-
che Teilbereiche. Fiinf kénnen ohne Pro-
bleme direkt tiber Nadelverschlussdiisen
angespritzt werden, bei einem wurde auf-
grund der FlieBwegldnge eine zweite Diise
eingesetzt. Die beiden verbleibenden wei-
chen Sektoren werden tiber das Core-Back
(Kernriickzugsverfahren) mitgefillt. Dabei
wird die Kavitdt durch Ziehen eines Schie-
bers zum Einspritzen der zweiten Kom-
ponente erweitert. Einer der TPE-Bereiche
kann aufgrund seiner Lage weder direkt
angespritzt noch an ein zweites Teil an-
gebunden werden. Hier sind wir den Weg
gegangen, auf einen Unterverteiler anzu-
spritzen und diesen Bereich per Sichelan-
guss zu fillen.”

HeiBkanaldiisen mit Spitze fiir die
harte, Nadelverschlussdiisen fiir die
weiche Komponente

Die erste Komponente, das glasfaserge-
fullte PA, wird Uber einen Giinther T-Ver-
teiler mit einer Verteilerhohe von 36 mm
sowie zwei Diisen mit einer Lange von 100
mm eingespritzt. Es handelt sich dabei um
Heilkanaldiisen mit Spitze und zweige-
teiltem Schaft. Die Disen des Typs SHT
sind  fir Hochtemperaturanwendungen
geeignet und werden mit dem T-Verteiler
verschraubt. Die TPE-Weichkomponente
wird Gber 2 mal 7 Nadelverschlussdiisen
des Typs NMT in die Form eingebracht. Be-
tatigt wird diese Dusenkonfiguration tber
Einzelnadelventile Typ ENV3-S und ENV2-
S. Eingesetzt sind alle Dusen in einem Na-
delverschluss-Verteiler in Sonderausfiih-
rung. Er hat eine Héhe von 56 mm und
nimmt jeweils sieben Disen auf.

Diisensysteme mit Vorteilen bei
Temperaturhaushalt, VerschleiB und
Wartung

Die eingesetzten NMT-Nadelverschluss-

diisen und die beiden Disen des Typs SHT
mit Spitze sorgen nicht nur aufgrund ihrer

CAD-Ansicht des kompletten Giinther-HeiRRkanalsystems fiir das Stichsdagen-Werkzeug.

Grafik: Giinther

Die Vorteile der NMT-Nadelverschlussdiisen liegen in einer hoheren thermischen Stabilitit wah-

rend der Verarbeitung sowie einer gleichmaRigeren Temperaturverteilung.

verjiingten Aufenkonturen fiir einen ge-
ringeren Wadrmeverlust. Auch der zwei-
geteilte Dusenschaft mit der eingesetzten
Materialkombination aus Stahl im hinteren
Teil sowie einer Titanlegierung im vorderen
Abschnitt hat eine entsprechend geringe
Warmeleitfahigkeit und damit eine her-

FaBnacht Werkzeug- und
Formenbau

Wolfgang Falinacht grindete die Fafl3-
nacht Werkzeug- und Formenbau als
25-jahriger ~ Werkzeugmachermeister.
Der Betrieb wuchs stetig und ist heute in
der Lage, mit 18 Mitarbeitern Losungen
fir alle Anforderungen des Formenbaus
zu entwickeln. ,Made by Falsnacht” hat
sich mittlerweile in der Branche herum-
gesprochen — die Auftraggeber kommen
aus den unterschiedlichsten Bereichen
zum Fa8nacht-Stammsitz Bobingen bei
Augsburg: aus der Automobil- und Me-
dizinbranche, aus der Verpackungs- und
Haushaltstechnik sowie aus dem Bau-
und Elektrobereich. So stammen etwa
die Werkzeuge fiir Sichtteile der Mittel-
konsole sowie fir die seitlichen Blink-
leuchten des aktuellen 3er BMW genau-
so von Fal8nacht wie viele der Formen
fur Elektrogerdte von Bosch.

www.fassnacht-formenbau.de

Foto: Giinther

vorragende Isolierung im vorderen Schaft-
bereich zur Folge. Das bringt eine homo-
genere Temperaturverteilung in der Dise
sowie geringe Temperaturverluste zwi-
schen Diise und Kavitat mit sich. Insgesamt
flihrt dies zu einer hoheren thermischen
Stabilitdt in der Verarbeitung und einer
gleichmaRigeren Temperaturverteilung.

Hardwareseitig erlauben die Nadelver-
schlussdiisen ein perfektes Verschliefen

Giinther Heisskanaltechnik

Die Giinther Heisskanaltechnik GmbH
aus Frankenberg an der Eder beschéftigt
200 Mitarbeiter und unterhdlt 33 Vertre-
tungen im In- und Ausland. Der Anbie-
ter von Heilkanalsystemen liefert Kom-
ponenten und Systeme in nahezu alle
Bereiche der Kunststoffindustrie. Die
strategische Ausrichtung des Unterneh-
mens liegt in der Entwicklung und Um-
setzung kundenspezifischer Ldsungen
mit hoher Produktivitit und Qualitat.
Die modularen Komponenten aus Fran-
kenberg sind so ausgereift, dass sie die
technologische Basis auch fiir alle Son-
derlosungen darstellen. Mit den Giin-
ther-Standards lassen sich so bereits
viele kundenseitig gestellte Aufgaben
umfassend befriedigen.

www.guenther-hotrunner.de
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So sieht die hochwertige Akku-Stichsdge GST 14,4 V-LI von Bosch fiir den professionellen Einsatz

aus, wenn sie zum Verkauf in die Geschifte kommt.

des Angusses. Die Nadelfiihrungen aus
pulvermetallurgischem Stahl weisen eine
Harte von rund 60 HRC auf, sind nahezu
verschleifsfrei und damit wirtschaftlich im
taglichen Einsatz. Auch gefiillte oder ab-
rasive Materialien lassen sich problemlos
verarbeiten. Die innovative Gestaltung die-
ser konturgebenden Nadelfiihrung und die
optimierte Verschlussnadel erlauben ein
beriihrungsloses und verschleifarmes Ver-
schlieBen des Angusses. Die Nadelfiihrung
taucht bis auf den Artikel durch, die Ab-
dichtung erfolgt an der Kavitdtenplatte.

