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Branchen-Netzwerk fur den

JUBILAUM

Werkzeug- und Formenbau feiert
25-jahriges Bestehen

Von der Digitalisierung bis zum Leichtbau, von der Additiven Fertigung bis zu intelligenten
Werkzeugen: Uber diese Themen sprechen Fithrungskréfte im Arbeitskreis Werkzeug- und
Formenbau (AKWZB). Das Branchennetzwerk bietet die Méglichkeit, Erfahrungen auszutau-
schen und voneinander zu lernen. Sein 25-jahriges Bestehen feiert der AKWZB am 7. Dezember
2023 mit einem Jubildumstreffen bei Miele in Gitersloh.

Seit 25 Jahren bringt der Arbeits-
kreis Werkzeug- und Formenbau
(AKWZB) Unternehmer:innen und
Werkzeugbauleiter:innen aus ganz
Deutschland zusammen. In dem
Uberregionalen Branchennetzwerk
ist jedes Unternehmen der Branche
willkommen - vom Kleinunterneh-
men Uber den Mittelstandler biszum
Konzern. Auch Forschende, die sich
wissenschaftlich mit aktuellen He-
rausforderungen im Werkzeug- und
Formenbau beschéftigen, beteiligen
sicham AKWZB und bringen Impulse
aus der Forschung in die Industrie.
Ziel des Arbeitskreises ist es, Bran-
chen-expert:innen aus Wirtschaft
und Wissenschaft miteinander zu
vernetzen. Hier kdnnen sie Erfah-
rungen austauschen, tber aktuelle
Themen diskutieren, Wissen teilen
und Innovationen vorantreiben.

Ahnliche Herausforderungen,
unterschiedliche L6sungs-
ansatze

In den vergangenen Jahren haben
sich die AKWZB-Mitglieder unter
anderem dariiber ausgetauscht, wie
sich die Effizienz von Werkzeugen
steigern lasst. Sie sprachen Uber
Digitalisierung im Werkzeugbau,
beispielsweise durch den Einsatz
von Kunstlicher Intelligenz in der
Konstruktion und der Prozesstiber-
wachung, sowie Uber intelligente
Strategien zur Instandhaltung von
Werkzeugen. Auch daruber, wie
sich die Additive Fertigung fur den
Werkzeugbau nutzenlasst, haben die
AKWZB-Mitglieder bereits angeregt
diskutiert.
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Viele Unternehmen des Werkzeug-
und Formenbaus stehen vor &hn-
lichen Herausforderungen. Ko-
stendruck, Ressourcenknappheit,
Qualitatsanspriche und Fachkréf-
temangel betreffen die gesamte
Branche — und jedes Unternehmen
findetunterschiedliche Strategien. Im
AKWZB kdnnen sich Fihrungskréfte
Uber ihre aktuellen technologischen
oder organisatorischen Fragestel-
lungen austauschen, gemeinsam
Lésungsanséatze entwickeln und
am Beispiel anderer Unternehmen
lernen.

Branchentreffen in Prasenz
und Online

Der AKWZB bietet drei kostenfreie
Online-Treffen pro Jahr an. Dort ste-
hen jeweils zwei Fachvortradge und
eine anschlieBende Diskussionsrun-
de auf dem Programm. Hinzu kom-
men ein bis zwei Prasenz-Veranstal-
tungen pro Jahr, die bei wechseln-
den Unternehmen stattfinden und
neben Fachvortragen auch einem
Firmenrundgang und eine
Abendveranstaltung bein-
halten. Organisiert werden
die Treffen vom IPH - In-
stitut fur Integrierte Pro-
duktion Hannover gGmbH
in Kooperation mit dem

Effiziente Werkzeuge:
Unternehmen aus der
Branche stehen vor ahn-
lichen Herausforderungen
und kénnen sich im
AKWZB (ber verschiedene
Lésungsansatze austau-
schen (Bild: IPH gGmbH)

Fachverband Préazisionswerkzeuge
im VDMA - Verband Deutscher Ma-
schinen- und Anlagenbau.

Interessierte Unternehmer:innenund
Werk-zeugbauleiter:innen kénnen
einmalig kostenfrei an einer Préasenz-
Veranstaltung teilnehmen, um den
Arbeitskreis kennenzulernen. Ab der
zweiten Présenz-Teilnahme ist eine
kostenpflichtige Mitgliedschaft erfor-
derlich. Die Online-Veranstaltungen
erfordern keine Mitgliedschaft und
sind flr alle Interessierten kostenfrei.

Jubildumsveranstaltung
zum 25-jahrigen Bestehen

Das nachste Préasenztreffen des
AKWZB findetam 7. Dezember 2023
bei der Miele & Cie. KG in Gltersloh
statt. Im Rahmen dieser Veranstal-
tung wird auch das 25-jahrige Beste-
hen des AKWZB gefeiert. Gegriindet
wurde der AKWZB 1997 vom IPH —
Institut fUr Integrierte Produktion
Hannover gGmbH. Im Jahr 2022
konnte das Jubildum nicht gefeiert
werden, dies wird nun nachgeholt.
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6 Hocheffiziente Technologien
fir die Aufbereitung und das
Recycling von Kunststoffen

Auf der Fakuma 2023 (17. bis 21. Oktober
2023) prasentierten Coperion und Herbold
Meckesheim zahlreiche innovative Produkt-
und Prozess-Losungen, die sowohl das
Compoundieren als auch das Recycling von
Kunststoffen deutlich effizienter gestalten
und die erzielten Produktqualitaten erheblich
steigern.

