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Interessenvertretung der Verstärkten Kunststoffe trägt den Dachverband der Branche mit

AVK stärkt den GKV
D

ie AVK Industriever-

einigung Verstärkte 

Kunststoffe e. V. ist als 

vierter Trägerverband dem Ge-

samtverband Kunststoffverar-

beitende Industrie e.V. (GKV) 

beigetreten. Nach den Anwen-

dungsbereichen Verpackung, 

Bau, technische Teile und Kon-

sumwaren, deren Branchenor-

ganisationen bereits Träger des 

GKV sind, ist damit ein weiterer 

Wirtschaftszweig der kunst-

stoffverarbeitenden Industrie 

im Dachverband präsent.

Die AVK ist die Interessenver-

tretung für die Verarbeitung 

von verstärkten und gefüllten 

Kunststoffen, der Faserver-

bundwerkstoffe sowie der 

technischen Duroplaste sowie 

deren Rohstofflieferanten. Sie 

ist sowohl auf nationaler als 

auch europäischer Ebene ak-

tiv.

Durch den Beitritt der AVK 

verbreitert der GKV seine Mit-

gliederbasis, verlautbarte aus 

Frankfurt. Verbandspolitische 

Voraussetzung für die Integra-

tion bilde die vor zwei Jahren 

vollzogene Neustrukturierung 

des GKV als Verband von Ver-

bänden, so AVK-Geschäfts-

führer Dr. Elmar Witten.

„Der GKV ist damit seinem 

Ziel, sämtliche Verbände der 

kunststoffverarbeitenden 

Industrie unter einem Dach 

zu vereinen, deutlich näher 

gekommen“, freut sich GKV-

Hauptgeschäftsführer Michael 

Rathje.Letztlich kann auch nur 

so der GKV als Spitzenorgani-

sation der deutschen kunst-

stoffverarbeitenden Industrie 

die gemeinsamen Interessen 

seiner Trägerverbände bün-

deln und als Sprachrohr gegen-

über Politik und Öffentlichkeit 

agieren.

Die AVK firmiert seit 2005 

unter ihrem aktuellen Namen. 

Ursprünglich ist sie aus einem 

der ältesten Verbände der 

Kunststoffindustrie zur För-

derung der technischen und 

wirtschaftlichen Entwicklung 

hervorgegangen. Das Produk-

tionsvolumen der von der AVK 

repräsentierten Branche liege 

derzeit in Europa bei weit über 

1 Mio. Tonnen. Darüber hinaus 

verwies Witten auf jährliche 

Zuwächse, die in einzelnen 

Branchensegmenten zweistel-

lige Raten erreichen.

Faserverbundwerkstoffe wer-

den vor allem in der Luft- und 

Raumfahrt, im Bauwesen, in 

der Elektronik, sowie für Sport- 

und Freizeitartikel, aber auch 

in Windkraftanlagen einge-

setzt.

Übrigens: Die nächste, 11. In-

ternationale AVK-Tagung fin-

det am 22./23. September im 

Congress Centrum der Messe 

Essen statt. Sie ist die Auf-

taktveranstaltung zur dortigen 

Fachmesse „Composites“.

��www.avk-frankfurt.de
www.gkv.de

Award für Carbonfaser-Recycling / International beachtete CFK-Valley Stade Convention

CFK-Kreislauf geschlossen

Lyondell Basell steigert Produktionsmengen 

30% mehr PP bis 2009
Lyondell Basell Industries, 

Niederlande, plant ihre 

weltweite Polypropylen (PP) 

Compounding-Kapazitäten 

bis Ende 2009 um 1,2 Mio 

jato auszuweiten. Das ent-

spricht einer Wachstumsrate 

von über 30 Prozent.

„In den kommenden Mona-

ten wird eine neue 15.000-

Tonnen-Anlage in Guangz-

hou/China, in Betrieb gehen“, 

sagte Paul Yeates, Senior 

Vice President des Lyondell 

Basell Advanced Polyolefine 

(APO)-Geschäfts. „Zusätzlich 

baut unser Saudi Polyolefins 

Company Joint Venture gera-

de eine neue Compounding-

Anlage in Damman, Saudi- 

Arabien. Wir planen weitere 

Investitionen in  Russland 

und Indien.“ Bestehende 

Anlagen in Suzhou/China 

und Rayong/Thailand sowie 

in Ensendada/Argentinien, 

sollen ausgebaut werden. Bis 

2010 peilt Lyondell Basell ein 

weltweites Netzwerk von 18 

PP-Compounding-Anlagen 

auf vier Kontinenten an, die 

1,2 Mio. jato PP-Compounds 

für die Automobil- und Ge-

räteindustrie produzieren.