Die Eintauchtiefe der einzelnen Ver-
schlussnadeln kann im eingebauten Zu-
stand nachjustiert werden, was weitere
Vorteile in Prazision und Wirtschaftlichkeit
mit sich bringt. Die Teilung von Nadelfiih-
rung und Materialrohr der Diise ermdglicht
einen Wechsel der Fiihrung als Verschleil3-
teil ohne viel Aufwand. Die Standardisie-

In diese

Foto: Bosch/Falsnacht

rung der Bauteile macht schlielllich eine
wirtschaftliche Losung flr alle Heiltkanal-
Auslegungen erreichbar.

Hervorragende Funktion aller
Systemkomponenten im
Zusammenspiel

Der Nadelverschluss-Verteiler in Sonder-
ausfiihrung ist aulenbeheizt, was einen
optimalen Schmelzefluss bei minimalen
Druckverlusten gewabhrleistet. Die Strom-
anschlisse werden durch spezielle Hil-
sen vor Beschddigungen geschiitzt. Ein-
gepresste  Heizungen garantieren eine
optimale Warmedibertragung auf den Ver-
teiler und dadurch eine homogene Tempe-
raturverteilung. Unterschiedliche Verteiler-
varianten stehen teil- oder vollbalanciert
oder, wie in diesem Fall, als kundenspezi-
fische Sonderlsungen zur Verfligung.

beiter? Sie suchen eine neue
ellen Stellenmarkt a
=Zeiischrfit.al/!

In Zusammenarbeit mit

Die hydraulisch betriebenen Einzelna-
delventile schliellen und 6ffnen die Nadeln
in den Diisen sequentiell und erlauben ein
prazises sowie sicheres Einspritzen. Spe-
zielle Durchldsse in der Werkzeug-Auf-
spannplatte erlauben eine Einzeljustage
der Eintauchtiefe der Verschlussnadeln von
aufen, was Wartung sowie Produktionsbe-
ginn vereinfacht und beschleunigt.

Individuell angepasstes
Nadelverschluss-System fiir
FaBnacht Werkzeug- und Formenbau
ist das Giinther-Plus

Individualitat aufgrund einer tGberaus brei-
ten Programmpalette sowie ein umfas-
sendes  Serviceangebot  kennzeichnen
nicht nur im Fall von Fafnacht die rei-
bungslose Kooperation zwischen Giinther
Heisskanaltechnik und ihren Kunden. So
konnte auch fiir die spezifischen Gege-
benheiten des Bosch-2-K-Werkzeugs fir
das Stichsdgengehduse eine perfekte Lo-
sung mit punktgenau angepassten Vertei-
lern, unterschiedlichen offenen und Na-
delverschlussdiisen sowie leistungsfahigen
Einzelnadelventilen gefunden werden.
Wolfgang Falinacht beschreibt die Zusam-
menarbeit wie folgt: ,Wir haben bisher nur
positive Erfahrungen mit Giinther gemacht.
Ginther liefert ausgereifte, funktionelle
Technik. AuBerdem bekommen wir sehr
zeitnah die zur Konstruktion notwendigen
3-D-Daten. Das bringt uns zusammen mit
anderen Faktoren den nétigen Vorsprung
bei der schnellen Umsetzung von Kunden-
wiinschen.” Was neben der hohen Prizi-
sion bei der Realisierung der Werkzeuge
ausschlaggebender Faktor fir einen erfolg-
reichen Fortbestand des Formenbaus in
Deutschland ist.

Information und Kontakt

Glnther Heisskanaltechnik GmbH
Dipl.-Ing. Jorg Essinger,

Leiter Anwendungstechnik

Tel.: +49 6451 5008-0

Giinther HeilRkanaltechnik auf der K:
D42

Halle 1

des FSK.
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VTS mit Sommer

Der Zukunft Tur und Tor offnen

Starke Partner — erfolgreiches
Projekt: der twist 350

So wurde fiir die Kegelrdder das Materi-
al Grivory® GV-5H, ein technischer Ther-
moplast, ausgewdhlt, der unter anderem
durch seine hervorragende Steifigkeit und
Festigkeit die sehr hohen Belastungen am
Kegelradgetriebe erfiillt. Grivory® GV-5H
ist ein teilkristalliner, thermoplastischer

Kann man sich noch an Fernsehen ohne Fernbedienung erinnern?
Inzwischen ist das undenkbar. Trotzdem steigt man noch aus dem Auto
aus, o6ffnet miihsam von Hand das Tor, fahrt fiinf Meter weiter und lauft
zurtick, um das Tor wieder zu schlieBen? Oder aber, man ldasst das Tor
aus Bequemlichkeit standig offen stehen und jedermann kann das
Grundstiick betreten? Die Sommer Antriebs- und Funktechnik GmbH ist
einer der fiihrenden Hersteller von hochwertigen Garagentorantrieben,
Drehtorantrieben, Schiebetorantrieben, Rollladenantrieben und Mar-
kisenantrieben sowie von Funkfernsteuerungen fiir die Homeautomation
in Europa. Aufgrund der stetig steigenden Anforderungen und des ho-
hen Kostendrucks in diesem Bereich, entwickelte die Firma Sommer ein
neues Antriebssystem fiir Gartentore. Im alten Antriebssystem wurden
unter anderem Kegelrdder aus Stahl eingesetzt, die nun in Kunststoff
realisiert werden sollten.