14 Beschichtete Formwerkzeuge
reduzieren Reibung und
VerschleiB3 beim SpritzgieBen
und Extrudieren

Beim SpritzgieBen und Extrudieren spielt die
Oberflachenbeschaffenheit der Formwerk-
zeuge eine zentrale Rolle sowohl fur die
Oberflachenqualitét als auch die Produktivi-
tat und Effizienz wahrend des Herstellungs-
prozesses. Mit einer geplanten Wartung und
derVermeidung unerwarteter Ausfalle lassen
sichmit hochwertigen Oberflachenlésungen
erheblich Produktionskosten einsparen.

18 Einfirben lichtdurchlassiger
Kunststoffe

Jahrzehntelange Erfahrung, héchste fach-
liche Expertise und technisches Equipment
state of the art—auf diesen drei Grundpfeilern
ruht die umfassende Kompetenz der GRAFE
GRUPPE, Blankenhain, beim Einfarben
transparenter technischer Kunststoffe.
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Terahertz-Technik optimiert Qualitatskontrolle in der Extrusion durch
Detektion von Fremdkdrpern in der Schmelze

Adapter fur Terahertz-Messungen

in der Extrusion

Fremdkérper in der Kunststoffschmelze sind ein groBes Problem bei der
Extrusion. Forschern des SKZ ist es nun gelungen, einen Adapter zu entwi-
ckeln, um Terahertz-Sensoren direkt an den Extruder anzukoppeln und so
die Schmelze inline auf Fremdkérper zu untersuchen.

Im Rahmen eines geférderten Forschungs-
projektes haben Forscher des Kunststoff-
Zentrums SKZ einen Messadapter entwickelt,
der es ermdglicht, THz-Sensoren an einen
Extruder zu adaptieren und die darin befind-
liche Kunststoffschmelze zu messen. THz-
Wellen, die im Frequenzspektrum zwischen
dem Infrarot- und dem Mikrowellenbereich
liegen, kénnen Kunststoffe durchdringen und
so Informationen Uber die Eigenschaften der
Kunststoffschmelze liefern. Die Herausfor-
derung bestand darin, die THz-Wellen in die
Schmelze zu leiten, da in Extrudern Driicke
von bis zu 300 bar und Temperaturen von
bis zu 300 °C vorherrschen kénnen. Zudem
besteht das Extrudergehduse aus Metall, das
fir THz-Wellen nicht transparent ist.

Dabei wurden nicht nur verschiedene Kunst-
stoffe beiunterschiedlichen Temperaturen und
Drickenuntersucht, sondern auch Fremdkor-
per wie Glaskugelninder Schmelze. Zusatzlich

Das IGF-Vorhaben 21044 N der Forschungs-
vereinigung Fordergemeinschaft fir das
SKZ wird Uber die AiF im Rahmen des Pro-
gramms zur Férderung der industriellen
Gemeinschaftsforschung und -entwicklung
vom Bundesministerium fir Wirtschaft und
Klimaschutz aufgrund eines Beschlusses des
Deutschen Bundestags gefordert. Wir bedan-
ken uns fur die finanzielle Unterstiitzung.

Einsatz der THz-Technik zur Charakterisierung
der Kunststoffschmelze im Extrusionsprozess
(Bild: Marcel Mayr, SKZ)

www.extrusion24.com

wurde der Aufschmelzgrad betrachtet und
Kl-basiert ausgewertet. Im nachsten Schritt
wird ein Messkopf fiir die Messung in Reflexion
entwickelt, der an jeder Stelle der Extrusions-
linie eingesetzt werden kann.

Fremdkorper in der Schmelze, nicht aufge-
schmolzenes Granulat oder ein nicht optimaler
Aufschmelzgrad sind Eigenschaften, die kein
Extrudeur gerne hort. Meist werden diese
Effekte erst erkannt, wenn aus der Kunststoff-
schmelze bereits ein Produkt geformt wurde,
das aufgrund der Fehler zu Ausschuss wird.
Unternehmen, die mehr tiber ihre Kunststoff-
schmelze wissen wollen und an einer Optimie-
rung ihrer Qualitatskontrolle interessiert sind,
kénnen sich an das SKZ wenden.

Blasformen & Extrusionswerkzeuge 6/2023
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Mit ihren Gesamtanlagen realisieren Coperion und Herbold Meckesheim besonders effiziente
Lésungen fiir das Recycling von Kunststoffen (Bild: Coperion, Stuttgart Deutschland)

Hocheffiziente Technologien
far die Aufbereitung und das Recycling
von Kunststoffen

Die Schneidmiih-
len von Herbold
Meckesheim
zeichnen sich
insbesondere
aufgrund der
Schneidgeome-
trie der Rotoren
durch eine sehr
effiziente Arbeits-
weise aus

(Bild: Herbold
Meckesheim)

Auf der Fakuma 2023 (17. bis 21. Oktober 2023) prasentierten Coperion und
Herbold Meckesheim zahlreiche innovative Produkt- und Prozess-L6sungen,
die sowohl das Compoundieren als auch das Recycling von Kunststoffen
deutlich effizienter gestalten und die erzielten Produktqualitaten erheblich

steigern.