��www.lyondellbasell.com

M
it über 400 Teil-

nehmern ist die 

CFK-Valley Stade 

Convention 2008 im Kongress-

zentrum Stadeum im zweiten 

Jahr nahezu an ihre Grenzen 

gestoßen. 60 Aussteller nutz-

ten den Vortragsrahmen für 

ihre Darstellung im Forum. 

35% Fachbesucher aus dem 

europäischen Ausland, aus 

den USA und selbst aus China 

und Japan unterstreichen die 

internationale Bedeutung, die 

dem Event in der Hochtech-

nologieregion im Umfeld der 

norddeutschen Airbus-Pro-

duktion beigemessen wird. 
Carbonfaserverstärkte Kunst-

stoffe (CFK) erregen in einigen 

Anwenderbranchen wie der 

Automobilindustrie, dem Bau 

von Schienenfahrzeugen und 

für Sport- und Freizeitpro-

dukte wachsendes Interesse, 

vor allem aber steigt ihr Anteil 

am Materialmix im Flugzeug-

bau weiter schnell. 

 A350 vor allem aus                  
 Faserverbundstoff
So berichtete Airbus Deutsch-

land-Chef Dr. Gerald Weber 

in Stade, dass in diesen Tagen 

die Produktion des Militär-

transporters Airbus A400M in 

der Version mit CFK-Flügeln 

anläuft. Für die Auslieferung 

2012/2013 werde derzeit 

das Verkehrsflugzeug A350 

konzipiert, das dann mit ei-

nem Rumpf in CFK-Bauweise 

ausgestattet sein wird. Dieser 

Flieger werde als erste Air-

bus-Maschine einen Compo-

site-Anteil von mehr als der 

Hälfte des Flugzeuggewichts, 

genauer 53 Prozent, aufwei-

sen. Daneben mache der Ein-

Diese kleinen Partikel 
besitzen viel Kraft, denn sie 
verfestigen loses 
Gestein – zum Beispiel im 
Bergbau oder Tunnelbau. 
Dabei handelt es sich um 
den Kunststoff "Meyco" 
MP 364 Flex, der durch die 
Reaktion zweier flüssiger 
Komponenten entsteht: 
modifiziertes Polyisocyanat 
und Wasserglas. Beide 
Bestandteile werden vor 
Ort über einen Statik-
mischer vermischt und auf 
der Baustelle in das 
Gestein eingepresst. 
Dort härtet das Gemisch 
in wenigen Minuten aus 
Foto: BASF

Sicherer Halt für Sicherer Halt für 
GesteinsmassenGesteinsmassen

http://www.k-zeitung.de
http://www.leistritz-extrusion.de
http://www.albis.com
http://www.plama.de


W
o man heute hinhört, stöhnen Men-
schen, Unternehmen, Branchen, 
Märkte und Länder über die ex-

plodierenden Rohstoffkosten. 
Auch die K-Industrie kann ein 
Lied davon singen. 
Egal ob es sich hierbei um Roh-
stoffproduzenten, Maschinen-
bauer, Kunststoffverarbeiter 
oder Anwender handelt. Des-
halb haben Themen und Maß-
nahmen Hochkonjunktur, die 
Energiesparen betreffen. Und 
so nimmt es nicht wunder, das 
sich die K 2010 im besonderen 
Maße mit diesem Thema aus-
einandersetzen wird.
Ressourcenschonung und Ressourcener-
schließung sind derzeit wieder politische, 
mehr noch wirtschaftliche Themenkomplexe, 
die allerdings von den Industrieländern und 
beispielsweise China unterschiedlich ange-
gangen werden.
Während beispielsweise die westlichen Indu-
strieländer Afrika nach wie vor als ein großes 
Entwicklungsland betrachten, das über Spen-
den, Aufbauhilfe, Erziehung zur Demokratie, 
Christianisierung und Einhaltung der Men-
schenrechte auf westliche Lebensstandards 
gehoben werden soll, bietet die chinesische 
Afrikapolitik für den Schwarzen Kontinent 
völlig neue Entwicklungschancen. Und dies 
auch in kurzer Zeit.
Blickt man in die Historie, pflegt China seit gut 
50 Jahren diplomatische Beziehungen zu den 
afrikanischen Staaten. So verhalf beispiels-
weise China während des „Kalten Krieges“ 
53 afrikanischen Ländern zur schrittweisen 
Wiedererlangung ihrer Rechte in der UN.
Seit dem Wirtschaftsaufschwung in China ist 
auch der Schwarze Kontinent für die Chinesen 
zu einem wichtigen Handelspartner gewor-
den. 2006 betrug das Handelsvolumen über 
55 Mrd. US-Dollar, und 2010 sollen es bereits 
über 100 Mrd. US-Dollar sein. China ist damit 
nach den USA und Europa innerhalb kurzer 
Zeit zu den wichtigsten Handelspartnern auf-
gestiegen. Dabei geht es China vor allem um 
die Sicherung der Ressourcen Afrikas, neben 