Die VTS GmbH Kunststoffe unterstiitzte hierbei die Firma Sommer
Antriebs- und Funktechnik GmbH bei der Auswahl des richtigen
Thermoplasts fiir die jeweilige Anwendung.

Konstruktionswerkstoff auf Basis von ali-
phatischen und teilaromatischen Kompo-
nenten.

Das war jedoch erst der Anfang. In enger
Zusammenarbeit mit dem Kunden wurden
weitere Problemlésungen erarbeitet. So
wurde das Gehiuse, welches aus drei Bau-
teilen besteht, in unterschiedlichen Kunst-
stoffen gefertigt um die hohen Qualititsan-
forderungen des Kunden zu erfiillen.

Das patentierte  Sommer-Bremssystem
sorgt fir Entlastung bei extremen Kraft-
einwirkungen (etwa Windlast oder Van-
dalismus) von bis zu 2 Tonnen. Aufgrund
dieser sehr hohen Belastungen fiir das Ge-
hduse, wurden diese Komponenten aus
RIABLEND® A ..., einem ABS/PC-Blend
der Firma RIA-Polymers GmbH mit Sitz in
Zimmern ob Rottweil in Deutschland, rea-
lisiert. Das Material wurde eigens fiir diese

Kegelrader aus hochfestem Grivory®.
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Gehduse aus verzugsarmen Riablend® A ...

Anwendung in rekordverdachtiger Zeit von
nur wenigen Wochen — vom Erstgesprach
zum Fertigteil — entwickelt und modifi-
ziert!

Durch das sehr gleichmélige Schwin-
dungsverhalten des Riablend® A ... und
der sehr guten FlieRfahigkeit ist es gelun-
gen, Bauteile herzustellen, die ein moder-
nes und elegantes Design mit einer her-
vorragenden Oberflache vereinen. Das fiir
diese Anwendung speziell entwickelte und
modifizierte Riablend® A ... zeichnet sich
aus durch:

® UV-Bestiandigkeit
® hervorragende Steifigkeit und Festigkeit
® Dimensionsstabilitdt und Verzugsarmut

® gutes  Bruchdehnungsverhalten  fiir
Schnappverbindungen

® sehr gute Oberflichenqualitdt
® exzellente FlieRfahigkeit.

Fir mechanisch hochstbelastete Bau-
teile wurde das Grivory® GVX der Firma
EMS-Chemie ausgewdhlt. Grivory® GVX
schldgt mit seinem auBergewohnlichen Ei-
genschaftsprofil ein neues Kapitel im Be-
reich ,Metallersatz” auf. Die Vorteile von
Grivory® GVX im Vergleich zu Druckguss-
metallen sind vor allem die geringere Dich-
te, die einfache Verarbeitung sowie eine
rationelle, bis zu 40 % giinstigere Produktion. Des Weiteren zeich-
net sich diese Werkstoffgruppe aufgrund der besonderen Glasfa-
sertechnologie durch ein isotropes und somit verzugsoptimiertes
Schwindungsverhalten aus.

Crivory® GVX braucht den direkten Vergleich mit Metallen nicht
zu scheuen und kann sich mit Zinkdruckguss selbst bei héheren
Temperaturen messen. Mit E-Modul Werten von bis zu 30 000 MPa
steht Grivory® GVX an der Spitze der thermoplastischen Konstruk-
tionswerkstoffe. In Kombination mit kunststoffgerechtem Bauteil-
design konnen somit metalldhnliche Struktursteifigkeiten erreicht
werden.

Diese komplexe Projektrealisierung zeigt eindrucksvoll, wie das
Tor zur Zukunft, durch die Zusammenarbeit der Firmen Sommer
Antriebs- und Funktechnik GmbH mit der VTS GmbH Kunststoffe
und deren Partner RIA-Polymers GmbH und EMS-Chemie, weit
aufgestollen wurde.

www.vis-kunststoffe.eu

Toroffner twist 350 in der Praxis.

Engel auf der K

Eines der Exponate im Ausstellungsbereich Automotive auf dem
Messestand der Firma Engel (Halle 15, Stand C58) kombiniert
drei Produktionsprozesse in einer ENGEL duo 3550/650 pico
combi M-SpritzgieBmaschine und definiert dabei den Herstel-
lungsprozess fiir Softtouch-Komponenten neu. Aus einem Ther-
moplasttrager, einer Dekorfolie und einer Schaumschicht aus
Polyurethan entstehen im Varysoft-Verfahren von Georg Kauf-
mann Formenbau in einem Prozessschritt Dashboards fiir die
Hyundai Kia Automotive Group, die sich durch eine besonders
hohe haptische und gleichzeitig optische Qualitdt auszeichnen.
Die Vorwdrmung der TPE-Folien erfolgt in einem integrierten IR-
Ofen. Projektpartner flir den thermoplastischen Trager aus einem
hochschlagfesten PC/ABS-Compound ist RIA-Polymers, das
PUR-System fiir diese Anwendung wird von BASF Polyuretha-
nes bereitgestellt. Die Anlage zur PUR-Verarbeitung kommt von
Hennecke.