Ein Blickfédnger auf dem Fakuma-Messestand
war der vorkonfigurierte Dosierer ProRate
PLUS in der BaugréBe S. Er steht stellver-
tretend fUr Coperions umfassende Technolo-
gie- und Prozess-Kompetenz bei sdmtlichen
Compoundieraufgaben. Von

der Rohmaterialaufga-
be Uber das Fdrdern,
Dosieren, Aufschmelzen,
Dispergieren, Homoge-
nisieren und Entgasen
bis hin zum Granulieren
liefert Coperion sowohl
hocheffizient arbeitende
Einzelkomponenten als
auch komplette Anlagen.
Den Mehrwert aus dem
Zusammenschluss von
Coperion mit Herbold
Meckesheim, dem Spezi-
alisten fur mechanisches
Recycling von Kunststoffen
und Kunststoffabféllen, mach-
ten die beiden Unternehmen mit
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einer virtuellen Gesamtanlage fiir das Recyc-
ling von PET fur Besucher des Messestands
erlebbar. Diese virtuelle Anlage prasentierte
eine der Gesamtlosungen fiir das Kunststoff-
Recycling, die Coperion nun gemeinsam mit
Herbold Meckesheim aus einer Hand realisiert.
Sie zeigt den Gesamtprozess und erlaubt
gleichzeitig den Blick in zahlreiche Schlis-
selkomponenten und deren Funktionsweise.
Darlber hinaus waren auf dem Messestand
Rotoren von Herbold Meckesheim Schneid-
muhlen in verschiedenen GrdBen und fur
unterschiedlichste Anwendungen zu sehen.
Beim Rotorkonzept ist insbesondere die
Schneidgeometrie hauptverantwortlich fur die
hohe Effizienz der Schneidmuhlen.

Kunststoff-Recycling-Anlagen
aus einer Hand

Coperionund Herbold Meckesheim realisieren
neben Einzelkomponenten nun gemeinsam
gesamte Anlagen fiir das Recycling von Kunst-
stoffen. Von der mechanischen Aufarbeitung—
dem Zerkleinern, Waschen, Trennen, Trocknen

www.extrusion24.com



und Agglomerieren von Kunststoffen — Gber
die Handhabung der Schittgiter sowie die
Dosierung und Extrusion bis hin zum Com-
poundieren und der Granulierung decken
solche Gesamtanlagen die komplette Prozess-
kette in der Rickgewinnung von Kunststoff
ab. Die beiden Unternehmen haben seit ihrem
Zusammenschluss die Technologien fir die
einzelnen Prozessschritte intensiv weiterent-
wickelt und optimal aufeinander abgestimmt,
so dass sich die Gesamtanlagen im Betrieb
durch eine duBerst hohe Effizienz auszeichnen.
Abhéangig von der Art des Kunststoffs, derrecy-
celtwerden soll, realisieren beide Unternehmen
Lésungen fur das mechanische Recycling von
Post-Industrial und Post-Consumer Waste,
fir das chemische Recyc-
ling, das I6semittelbasier-
te Recycling und fur die
Desodorierung. Stellver-
tretend flr die Kompetenz
beidiesen verschiedensten
Kunststoff-Recycling-Pro-
zessen zeigten Coperion
und Herbold Meckesheim
auf der Fakuma 2023 die
SimulationeinerPET-Recyc-
ling-Anlage. Besucher des
Messestands konnten in
samtliche Prozessschritte
hineinblicken und den Auf-
bau unddie Funktionsweise
der SchlUsseltechnologien
betrachten.

Ausschlaggebend flr die
hohe Effizienz der Herbold
Meckesheim Schneidmih-
len sind das Rotorkon-
zept und die individuell
auf die Aufgabe und das
Ausgangsmaterial ange-
passte Schneidgeometrie.
Die Schneidmihlen arbei-
ten mit echtem Doppel-
schrégschnitt: nicht nur die
Rotormesser sind schrag
angeordnet, auch die Sta-
tormesser sind in entge-
gengesetztem Winkel mon-
tiert. So entsteht Uber die
gesamte Messerbreite ein
sauberer Schnitt mit kon-
stantem Schnittspalt. Das
Endprodukt ist ein Mahlgut
mit sehr guter Rieselfahig-
keit, feingutarm und von
hohem Schiittgewicht. Es

www.extrusion24.com

kann problemlos in-line wieder dem Prozess
zugefuhrt werden. Auf dem Messestand waren
exemplarisch drei verschiedene Rotorentypen
von Herbold Meckesheim Schneidmuhlen zu
sehen.

Smarte Lésungen fiir mehr Effizienz bei
klassischen Compoundieraufgaben

Coperion prasentierte auf der Messe auch
die vielseitigen und effizienten Einsatzmég-
lichkeiten seiner ZSK- und STS-Doppel-
schneckenextruder sowie seiner Dosier- und
Férdertechnologien bei klassischen und
zukunftsweisenden Compoundieraufgaben.
Coperion-Technologien eignen sich ideal fir
die Herstellung von anspruchsvollen Com-

RW-KUPPLUNGEN.DE

FACHBEITRAGE

FUR DIE WELT DER
EXTRUSION

R+W

A POPPE +POTTHOFF COMPANY
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ZSK-Doppel-
schneckenextruder
von Coperion sind
mit zahlreichen
Features ausge-
stattet, die das
hocheffiziente
Compoundieren
von Kunststoffen
sicherstellen
(Bild: Coperion,
Stuttgart)

pounds, wie beispielsweise Biokunststoffe.
Biokunststoffe stellen aufgrund der Vielfalt
der moglichen Basispolymere und der Re-
zepturvielfalt sehr hohe Anforderungen an

Blasformen & Extrusionswerkzeuge 6/2023

die Compoundiertechnologie. Coperion hat
bereits zahlreiche Anlagen fir die Herstellung
von Biokunststoffen realisiert. Das Unterneh-
men verfugt Uber umfassendes Verfahrens-
Know-how, um jeden Prozessschritt so aus-
zulegen, dass die geforderten mechanischen
Eigenschaften des Biokunststoff-Endprodukts
erzielt werden.