dem Abbau von Edelmetallen spielt die Förde-
rung von Rohöl eine zentrale Rolle.
Chinas Ölbedarf wird sich in den nächsten 

zwei Jahrzehnten wahrschein-
lich vervierfachen. Schon heute 
deckt das Reich der Mitte ein 
Viertel seines Rohölbedarfs aus 
Afrikas Vorkommen. Derzeit 
machen die Chinesen in zehn 
afrikanischen Staaten Expe-
ditionen auf der Suche nach 
Öl. Dass sich die Chinesen ge-
genüber westlichen Ländern 
bei der Rohstoffsuche immer 
stärker durchsetzen, liegt auch 
an der politischen und wirt-
schaftlichen Einstellung der 

westlichen Welt. Während der Westen sei-
ne Entwicklungshilfe an die Einhaltung der 
Rechtstaatlichkeit und Demokratisierung der 
jeweiligen Staaten koppelt, setzen die Chine-
sen lieber auf Nichteinmischung in die jewei-
ligen politischen Verhältnisse. Das Reich der 
Mitte entdeckt im verstärkten Maße Afrika als 
Absatzmarkt. So erfreuen sich Konsumgüter 
wie Fahrräder, Unterhaltungselektronik und 
Maschinen reißenden Absatzes, während die 
Produktion in Afrika schwächelt. Nur zu gern 
übernehmen dann chinesische Unternehmen 
die unter Druck geratenen Betriebe.
Anderseits werden wiederum Tausende von 
Afrikanern zu Facharbeitern oder medizi-
nischem Personal ausgebildet. Immer mehr 
chinesische Betriebe siedeln sich in Afrika 
an. Mittlerweile ist Afrika Heimat für mehr 
als eine Million Auslandschinesen. Und der 
Boom scheint ungebrochen.
Der Westen sieht diese Entwicklung mit Un-
behagen. Den Asiaten permanent den mo-
ralischen Zeigefinger vorzuhalten, bringt 
jedenfalls keinen Erfolg. Denn wie heißt es 
doch: Zuerst kommt das Essen, erst dann die 
Moral.

Joachim Rönisch

Moral oder Brot?
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➜ satz von Aluminium weiter 

Boden gegenüber Titan-Ele-

menten gut.

„Der Werkstoff CFK erlaubt 

nicht nur eine beeindruckende 

Gewichtsreduzierung“, führte 

Weber vor den über 400 Kon-

sächsischen Wirtschaftsmi-

nisterium an die CFK Valley 

Stade Recycling GmbH & Co. 

KG. Er betonte nochmals die 

Zusage von Ministerpräsident 

Wulff, dass Niedersachsen die 

CFK-Forschung im Lande mit 

bis zu 100 Mio. EUR fördern 

wolle. 30 Mio. EUR seien be-

reits für 2008 und 2009 im 

Haushalt abgesichert.

 Recycling von              
 400 t CFK
Als Tochter des Entsorgungs-

unternehmens Karl Meyer 

AG hat die CFK Valley Stade 

Recycling ein neuartiges Ver-

fahren zur Wiederverwertung 

kohlenstofffaser-haltiger Ab-

fälle entwickelt, das ab 2010 

weltweit einzigartig in einer 

großtechnischen Anlage An-

wendung finden soll. Schon 

im August wird ein Pilotofen 

in Betrieb genommen, der die 

bisherigen Laborversuche va-

lidieren soll.

„Wir schließen den Kreis“, sagt 

Geschäftsführer Oliver Grund-

mann. Heute fallen in Europa 

jährlich etwa 400 t carbonfa-

serhaltige Abfälle an, bei ei-

nem um jährlich 10% wach-

senden Einsatz von carbonfa-

serverstärkten Kunststoffen 

(CFK) im Leichtbau. Damit 

verlangt der Markt auch den 

Aufbau entsprechender Recyc-

ling-Kapazitäten. 

Zudem gewinne der Werkstoff 

zunehmend an Attraktivität 

für die Automobilindustrie, 

in der eine hohe stoffliche 

Wiederverwertung für die 

Zukunft durch die Altautover-

ordnung festgeschrieben ist, 

wie Grundmann erläutert.