Im Vergleich zu anderen Verfahren zur Herstellung von
Softtouch-Oberfldchen fiihrt Varysoft zu einer noch hoéheren
Weichheit und erlaubt zudem Hinterschnitte im Werkzeug-
design. Der am Messestand von Engel prasentierte integrierte
und mit einem Engel viper 40 double-Roboter und einem Engel
easix-Mehrachser (zum Beschnitt der tiberstehenden Folie mit
einem Ultraschall-Schneidkopf) automatisierte Fertigungspro-
zess entspricht den Anforderungen der Automobilhersteller,
hochste Produktqualitdt mit einer hohen Kosteneffizienz zu
kombinieren. Um gleichzeitig auch das Bauteilgewicht zu re-
duzieren, kommt fir das SpritzgieBen der thermoplastischen
Tragerstruktur aus Riablend® A die MuCell-Technologie von
Trexel zum Einsatz.

www.engel-k-online.com
www.ria-polymers.eu
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Beck Automation

»,IML Gompetence* in der
Referenzklasse: ,,Make it
simple, fast and proven*

Die Prasentation stellt dem Besucher das
komplette IML-Spektrum als Referenz-Fer-
tigungszelle vor. Die langjahrige Partner-
schaft der ,IML Competence” ermdglicht
Verarbeitern, hohe Verfligbarkeit, Leistung
in der Spitzenklasse bei gleichzeitig ein-
facher Bedienung und neue Malnahmen
zu Qualitdtssicherung und Dokumentation
zu studieren, um die Wertschopfung bei
neuen Anlagen zu verbessern.

IML-Technologie nach MaB:
Es kommt auf jede Komponente an

Da das IML-Verfahren ein hochdyna-
mischer Prozess ist, ergibt sich die Wirt-
schaftlichkeit aus dem Niveau der Anla-
genkomponenten.  Verfahrenstechnisch
zdhlen statische Aufladung und Auslegung
der Kerne zu den Schlisselpunkten im
Prozess. Zundchst werden die Labels aus
dem Label-Magazin angesaugt Im zwei-
ten Schritt werden die Labels auf die Kerne
aufgelegt und mit Vakuum gehalten. Zur
Ubergabe der Label fahren die Kerne der
Automation in die Kavititen. Die Labels
werden in dieser Phase gegen das Vakuum
abgeblasen, elektrostatisch geladen und
somit in der Kavitdt ,konturnah” angelegt
und gehalten. Das Niveau von Prozessge-
staltung und die Giite der Labels entschei-

Diinnwandtechnik-Formenbau fiir IML: Zwei-Kavitaten-Hochleistungsform von Glaroform.

Foto: Glaroform

Die Kooperation der “IML Competence” mit Beck Automation AG, Ernst
H. Furrer AG, Glaroform AG, Viappiani Printing und BFA Solutions Ltd.
zeigen zur K 2013 die Méglichkeiten eines Hochleistungssystems fiir
die IML-Technik (In-Mold-Labelling). Die Besucher profitieren von der
geballten Kompetenz dieser Kooperation, vom SpitzgieBwerkzeug,
Automation und der Etikettierung bis hin zum fertigen Produkt. Die “IML
Competence” steht wie gewohnt fiir sehr hohe Zuverlédssigkeit und an-
spruchsvolle Leistungsparameter. Neue Impulse gibt es auf der K 2013
zu den Themen einfache Bedienung, QS-MaBnahmen und Optionen zur
Dokumentation rund um IML fiir Food und Non-Food-Anwendungen.

den daher maligeblich tber Prozesssicher-
heit, Reproduzierbarkeit, Teilequalitdt und
Wirtschaftlichkeit.

»owiss Made“-Werkzeuge fiir die
Diinnwandtechnik

Die GClaroform AG aus Néfels in der
Schweiz zeigt eine schnelllaufende Spritz-
gielfform mit zwei Kavititen flr einen
Food-Container der Dimension rund-oval
500 ml. Die Form verfiigt Gber ein haus-
eigenes Heilkanalsystem mit pneumatisch
betdtigtem Nadelverschluss. Das Formteil
wird durch IML an der Seitenwand deko-
riert. Die Form ist mit einem konturnahen
und hocheffizienten Kiihlsystem versehen,
um eine sehr kurze Zykluszeit, bei gleich-
zeitig reproduzierbarer Produktqualitét, zu
garantieren. Die konturnahe Kihlung re-
duziert auBerdem effektiv den Verzug im
Teil. Die Form entspricht konstruktiv dem
letzten Stand der Technik und ist aus hoch-
reinen Qualitdtswerkzeugstdhlen herge-
stellt. Um auch die fiir Glaroform bekann-
te sehr lange Einsatzdauer der Formen zu
gewidbhrleisten, ist die Form mit den neu-
esten  Oberflachenbeschichtungsverfah-
ren fur herausragende Prozesssicherheit,
sowie mit hochster Prizision in engen To-
leranzen gefertigt. Das diinnwandige Pro-

dukt hat eine durchschnittliche Wanddicke
von 0,4 mm und verfiigt Gber ein Teilege-
wicht von etwa 11 Gramm.

Hocheffektiv und einfach zu
bedienen: Automatisierung mit
QS-Modul

Die Beck Automation AG aus dem schwei-
zerischen Oberengstringen, erginzt die
Fertigungszelle um ein hochdynamisches
IML-System der Automatisierung. Die mo-
dulare Zelle setzt Malstdbe in Bezug auf
Geschwindigkeit, Verfiigbarkeit und Pro-
zesssicherheit bei der IML-Automation.
Die Zykluszeit liegt bei dieser Anwendung
bei unter 3 Sekunden. Das Beck’sche Sy-
stem ist mit neuester Steuerungs- und An-
triebstechnik ausgestattet. Es wird Gber
Touchscreen bedient. Uber den inte-
grierten Remote-Zugang besteht die Mog-
lichkeit, sich von aullerhalb in das System
einzuwahlen, um den Kunden bei Bedarf
zeitnah und kostengtinstig zu unterstiitzen.
Mit diesen Ansdtzen entwickelt Beck Auto-
mation die Bedienfreundlichkeit seiner Sy-
steme nochmals einen Schritt weiter. Fir
die Qualitatskontrolle der produzierten
Container wird ein Kamera-Inspektionssy-
stem von Omron eingesetzt. Die als fehler-
haft erkannten Teile werden nach der In-
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Gut-Schlecht-Teile-Separation Q-Sort Line steht
fiir Qualitat: Kamerainspektion von Beck Auto-
mation. Foto: Beck Automation