Stellvertretend fir seine erstklassigen Com-
poundier-Technologien und -Prozesslésungen
zeigte Coperion auf seinem Fakuma-Messe-
stand den vorkonfigurierten Dosierer ProRate
PLUS in der BaugrdéBe S mit integrierter
Nachfillung. Dieser kontinuierlich arbeitende,
gravimetrische Dosierer von Coperion K-
Tron ist sehr robust und zeichnet sich durch
ein gutes Preis-Leistungs-Verhéltnis aus. In
seiner Ausfiihrung als Einfachschneckendo-
sierer ist er eine besonders wirtschaftliche
Lésung fir die zuverldssige Dosierung von
freiflieBenden Schittgitern. Speziell fir die
Dosierung von Pulvern hat Coperion K-Tron
die ProRate PLUS Dosierer-Baureihe um
den PLUS-MT-Doppelschneckendosierer
erweitert.

Die gravimetrischen Einfach- und Doppel-
schneckendosierer ProRate PLUS sind sehr
robust aufgebaut und zeichnen sich durch ein
gutes Preis-Leistungs-Verhéltnis aus

(Bild: Coperion K-Tron, Niederlenz, Schweiz)
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Inline-Farbmessung an der

Extruderlinie

Bei der Veredelung von Polyamid-Kunststoff mittels Extrusion
und Stranggranulierung ist absolute Farbtreue notwendig,
um hohe Qualitat zu erreichen. Micro-Epsilon Farbsensoren
colorSENSOR CFO werden hier zur zuverlassigen Farbprifung
des Granulats eingesetzt. Um Ressourcen und Kosten ein-
zusparen, erfolgt diese Prufung bereits sehr friih im Prozess.

Die Veredelung von Polyamid-
Kunststoff erfolgt mittels Extrusion
und Stranggranulierung. Es entste-
hen verschiedene Produktgruppen,
die nach ihren Spezifikationen einen
bestimmten Farbwert einhalten
mussen. Zum Erhalt der Lieferféhig-
keit wird aktuell haufig auf Rohstoffe
verschiedener Hersteller und Quali-
taten zurlickgegriffen. Besonderer
Prifbedarf besteht daher, wenn das
Rohmaterial nachgefarbt und Misch-
verhéltnisse angepasst werden
mussen, aber auch bei méoglichen
Stérungenim Prozess. Dabeikdnnen
die Farbwerte des Granulats veran-
dertsein. Die Folge ist die Produktion
eines nicht spezifikationsgerechten

(Bild: Micro-Epsilon)
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Produktes, welche einen wirtschaft-
lichen und energetischen Verlust
verursacht.

Zur Detektion der schwankenden
Farbwerte am Granulat wird daher
ein True Color Farbsensor der Serie
colorSENSOR CFO200 von Micro-
Epsilon eingesetzt. Der Sensor misst
die Farbe des Granulats durch ein
Schauglas im Saugkasten der Fer-
tigproduktférderung und erkennt
kleinste Farbabweichungen (AE < 1)
zum angelernten Referenzwert
zuverlassig. Die erfassten Werte
lassen sich anschlieBend direkt vom
Sensor Uber einen Signalausgang
an eine Ubergeordnete Steuerung
weiterleiten.

Seit {iber 40 Jahren ent-
wickeln und fertigen wir Son-
dermaschinen, Kiihlmaschinen
und Temperiergerate fiir alle
Kundenanforderungen.

Dabei steht hochste Effizienz,
maximale Laufzeit und eine
umfassende Projekthetreuungim
Vordergrund.

KUHLEN

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

TEMPERIEREN

Thermaldlanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temp.gerate
Temperiersysteme
gasheh. Temperieranlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgeréte
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkzeug-Konditionierung
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Weinreich Industriekiihlung GmbH

Hohe Steinert 7
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Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Wassergekuhlte Blasfolie:
hochste Transparenz und gut zu formen

EVO Aquacool Blasfolienanlagen kiihlen Kunststoffschmelzen extrem schnell
ab. Dabei entstehen Folieneigenschaften, die ideal fur Tiefziehfolien, Deckel-
folien, Vakuum-Skinverpackungen und Vakuumbeutelverpackungen sind.