Die CFK Valley Stade Recycling 

erzeugt aus dem CFK-Abfall-

material nach Abtrennung der 

Harzmatrix fast neuwertige 

Kohlenststoff-Fasern, die zu 

90 bis 95 Prozent die Eigen-

schaften von Neufasern erfül-

len. Diese gehen dann als Kurz-

fasern von 6 bis 60 mm Länge 

wieder in den Handel.

� www.cfk-convention.

(Fortsetzung)

CFK-Kreislauf geschlossen
Beeindruckender 
Werkstoff, aber 
noch zu teuer für 
Massenanwen-
dungen: Airbus 
Deutschland-
Chef Dr. Gerald 
Weber setzt auf 
massiven Einsatz 
kohlenstoff-
faserverstärkter 
Kunststoffe im 
Flugzeugbau
Foto: K-ZEITUNG

Der A350 mit Rumpf in CFK-Bauweise wird die erste Airbus-Maschine sein, die zum 
größten Teil aus Faserverbundwerkstoffen besteht, der Composite-Anteil wird 
53 Prozent am Gesamtgewicht betragen                                                                 Foto: Airbus

Ministerialdirigent Thomas Kroemer (rechts) hat den 
Innovations Award an Oliver Grundmann, Geschäftsführer 
der CFK Valley Stade Recycling, überreicht
                                                                        Foto: K-ZEITUNG

jedoch optimistisch, dass hier 

die Preise sinken werden und 

damit gleichzeitig die Zahl 

der CFK-Anwendungen stei-

gen könne. Weber hält CFK-

Preise von etwa einem Drittel 

des heutigen Preisniveaus für 

gressteilnehmern aus. Hinzu 

kämen weitere Vorteile wie 

etwa eine hohe Designfrei-

heit. „Aber kohlenstoff-fa-

serverstärkte Kunststoffe sind 

heute noch erheblich zu teuer 

und damit absolut unattraktiv 

für Massenanwendungen“, so 

Webers Einschätzung. Er sei 

realistisch oder zumindest für 

erstrebenswert.

 Wiederverwendung            
 letztes Glied der Kette
Den Composite Innovations 

Award überreichte auf dem 

Kongress Ministerialdirigent 

Thomas Kroemer vom nieder-

Demografischer Wandel begünstigt Tiefkühlkostmarkt

US-Bedarf an Tiefkühl-
Verpackungen steigt

D
er Bedarf an Tiefkühl-

verpackungen in den 

USA soll laut einer 

neuen Studie „Frozen Food 

Packaging“ der Freedonia 

Group jährlich um 4,1% auf 

6,4 Mrd. USD im Jahr 2011 

steigen. Insbesondere der Be-

darf an Fertiggerichten werde 

demnach stark wachsen. De-

mografische Trends wie Ein-

personenhaushalte, die Über-

alterung der Bevölkerung und 

die steigende Zahl der Haus-

halte, in denen alle Erwachse-

nen erwerbstätig sind, hätten 

einen positiven Effekt auf den 

Verbrauch an Fertiggerichten, 

die in Relation zu ihrem Vo-

lumen zu mehr Verpackungs-

material tendierten. Zusätzlich 

werde das gesunde Wachstum 

der Lebensmittelindustrie, das 

stark auf Gefrierkost basiere, 

die Möglichkeiten für Verpa-

ckungen vorantreiben. 

 Trends bei                   
        Verpackungstypen
Fleisch, Geflügel und Fisch 

sowie gefrorene Speziali-

täten, die zusammen etwa 

60% des US-Gesamtbedarfs 

2006 ausmachten, werden 

bis 2011 überdurchschnittlich 

zunehmen. Obst und Gemüse, 

Eiscreme und Backwaren sol-

len sich laut Studie dagegen 

langsamer entwickeln. Gleich-

wohl werden Wachstumsmög-

lichkeiten für verschiedene 

Verpackungstypen vorhanden 

sein. So wurde der Tiefkühlge-

müsemarkt durch neue Pro-

dukte, die mit Hilfe spezieller 

Folien ein Dampfgaren in der 

Mikrowelle ermöglichen, neu 

belebt. Steife Verpackungen 

blieben vorherrschend für die 

Mehrheit der Tiefkühlverpa-

ckungen, jedoch werde der 

Bedarf an elastischen Verpa-

ckungen schneller wachsen, da 

diese kosteneffektiver, platz-

sparender und leichter seien. 

Beutel repräsentierten den 

am schnellsten wachsenden 

Verpackungstyp. Gute Mög-

lichkeiten bestünden auch für 

harte Kunststoffbehälter wie 

Wannen, Schalen, Kübel und 

Tassen.