spektion durch den Q-Sort Line aussortiert
und in einer Schlechtteilebox gesammelt.
Die Gutteile werden im Anschluss gesta-
pelt und tber ein Transportband aus dem
System herausgefiihrt. Der Q-Sort Line ist
nachriistbar: Bereits installierte Anlagen
konnen mit diesem QS-Modul aufgeri-
stet werden. Diese ,Gut-Schlecht-Teile-Se-
paration” in einem hochdynamischen Sy-
stem eroffnet dem Verarbeiter ein neues
Niveau zur Absicherung seiner Qualitats-
bemiihungen.

Energieeffiziente Kiihlkonzepte

Die renommierte Ernst H. Furrer AG aus
Dallikon aus der Schweiz, unterstitzt die
Anwendung mit temperiertem Kiihlwasser
mittels eines Kiihlgerdtes neuester Techno-
logie. Optional kann auch eine sogenann-
te ,freie Kiihlung” eingesetzt werden. Dies
bedeutet Kiihlung mit kalter AuRenluft, so-
lange es eine ausreichende Differenz zur
gewiinschten Medientemperatur erlaubt.
In dieser Phase ist der Betrieb von Verdich-
tern nicht nétig. Damit kdnnen bis zu 60 %
Stromkosten eingespart werden.

Hochleistungs-IML-Fertigungszelle ,,IML Competence” auf der K 2013.

Energieeffiziente
Kiihlkonzepte von ef
cooling: Eine ,freie
Kiihlung”, Kiihlung
mit kalter AufRenluft,
spart bis zu 60 %
Energiekosten.

Foto: ef cooling

Akzente in der Produkt-
Kommunikation durch hochwertige
Etiketten

Viappiani Printing aus dem italienischen
Segrate produziert flr dieses Exponat Eti-
ketten auf Basis einer 60-pm-EUP-Orange-
Peel-Folie von Treofan. Die rund-ovale
Form des Containers setzt Etiketten voraus,
die mit hdchster Prazision gestanzt sind
und die Einhaltung der kurzen Zykluszeit
durch eine gute elektrostatische Aufladung
sicherstellen. Das Bogenoffset-Verfahren
garantiert beste Druckqualitdt, sowohl fir
4-farbige photographische Abbildungen,
als auch fiir Pantone-Farben. Bei Viappiani
konnen IML-Etiketten mit bis zu 8 Farben,
inklusive Lackbeschichtung, gedruckt wer-
den. So steht den Anwendern eine brei-
te Palette von Mdoglichkeiten offen, ihrer
Produkt-Kommunikation am Point-of-Sale
eine optisch wertige Anmutung zu geben
und dort Akzente zu setzen.

Liickenlose Dokumentation riickt
auch in IML in den Fokus

BFA Solutions Ltd. prasentiert erstmalig die
Produktionsdatenerfassung einer geschlos-
senen Zelle (MDE) im Verpackungsbereich

Foto: Beck Automation
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Edler Look am Point-of-Sale: Etiketten von
Viappiani. Foto: Viappiani

fur die ,IML Competence . Mit dem Pro-
duktionsinformationssystem  PiSolutions
werden die Prozessdaten, Datensatze, Auf-
trage, Fehlermeldungen und Statusinfor-
mation der gezeigten Messeanwendung
gemeinsam erfasst, angezeigt und histo-
risch gespeichert. Dies ist ein zukunftswei-
sender Schritt in Richtung ,/ndustrie 4.0”
und der kompletten zentralen Datenerfas-
sung unterschiedlicher Komponenten mit
verschiedenen Steuerungsarten. Im Fall der
gezeigten Anwendung werden die Daten
der Spritzgielmaschine tiber die standardi-
sierte Euromap63-Schnittstelle der Maschi-
ne mit den, Uber eine OPC-Schnittstelle
erhaltenen Daten der Automation zusam-
mengefihrt, zentral auf einer Datenbank
abgelegt und visualisiert. Moglich ist dies
durch das neu geschaffene Zusammen-
spiel der Bundle-Losungen Pi_Inject und
Pi_Assembly, die jeweils branchenspezi-
fische Features des MES-PiSolutions enthal-
ten und somit den Ubergang von Spritz-
giellen und Automation fliefend gestalten.
Die in dieser Form gestaltete Datenerfas-
sung macht eine Installation mehrerer un-
abhdngiger BDE-MDE-Systeme innerhalb
einer  Produktionsumgebung  Gberfliis-
sig und kann somit als einziges, zentrales
Modul angewandt und mit einem iberge-
ordneten ERP-System verbunden werden.

www.beck-automation.com
www.glaroform.ch
www.efcooling.com
www.viappiani.it
www.bfa.ch

Halle 10 Stand G77




Aufbereitung

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
M Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Biokunststofffe

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
B Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Compoundierung

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Compounas

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Compounads

Dosiergerate

| Wiltmamm

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH

LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Gravimetrische
Dosiergerdte

Dosier- und
Einfarbegerate

FORDERN| TROCKEN

= Gerite zum Dosieren und Férdern ~ Werner Koch
= Direkteinfarbung und Vormischer Maschinentechnik GmbH
= Granulattrocknung Industriestr. 3
= Zentralférderanlagen D-75228 Ispringen
- -®
wHagn Industrievertretung Ko C H
u.

und Handel e.