Der Markt fur flexible Lebensmittelverpa-
ckungen boomt, gleichermaBen steigtauch der
Wettbewerb zwischen den Herstellern. Diese
sind auf effiziente Produktionsverfahren ange-
wiesen, mit denen sie Verpackungsprodukte
in der bendtigten Form und Qualitat herstellen
kénnen. Beispielsweise sollen mehrschichtige
Tiefziehfolien transparent und gut zu formen
sein. ,,FUr diese Eigenschaften ist es wichtig,
die Kristallinitat der Folie mdglichst gering zu
halten®, erlautert Max Herchenbach, Senior
Product Manager Aqua Cool bei Reifenh&user.
Doch diese Anforderung ist eine Herausfor-
derung in der Produktion von typischen Bar-
rierefolien: Je langer eine Folie zum Abkuhlen
bendtigt, desto stérker kristallisiert sie und ver-
liert dabei ihre Formbarkeit und Transparenz.
sHersteller luftgekihlter Blasfolien wirken
diesem Prozess haufig mit dem Einsatz von

EVO Ultra Extruder
Vertikaler Extruder fir maximale

bilitat und effizi P .
mit bester Schmelzequalitat

Liftung mit eigener
Profilsteuerung

Fiir hervorragende Dickenprofile mit
besten Toleranzen

EVO Ultra Flat Plus

Fiir verbesserte Planlage der Folie
und hervorragende Rollenqualitdt

Blasformen & Extrusionswerkzeuge 6/2023

Copolymeren entgegen. Die sind allerdings
deutlich teurer als die Standard-Rohstoffe
und reduzieren die Wirtschaftlichkeit der
Produktion “, erlautert Herchenbach. Statt-
dessen kdnnen Produzenten wassergekuhlte
Blasfolienanlagen mit einer Schock-Kihlung
nutzen. Damit Iasst sich bei niedrigeren Roh-
stoffkosten hochtransparente Folie herstellen,
die sich hervorragend thermoformen lasst.

Wie funktioniert Wasser-Schockkiihlung?

Eine Wasserkihlung stellt die Blasfolienex-
trusion auf den Kopf: Der Schwerkraft des
Wassers folgend verlduft die Extrusionsrich-
tung aus der Diise von oben nach unten. Die
Blase wird zun&chst auf das benétigte Format
aufgeblasen und durchlduft dann die EVO Ultra
Quench Wasserkihlungs- und Vakuumkali-
brierkammer, in der ihr durch Wasserkontakt

EVO Hybrid Blaskopf
Herstellung von Barrierefolien mit
héchster Flexibilitat und bester
Schichtverteilung

EVO Ultra Quench

Ausgepragte Wasserkammer fiir stabilen
Abwartsprozess fiir hohen AusstoB und
beste Folienqualitat. Das Vakuum entfernt
das gesamte Wasser aus der Blase

EVO Abzug

Kompaktes Design fiir niedrige Bauhdhe,
einfache Bedienung und Wartung

www.extrusion24.com



Luftring

Mit hochpriziser Profilkontrolle
- Beste profiltoleranzen

Vacuumkalibrierung

Das Vakuum saugt das gesamte Wasser vor dem Verlassen
der Folieab
- Geringer Wasserverbrauch

Folientemperatur im Blaskopf: 250° C

YA

EVO Ultra Quench

Mit definiertem Druck fiir schnelle Kiihlung und Prozessstabilitat
- Beste Folieneigenschaften und hoher AusstoR

Blase nach Ultra Quench: 15-25° C

moglichst viel Warme entzogen wird. Das
Vakuum in der Kiihlkammer sorgt zudem fir
den nétigen Halt und stellt sicher, dass der
Folien-Schlauch die Kiihlkammer fast trocken
wieder verlasst.

Wie viel schneller kiihlt die Folie ab im
Vergleich zur Luftkiihlung?

Die EVO Aqua Cool Blasfolienanlage von
Reifenh&auser kuhlt die Schmelze deutlich
schneller ab als eine luftgeklhlte Blasfolien-
anlage, da die Kuhlleistung von Wasser hdoher
als die von Luft ist. Die Folie wird zudem sehr
friih nach Verlassen des Blaskopfs abgekunhlt.
Wahrend bei der luftgekihlten Blasfolienanla-
ge die Strecke zwischen Blaskopf und Folien-
abzug zur Abkihlung benétigt wird, 1&uft beim
wassergekihlten System die Blase schon kurz
nach dem Blaskopf in die Kilhlkammer. Dort
wird sie dann schockartig heruntergekihlt.

Welche Eigenschaften erhélt die Folie
durch die abrupte Abkiihlung?

WasserkiUhlung verbessert aber nicht nur die
Folieneigenschaften — sie spart auch Material
und damit Rohstoffkosten: Die besonders
leistungsféhigen Folienschichten kdnnen
dank Wasserkihlung dinner ausgelegt sein,
wodurch weniger Rohstoff benétigt wird.
Oder Hersteller kdnnen bei gleichbleibenden
Folieneigenschaften glinstigere Rohstoffe ein-
setzen, weil sie zum Beispiel Homopolymere
statt teurerer Copolymere verwenden kénnen.
,2Je nach Rohstoff und Schichtaufbau sind
hier unterschiedlich hohe Einsparungen moég-
lich“, erlautert Herchenbach. Beispielsweise
PA-Homopolymere kosten pro Kilogramm im
Mittel rund 1 Euro weniger als PA-Copolymere.

Rohstoffkosten reduzieren

Wasserklhlung verbessert aber nicht nur die
Folieneigenschaften — sie spart auch Material
und damit Rohstoffkosten: Die besonders
leistungsféhigen Folienschichten kdnnen

www.extrusion24.com

dank WasserkUhlung diinner ausgelegt sein,
wodurch weniger Rohstoff bendtigt wird.
Oder Hersteller kbnnen bei gleichbleibenden
Folieneigenschaften gunstigere Rohstoffe
einsetzen, weil sie zum Beispiel Homopoly-
mere statt teurerer Copolymere verwenden
kénnen. ,Je nach Rohstoff und Schichtauf-
bau sind hier unterschiedlich hohe Einspa-
rungen moglich®, erlautert Herchenbach.
Beispielsweise PA-Homopolymere kosten pro
Kilogramm im Mittel rund 1 Euro weniger als
PA-Copolymere.