Graf Starhemberg Gasse 6/4

A-1040 Wien

office@whagn-at
Tel +43 195875 41

www.koch-technik.com

Einfarben

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Elastomer-
Spritzgiebmaschinen

www.engelglobal.com

Erntegarne

TEUFELBERGER Ges.m.b.H.
VogelweiderstraBe 50

4600 Wels, Austria
www.teufelberger.com

Extruder

TEUFELBERGER Ges.m.b.H.
VogelweiderstraBe 50

4600 Wels, Austria
www.teufelberger.com

Forderbander

Forderbander - Standard und
nach Kundenwunsch

\

/
/
f
\

S

Kompetenz &
in Kunststoff Automatisierung

+43 (0)699 816 50 588 ® badelt@whagn.at ® www.whagn.at

Fordertechnik

| Whittmamm

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH
LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Zentralanlagen

Bezugsguellenverzeichnis der
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Fordertechnik

MISCHEN| DOSIEREN FORDERN TROCKEN
= Gerite zum Dosieren und Fordern ~ Werner Koch

= Direkteinfarbung und Vormischer Maschinentechnik GmbH
= Granulattrocknung Industriestr. 3

= Zentralférderanlagen D-75228 Ispringen

B -®
wHagn lndustrievertretung Koc H
u.
und Handel e.
Graf Starhemberg Gasse 6/4 —
A-1040 Wien ‘_
office@whagn-at

Tel +43 19587541
www.koch-technik.com

Granulatoren

,// ' Uniflmann |

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH

LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich

Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Zahnwalzen-
Bestellmiihlen

HeiBpragemaschinen

Fmayeree

* HeiRpragemaschinen
+ HeiRpragefolien & Konfektionierung
+ HeiRprageautomationen

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestrale B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjmayer.at www.fimayer.at

Kompetenzvermittiung

Wir kommen aus der Kunststofftechnik

und schreiben die Sprache der Techniker

Das Leistungsangebot:

® Unternehmensdarstellungen, Website-Konzepte

® Technische Fachbeitrdge, Pressemitteilungen

® Unternehmens- und Produktbroschiiren

Kontakt: Dipl.-Ing. Reinhard Bauer, Mobil: 0699 / 815 797 58
E-Mail: office@technokomm.at
Internet: www.technokomm.at

Kiihlanlagen

=
( Kuhlgerate von 3 kW bis
\ 1200 kW Kiihlleistung

Kompetenz &
in Kunststoff Automatisierung

+43 (0)664 24 25 200 ® office@whagn.at ® www.whagn.at

Kiihlanlagen

/ Wilfmanm /

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH
LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Kiihlgerdte

Kunststoft-
umreifungsbander

TEUFELBERGER Ges.m.b.H.
VogelweiderstraBe 50

4600 Wels, Austria
www.teufelberger.com

Laserbeschriftungsanlagen

FRMmayerece®
e 1X Y. W1

+ Automationslaser
+ Laser fiir Klischeefertigung

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestrale B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjmayer.at www.fimayer.at

Marketing - Kommunikation

Wir kommen aus der Kunststofftechnik

und schreiben die Sprache der Techniker

Das Leistungsangebot:

@ Unternehmensdarstellungen, Website-Konzepte

@ Technische Fachbeitrdge, Pressemitteilungen

® Unternehmens- und Produktbroschiiren

Kontakt: Dipl.-Ing. Reinhard Bauer, Mobil: 0699 / 815 797 58
E-Mail: office@technokomm.at
Internet: www.technokomm.at

Masterbatche

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Oberfldachenbehandlung
FMmayere®

+ Corona-Vorbehandlungsgerate
+ Gas-Vorbehandlungsgerate
+ Vorbehandlungsautomationen

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestralle B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjmayer.at www.fimayer.at

BELK

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum M Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

PMMA

KUNSTSTOFF- UND FARBEN-GESELLSCHAFTmbH _ KFG

Kunststoff- und Farben-Gesellschaft mbH
An der Flurscheide 7

64584 Biebesheim am Rhein

0049 6258 8006 - 0
www.kfg-biebesheim.de

Polyamid

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
B Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Polycarbonat

Bayer Austria GesmbH
Herbststralbe 6-10, 1160 Wien
Tel.: +43-1-711 46-0, www.bayer.at

Osterreichischen Kunststoffzaeitschrift
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Polycarbonat

info@geba-kunststofftechnik.eu www.geba.eu

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
M Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Polypropylen

Polyurethane

Bayer Austria GesmbH
Herbststralle 6-10, 1160 Wien
Tel.: +43-1-711 46-0, www.bayer.at

Pressearbeit

Wir kommen aus der Kunststofftechnik

und schreiben die Sprache der Techniker

Das Leistungsangebot:

® Unternehmensdarstellungen, Website-Konzepte

@ Technische Fachbeitrage, Pressemitteilungen

® Unternehmens- und Produktbroschiiren

Kontakt: Dipl.-Ing. Reinhard Bauer, Mobil: 0699 / 815 797 58
E-Mail: office@technokomm.at
Internet: www.technokomm.at

Recycling

info@geba-kunststofftechnik.eu www.geba.eu

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Recycling

KUNSTSTOFF- UND FARBEN-GESELLSCHAFTmbH _ KFG

Kunststoff- und Farben-Gesellschaft mbH
An der Flurscheide 7

64584 Biebesheim am Rhein

0049 6258 8006 -0
www.kfg-biebesheim.de

Regranulate

info@geba-kunststofftechnik.eu www.geba.eu

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling H
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf l

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Roboter

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe

72290 LoBburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
contact@arburg.com
www.arburg.com

ARBURG GesmbH
Hegelgasse 8

1010 Wien

Tel.: +43 (0) 1 7102-302
contact@arburg.com
www.arburg.at

www.engelglobal.com

Linear-Roboter und
Schwenkarm-?eboter

S T
A

Automatisierung

Kompetenz &

in Kunststoff

+43 (0)664 24 25 200 ® office@whagn.at ® www.whagn.at

Roboter
Fmayer e®

+ Knickarmroboter
+ Linearroboter

+ Angulpicker UNIVERSAL ROBOTS

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestralie B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjmayer.at www.fimayer.at

TAUBL/

Staubli Robotics
www.staubli.com/robotik
robot.de@staubli.com

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH

LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Roboter

Rohstoffhandel

info@geba-kunststofftechnik.eu www.geba.eu

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
M Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
M Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum M Recycling W
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Bezugsguellenverzeichnis der;
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Schneidemdihlen

‘/"‘ Uilfmaii |

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH

LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich

Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Schneidmiihlen

Seminare Spritzguss

www.engelglobal.com

Separieranlagen

d s " ™
“' Separierlésungen fiir \‘
\\ verschiedenste Anforderungen |

- s

[ =
'

Kompetenz &
in Kunststoff Automatisierung

+43 (0)699 816 50 588 ® badelt@whagn.at ® www.whagn.at

Silikon-
SpritzgieBmaschinen

www.engelglobal.com

Software

TAUBL/

Staubli Robotics
www.staubli.com/robotik
robot.de@staubli.com

SpritzgieBmaschinen

ARBURG

ARBURG GesmbH
Hegelgasse 8

1010 Wien

Tel.: +43 (0) 1 7102-302
contact@arburg.com
www.arburg.at

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe
72290 LoBburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
contact@arburg.com
www.arburg.com

www.engelglobal.com

Ulillmann / Baorcrenfeld

WITTMANN BATTENFELD GmbH
Wiener Neustadter StraBe 81
A-2542 Kottingbrunn, Osterreich
Tel.: +43 (0) 2252 404-0

Fax: +43 (0) 2252 404-1062
info@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com
EcoPower

Spritzgielverfahren

www.engelglobal.com

Uilfmann / Borcrenfeld

WITTMANN BATTENFELD GmbH
Wiener Neustadter StraBe 81

A-2542 Kottingbrunn, Osterreich
Tel: +43 (0) 2252 404-0

Fax: +43 (0) 2252 404-1062
info@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Gas- und Wasser
injektionstechnik

lampondruckmaschinen

FMmayercee

ORLGIH L
+ Tampondruckmaschinen TAMPOCLITR
+ Klischeefertigung & Zubehér ’

+ Tampondruckautomationen

Franz Josef Mayer GmbH

A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestrale B 13

Tel: +43 2236 32 148

info@fjmayer.at www.tampondruck.at

lemperiergerate

[ Temperiergerate flir Wasser
‘/ T . fiir W N\
(bis 200°C) oder Ol (bis 350”0))

\L
e T
)
.

Kompetenz &
in Kunststoff Automatisierung

+43 (0)664 24 25 200 ® office@whagn.at ® www.whagn.at

Amayere®

« Temperiergerate
* Ruckkihigerate
+ Formheiz- und Kiihlgerate

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestrale B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjimayer.at www.fimayer.at

Osterreichischen Kunststoffzaeitschrift
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lemperiergerate

/ Uliffanm /

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH
LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

Temperiertechnik

Thermoplastische
Elastomere

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
W Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche M Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Thermoplastische Urethane

COMPOUNDIERUNG TECHNISCHER KUNSTSTOFFE
B Compounds in Spritzguss- und Extrusionsqualitaten
W Master- u. Funktionsbatche B Hauseigene Coloristik
B Labor & Anwendungstechnikum B Recycling B
Kunststoffrohstoff An- u. Verkauf B

Tel.: +43 4212 33060-0, Industriepark Str. 18, A-9300 St. Veit/Glan

Trockner

[urnkey-Produkte

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe

72290 LoBburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
contact@arburg.com
www.arburg.com

ARBURG GesmbH
Hegelgasse 8

1010 Wien

Tel.: +43 (0) 1 7102-302
contact@arburg.com
www.arburg.at

ARBURG

ARBURG GmbH + Co KG
Arthur-Hehl-StraBe
72290 LoBburg

Tel.: +49 (0) 74 46 33-0
contact@arburg.com
www.arburg.com

ARBURG GesmbH
Hegelgasse 8

1010 Wien

Tel.: +43 (0) 1 7102-302
contact@arburg.com
www.arburg.at

MISCHEN| DOSIEREN

= Gerite zum Dosieren und Férdern
# Direkteinfirbung und Vormischer
= Granulattrocknung

1 Zentralférderanlagen

Werner Koch
Maschinentechnik GmbH
Industriestr. 3

D-75228 Ispringen

B -®
wHagn Industrievertretung ml
u.
und Handel e
Graf Starhemberg Gasse 6/4 —
A-1040 Wien -_
office@whagn-at

Tel +43 195875 41

www.koch-technik.com

UltraschallschweilBen

AFmayeree

+ Ultraschall SchweiBmaschinen ({ y
+ Ultraschall Schneidtechnik
+ Automationsbau

Franz Josef Mayer GmbH
A-2345 Brunn am Gebirge
Industriestralle B 13

Tel: +43 2236 32 148
info@fjmayer.at www.fimayer.at

Zentralforaderanlagen

MISCHEN DOSIEREN| FORDERN| TROCKEN

= Gerite zum Dosieren und Foérdern
= Direkteinfarbung und Vormischer
= Granulattrocknung