Steckbrief EVO Aqua Cool flir Barrierefolien

v Anzahl Schichten: 7-11
v Breite (dIf] [mm]: 800-1600 mm
v Dicke [um]: 50-300 pm
v Output: bis zu 750 kg/h

Geeignet fiir anspruchsvolle
Anwendungen

Barrierefolien, die auf einer EVO Aqua Cool
Blasfolienanlage von Reifenh&user herge-
stellt werden, eignen sich besonders fir
Spezialanwendungen im Bereich Lebens-
mittel. Beispielsweise sind sie aufgrund
ihrer Formbarkeit ideal fur Tiefziehfolien und
Vakuum-Skinverpackungen oder durch ihre
optischen Eigenschaften fur Vakuumbeutel-
verpackungen oder Deckelfolien.

»,Ob eine wassergekihlte Blasfolienanlage
die passende Anlagentechnologie flr die
Anwendung ist, hdngt aber auch davon ab,
welchen Output der Produzent anstrebt und
welche Flexibilitdt und Produktbandbreite er
bendtigt“, sagt Herchenbach. ,Je nach Fall
kann eine luftgekihlte Blasfolienanlage oder
eine Cast-Anlage besser passen. Innerhalb der
Reifenhauser Gruppe bieten wir die gesamte
Bandbreite an Anlagen und beraten unsere
Kunden zur passenden Technologie fir ihre
Anforderungen.”

Blasformen &

FACHBEITRAGE

(Bilder:
Reifenhauser)
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Bausano interpretiert das Konzept der Innovation neu

Einfuhrung neuer Analysewerkzeuge

Bausano, ein international fuhrendes Unternehmen in der Entwicklung und Herstellung von
maBgeschneiderten Extrusionsanlagen fiir die Kunststoffverarbeitung, treibt nicht nur den
technologischen Fortschritt bei der Herstellung von Extrusionsanlagen voran, sondern ver-
starkt auch seine Forschungs- und Entwicklungsabteilung und interpretiert mit der Einfuh-
rung neuer Analysewerkzeuge und der Verdoppelung des flr Tests vorgesehenen Raums den
Begriff der Innovation neu. Zu diesem Zweck verflgt Uber Bausano eine breite Palette von
Dienstleistungen, mit denen die Kunden die Qualitat des Unternehmens bei der Planung ihrer

Anlagen hautnah erleben kénnen.

Kapillarrheometer

y

i

Dank des eigens eingerichteten Test- und
Versuchslabors bietet Bausano eine exklusive
Arbeitsmethode an, die von der kundenspe-
zifischen Rezeptur bis hin zu ausgefeilten
strukturierten Analysen reicht und darauf
abzielt, jede Extrusionsanlage vollkommen

Forbidlp press 1
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maBgeschneidert zu gestalten. Bevor ein

System entworfen wird, werden bei Bausano

Analysen mitdem Kapillarrheometer durchge-

fuhrt, das das Verhalten des Materials beim

FlieBen und Verformen untersucht, um seine

Viskositat in Abh&ngigkeit vom Scherge-

schwindigkeitsgradienten zu verstehen. Mit

der rheologischen Materialcharakterisierung
ist Bausano in der Lage:

1) die Art der Materialien zu definieren, die in
einer bestehenden Anlage extrudiert werden
kdnnen;

2) die Gestaltung der Extrusionskdpfe zu
optimieren;

3) die Auslegung der Schrauben auszuarbei-
ten.

Gleichzeitig werden die gesammelten Infor-

mationen mit Hilfe eines Plastographen ver-

arbeitet. Hier werden die Ausgangsmaterialien
des Kunden in die Kammer geleitet, wo sie
erhitzt werden und zwischen zwei gegenlau-
figen Rotoren Scherspannungen ausgesetzt
sind. Wéahrend der Bearbeitung wird das
auf die rotierenden Schrauben ausgelbte

Drehmoment gemessen, was Aufschluss

Uber die Viskositat der Schmelze und damit

Uber die durch die Bearbeitung verursachten

Verdnderungen des Systems (Gelbildung,

Verzweigung, Zerlegung) gibt.

Die Ergebnisse dieser Analysen, die eine

grundlegende und wichtige Vorstufe des

Bausano-Know-hows darstellen, werden mit

den Daten verglichen, die mit einer Software

fur fluiddynamische Analysen verarbeitet
werden. In dieser Vorentwurfsphase kann die

Gestaltung neuer Extrusionskdpfe, Disen

und Schnecken optimiert werden, indem

genau vorhergesagt wird, wie sich das Ma-
terial wahrend des Bearbeitungsprozesses
verhalten wird.

www.extrusion24.com



Der Arbeitsablauf bei Bausano unter-
scheidet sich auch dadurch, dass die
von den Laborgeraten gelieferten Daten
im Werk vorab geprtift werden kénnen.
Das Unternehmen erweitert ndmlich
seine Raumlichkeiten und verdoppelt die
Flache des Testraums fiir seine Kunden.
Konkret verfligt Bausano tber zwei ge-
genladufige Doppelschneckenextruder
MD30 und MD75. Der erste, fur kleine
Produktionsversuche, erméglicht es,
die Rezeptur des Kunden in die Ma-
schine einzufiihren und die extrudierte
Leistung zu beobachten, bevor die
Anlage ein Scale-up auf industrielles
Niveau erfahrt. Der zweite ist fur Tests
an mittelgroBen Anlagen bestimmt und
dient dazu, die vom Kunden geforderten
Produktivitdtsziele zu gewéhrleisten und
ihm eine Materialprobe zur Verfigung zu
stellen, damit er sie auch einer internen
Qualitatskontrolle unterziehen kann. Zwei
weitere Komplettanlagen erweitern den
Testraum, der den Kunden zur Verfligung
steht. Die erste basiert auf einem E-GO
Einschneckenextruder zur Erprobung
von PP/PE-Basismischungen fir die
Herstellung von ein- und mehrschichtigen
Rohren, die zweite auf einem Einschne-
ckenextruder der Baureihe E-GO R zur
Erprobung der Regenerierbarkeit von
Abfallstoffen.

Die Bausano-Dienstleistungen bestehen
also darin, dass das System des Kun-
den zweimal getestet werden kann, und
zwar zunachst in den eigenen Raum-
lichkeiten. Vor der Inbetriebnahme am
Produktionsstandort des Kunden nimmt
Bausano die Anlage im eigenen Werk in
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Anwesenheit des Kunden oder virtuell
in Betrieb, um die Konstruktionsannah-
men zu validieren und die Leistung, den
Betrieb und den Larmpegel zu testen.
Die Techniker von Bausano kénnen so
bereits vor der Werksabnahme (FAT)
zeitnah eingreifen und dem Kunden ein
HochstmalB an Flexibilitat garantieren.
Auf diese Weise bietet Bausano seinen
Kunden einen Raum, in dem sie ihre
Forschung und Entwicklung vervoll-
kommnen kdnnen, und zwar im Sinne
eines Innovationskonzepts, das Uiberden
technologischen Fortschritt hinausgeht
und auch den Bereich der Mehrwert-
dienste einbezieht.

»,FUr Bausano steht die Kundenzufrie-
denheit im Vordergrund. Aus diesem
Grund besteht unsere Besonderheit
sowohl in der exklusiven Vorplanung,
die es uns ermdglicht, ausgehend von
der Formulierung des Kunden die beste
Extrusionslinie zu entwerfen, als auch
in der Méglichkeit, die Planung selbst
durch doppelte Tests zu Uberprifen®, so
Giovanni Bausano, Leiter der Abteilung
Forschung und Entwicklung, der hinzu-
fagt: ,, Hinzu kommt der Kundendienst,
der ein sehr gut sortiertes Lager mit
Zubehdr und Originalersatzteilen sowie
einen spezialisierten, zeithahen Kunden-
dienstvor Ort und aus der Ferne umfasst,
um eine umfassende Unterstitzung zu
gewdhrleisten, die die Ausfallzeiten der
Maschinen reduziert und die Kontinuitat
der Produktion garantiert. Eine Kombi-
nation, die uns als zuverlassigen Partner
entlang der gesamten Wertschépfungs-
kette positioniert®.

(Bilder:
Bausano)

GOTECHA

Tel: 06021-8400-0
Fax: 06021-8400-35
info@getecha.de

www.getecha.de
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Beschichtete Formwerkzeuge
reduzieren Reibung und Verschleif3 beim
SpritzgieBen und Extrudieren

Oerlikon Balzers, eine Technologiemarke von Oerlikon und weltweit flihrende Anbieterin von
hochleistungsfahigen Diinnfilm-PVD-Beschichtungen, prasentierte ihre neuesten Oberflachen-
I6sungen auf der FAKUMA, der internationalen Fachmesse fir industrielle Kunststoffverarbei-
tung, die vom 17. bis 21. Oktober in Friedrichshafen stattfand. Die Oberflachentechnologien
bieten optimalen Schutz vor abrasivem Verschlei3 und Korrosion in der kunststoffverarbei-
tenden Industrie und stehen in Einklang mit der Nachhaltigkeitsstrategie von Oerlikon. Die
Beschichtungen und Dienstleistungen helfen Kunden, die Lebensdauer ihrer Werkzeuge zu
verlangern, einen stabilen Produktionsprozess zu gewahrleisten und ihren Endkunden qualitativ

hochwertige Kun

ststoffprodukte zu liefern.

Beim SpritzgieBen und Extrudieren spielt die
Oberflachenbeschaffenheit der Formwerk-
zeuge eine zentrale Rolle sowohl fir die
Oberflachenqualitat als auch die Produktivitat
und Effizienz wéhrend des Herstellungspro-
zesses. Mit einer geplanten Wartung und
der Vermeidung unerwarteter Ausfélle lassen
sich mit hochwertigen Oberflachenlésungen
erheblich Produktionskosten einsparen. In
Kombination mit HeiBkanalsystemen der
Schwestermarke Oerlikon HRSflow kdnnen
Prozesse in der Kunststoffverarbeitung weiter
optimiert werden.