= Zentralférderanlagen

/‘ Uilfanm /

WITTMANN
Kunststoffgerate GmbH
LichtblaustraBe 10

A-1220 Wien, Osterreich
Tel.: +43 (0) 250 39-0

Fax: +43 (0) 259 71 70
info.at@wittmann-group.com

www.wittmann-group.com

wHagn lndustrievertretung
u.
und Handel e
Graf Starhemberg Gasse 6/4
A-1040 Wien
office@whagn-at

Trocknungstechnik Tel +43 19587541

Werner Koch
Maschinentechnik GmbH
Industriestr. 3

D-75228 Ispringen

-KOCH-*

TECHNIK]

www.koch-technik.com

Das Bezugsqguellenverzeichnis in der
Osterreichischen Kunststoffzeitschrift

Bestellen Sie Ihren Eintrag unter
k.sochor@kunststoff-zeitschrift.at

Bezugsguellenverzeichnis der, Osterreichischen Kunststoftzeitschrift

Osterreichische Kunststoffzeitschrift 9/10 2013



Zeitschrift

44. Jahrgang - Nr. 9/10 2013

|l M PR ES S UM

Eigentiimer und Verleger:
WELKIN MEDIA, 1190 Wien
Herausgeber:
FACHVERLAG WIEN
A-2301 Grol-Enzersdorf, DOK IV, NW 21
Tel. 0043 (0)2249 4104, Fax 0043 (0)2249 7481
info@labor.at www.labor.at

Erscheint jeden zweiten Monat.
Bezugspreis Inland € 62,-,
Ausland € 74,50 pro Jahr, inklusive Versandkosten.

Bankverbindung: Bawag BLZ 14000,
Kontonummer 0160762 472
IBAN AT27 1400 0016 1076 2472
BIC BAWAATWW

Redaktion und Anzeigenannahme: Mag. Kerstin Sochor
A-1230 Wien, Tribulzgasse 33, Tel.: 0043 (0)699 1040 1070
k.sochor@kunststoff-zeitschrift.at

Chefredakteur: Ing. Robert Hillisch,
redaktion@kunststoff-zeitschrift.at

Abonnementverwaltung: Birgit Waneck
abo@kunststoff-zeitschrift.at

Herstellung: Alwa & Deil Druckerei Ges.m.b.H.
Sturzgasse Ta, A-1140 Wien

Das Abonnement ist jeweils einen Monat vor Jahresende kiindbar, sonst
gilt die Bestellung fiir das folgende Jahr weiter.

Anzeigen und Mitteilungen, welche von Firmen stammen, unterliegen
nicht der Verantwortlichkeit der Redaktion. lhre Wiedergabe besagt nicht,
dass sie die Meinung der Redaktion oder eine Empfehlung darstellen.
Im Sinne der Gleichberechtigung sprechen wir in unseren Artikeln und
Beitragen weibliche und méannliche Personen gleichermaf8en an.

Nachdruck nur mit Genehmigung des Verlages gestattet.

© FACHVERLAG WIEN 2013,
ISSN 0029-926X
DVR 0521451
UID-Nr. ATU 13258204

redaktion@kunststoff-zeitschrift.at
www.kunststoff-zeitschrift.at

Offizielles Organ der Gesellschaft zur Forderung
der Kunststofftechnik (GFKT), der Vereinigung
Osterreichischer Kunststoffverarbeiter (VOK), der
Bundesinnung der Kunststoffverarbeiter und der
Landesinnungen.

Herausgegeben unter Mitarbeit folgender Institutionen: Fachverband
der chemischen Industrie Osterreichs (Berufsgruppen Kunststoff-
erzeugende Industrie und Kunststoffverarbeitende Industrie) —
TGM-Kunststofftechnik (LKT-TGM)-Montanuniversitit Leoben,
Studienrichtung Kunststofftechnik — Osterreichisches Forschungs-
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V 0 R S C H A U
auf die nachste Ausgabe

K Messenachbericht

In den Messenachberichten wird die

Osterreichische Kunststoffzeitschrift von

der WeltgroBten Kunststoffmesse in Ds-

seldorf berichten und zeigen, dass Kunst-
stoff der Werkstoff ist, der die Welt bewegt, aullerordentlich
vielseitig ist, leicht, sicher, dauerhaft, wirtschaftlich und ein-
drucksvoll. Die Kunststoffrohstoffproduzenten hatten neues zu
berichten, die Werkzeugbauer, die Maschinen- und Gerdteher-
steller, die Verarbeiter. Manches war im Messevorbericht noch
unter einem grofsen Tuch verborgen. Uber vieles, wie die hoch-
moderne Lab-on-a-chip-Produktion wird stolz berichtet wer-
den. Sicher nur ein kleiner Aussschnitt von dem, was die rund
3100 Aussteller auf der K 2073 vom 16. Bis 23. Oktober ge-
zeigt haben.

Kunststoffverarbeitung

Ausgewdhlte Ver-
fahren der Kunst-
stoffverarbeitung
mit Anwendungs-
beispielen beson-
ders was die Be-
reiche  Messen,
Steuern und Re-
geln betrifft, sind
vorgesehen.

Foto: Engel

Werkzeug- und Formenbau

Berichte aus dem
Werkzeug-  und
Forenbau fir die
verschiedenen
Verarbeitungsver-
fahren, besonders
der Einsatz von
Normalien  und
Heiltkanalausftih-
rungen.

Foto: Meusburger




Freiheit

muss man erleben!
ARBURG GesmbH

Hegelgasse 8 - 1010 Wien AHB"EE
Tel.: +43 (0) 1 7102-302

Fax: +43 (0) 1 7102-558
e-mail: contact@arburg.com

www.arburg.at