Hochprézise Beschichtung von
NE-Werkzeugen fiir das SpritzgieBen

Die kohlenstoffbasierte Schicht BALINIT

Blasformen & Extrusionswerkzeuge 6/2023

Die kohlenstoffbasierte Beschichtung BALINIT
MAYURA eignet sich fiir alle Anwendungen,

bei denen Abrieb und Anhaftungen kombiniert
auftreten. Sie minimiert aufgrund ihrer heraus-
ragenden Harte und Glatte Materialanhaftungen
auf NE-Spritzgusswerkzeugen. Gleichzeitig
bleibt die Scharfe der Trennkanten durch die
extrem diinne Schicht erhalten

MAYURA fallt mit ihren unverwechselbaren
leuchtenden Regenbogenfarben sofort ins
Auge und zeigt ihren wahren Wert beim
SpritzgieBen mit filigranen Werkzeugen aus
Nichteisenmetallen und Werkzeugstahlen mit
einer Anlasstemperaturunter200 °C. Aufgrund
ihrer auBergewdhnlichen Harte (> 65 GPa)und
Glatte minimiert sie Materialanhaftungen und
istunempfindlich gegen Abplatzungen. Gleich-
zeitigbleibt die Schéarfe der Trennkanten durch
die extrem diinne Schicht erhalten. BALINIT
MAYURA hat eine niedrige Prozesstemperatur,
aber eine hohe thermische und chemische
Stabilitdt und kann Anwendungstemperaturen
von bis zu 500 °C standhalten, die bei Kohlen-
stoffbeschichtungen in der Regel auf 350 °C
begrenzt sind. Sie eignet sich fir alle Anwen-
dungen, bei denen Abrieb und Anhaftungen
kombiniert auftreten. Hersteller profitieren
von langeren Werkzeugstandzeiten und einer
héheren Produktivitéat im Fertigungsprozess.

SpritzgieBen von wiederverwertbaren
Kunststoffen

Die PVD-Schicht BALINIT CROMA PLUS von
Oerlikon Balzers schiitzt Formen vor abrasivem
VerschleiB, Korrosion und Verkleben und hat
sich Uber viele Jahre beim SpritzgieBen und

www.extrusion24.com



Extrudieren von zahlreichen Kunst-
stoffen bewéhrt.

Ihre Nachfolgerin, BALINIT MOLDE-
NA, ist die ideale Schutzschicht fir
das SpritzgieBen mit aggressiven
Glasfasern in Kunststoffen, die zu-
nehmend fir gewichtsreduzierende
Komponenten verwendet werden,
um Rohstoffe zu sparen und Emis-
sionen weiter zu reduzieren. Sie op-
timiert das FlieBverhalten, erhéht die
Korrosionsbesténdigkeit, erleichtert
die Entformung und reduziert deut-
lich den abrasiven Verschleif3 sowie
die Bildung von Ablagerungen.
BALINIT MOLDENA ist sehr hart
und nur wenige Mikrometer dunn.
Die Schicht wurde auch fir voll-
standig recycelte Materialien entwi-
ckelt, um sie der Kreislaufwirtschaft
wieder zuzuflihren, oder solchen
mit hohem Flammschutzanteil.
BALINIT MOLDENA hat sich bereits
in SpritzgieBprojekten bei Kunden
bewéhrt, wobei die Ausschussrate
auf null reduziert und die Anzahl der
Einspritzungen bei gleichbleibend
hoher Produktqualitat betrachtlich
gesteigert werden konnte.

Warmebehandlung fiir Formen
mit gldnzenden Oberflachen

Hochglanzpolierte Oberflachen von
Kunststoff-Spritzgussformen sind
sehr empfindlich. Die Behandlung
mit BALITHERM PRIMEFORM
verbessert die Entformung, opti-
miert die Prozesssicherheit und
erhdht die Bauteilqualitdt. Auch
stark beanspruchte Bereiche kdn-
nen vor Kratzern, Umwelteinfliissen
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und unsachgemaBer Handhabung
geschitzt werden. BALITHERM
PRIMEFORM erhoht die Oberfla-
chenharte von Spritzgussformen auf
bis zu 1.400 HV, macht sie deutlich
robuster und reduziert Anhaftungen,
Abplatzungen und Versprédung an
Kanten. Sie ist ideal flr Kunststoff-
Spritzgussformen in der Automobil-,
Mébel-, Verpackungs- und Medizin-
indus-trie. Durch das Diffusionsver-
fahren kann die Effizienz um bis zu
60 % gesteigert werden.

Polier- und
Beschichtungsservice

Oerlikon Balzers bietetihren Kunden
einen Komplettservice, einschlieB-
lich Polieren und Beschichten, der
optimal auf das Formwerkzeug ab-
gestimmtist. Je nach Anforderungen
an die Anwendung fuhrt das hoch-
qualifizierte Fachpersonal Strich-
polituren mit vorgegebener Kérnung
oder Hochglanzpolituren durch, auf
Wunsch sogar beim Kunden vor Ort.

Optimierte Prozesse in der
industriellen Kunststoff-
verarbeitung

In der industriellen Kunststoffver-
arbeitung profitieren die Kunden
von einem optimal abgestimmten
Fertigungsprozess mitden neuesten
Oerlikon HRSflow HeiBkanalsyste-
men und Oerlikon Balzers Oberfla-
chenlésungen.

(Bilder: Oerlikon Balzers Coating
Germany GmbH)

BALINIT
MOLDENA
ermoglicht es,
recycelte Kunst-
stoffe wieder-
zuverwenden,

um die Kreislauf-
wirtschaft weiter
voranzutreiben.
Sie optimiert das
FlieBverhalten und
vereinfacht die
Entformung, um
einen reibungs-
losen Produktions-
prozess zu
gewahrleisten

Your recycling needs. Our grinding solutions.

TRIA GmbH
02154 - 94 390
www.triaplastics.de