Die 239-Seiten starke Studie 

„Frozen Food Packaging“, er-

schienen im Februar 2008, ist 

für 4.500 USD bei The Freedo-

nia Group erhältlich. 

� www.freedoniagroup.
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International Original. Wer Flexibilität, Qualität, Leistung und Langlebigkeit sucht, 

wird bei ARBURG immer fündig. Denn zu unseren hohen Ansprüchen an Produktion und Fertigungstiefe 

kommt noch ein unschlagbares Argument hinzu: Unser gesamtes Produktspektrum trägt durchweg  

das Prädikat „Made in Germany“. Denn wir fertigen alle unsere Maschinen und Komponenten aus-

schließlich im Stammwerk in Loßburg/Deutschland. Und das wird auch so bleiben. Worauf Sie sich 

verlassen können. 

Neue Anlagenbauten in Belgien und China 

Sabic sichert sich
globale Lieferkapazitäten

D
ie strategischen Ausrich-

tungen der Saudi Basic 

Industries Corporation 

(SABIC) gehen in Richtung Kapa-

zitätsaufstockung. So plant das 

Unternehmen derzeit den Bau 

einer neuen PP-Compounding-

Anlage im belgischen Genk. Für 

eine im Bau befindliche Anlage 

im chinesischen Tianjin weitete 

das Unternehmen erst kürzlich 

seinen Kooperationsvertrag mit 

der China Petrochemical Cor-

poration (SINOPEC) aus.

 PP-Produktion                         
 in Belgien
Die geplante Anlage in Genk soll 

zunächst eine Produktionska-

pazität von 110.000 jato für Sa-

bic PP-Compound und 30.000 

jato für das glasfaserverstärkte 

Polypropylen Sabic Stamax ha-

ben. Das Werk soll Anfang 2010 

in Produktion gehen. 

„Unsere neue Anlage stellt, was 

die globale Herstellung von 

Sabics PP-Compound und Sta-

max betrifft, einen wichtigen 

Schritt in Richtung Wachstum 

dar“, erklärt Mark Neville, Busi-

ness Unit Director bei Sabic PP 

Automotive. „Sabic will damit 

dem Wachstum seiner großen 

Automobilkunden in West-, 

Mittel- und Osteuropa begeg-

nen. Bei der Grünfeldanlage, 

die mit Augenmerk auf kom-

plett optimierte Produktions- 

und Logistikabläufe entworfen 

wurde, wird es sich um das 

größte PP-Compoundingwerk 

handeln, das je in Europa ge-

baut wurde. Bei Bedarf kann die 

Anlage in Zukunft sogar noch 

auf eine Gesamtkapazität von 

über 170.000 jato erweitert 

werden.“ 

Kees Verbraak, Manager Global 

Technical Marketing bei Sabic 

PP Automotive, fügt hinzu: 

„Das neue Werk wird auch SA-

BICs Compounding Innovation 

Centre (CIC) mit drei Pilotan-

lagen beherbergen, die den 

Entwicklungszyklus für neue 

Produkte und Verfahren be-

schleunigen und dadurch die 

Reaktionsgeschwindigkeit und 

Flexibilität des Unternehmens 

verbessern sollen. Bei zuneh-

menden Geschäftsaktivitäten 

planen wir dann den Bau wei-

terer CICs in anderen Teilen der 

Welt.“

 Hauptabnehmer                       
 Automobilmarkt
„Sabic ist bestrebt, seine Posi-

tion auf dem globalen Auto-

mobilmarkt mit seinem um-

fassenden Produktangebot an 

Sabic PP, Sabic PP-Compound 

und dem glasfaserverstärkten 

Polypropylen Sabic Stamax 

weiter auszubauen”, betont 

Abdulsalam Al-Mazro, VP Poly-

mers, Sabic. „Wir wollen damit 

der immer größeren Nachfrage 

unter OEMs und Automobil-

zulieferern nach Rohstoffan-

bietern mit globalen Lieferka-

pazitäten begegnen. 

Natürlich untersuchen wir auch 

Standorte für weitere PP-Com-

pounding-Anlagen für eine zu-

künftige Expansion weltweit.“

 Neue Vereinbarung                
 für China-Projekt
Sabic und Sinopec haben am 

21. Juni 2008 in Jeddah einen 

strategischen Kooperations-

vertrag geschlossen, um die 

Partnerschaft für die im Bau 

befindliche Tianjin-Industrie-

anlage auszubauen. Die Anlage, 

für die über 2,5 Mrd. USD inves-

tiert werde, soll im September 

2009 fertig gestellt werden. 

Die Produktionskapazität wird 

etwa bei 4 Mio. jato liegen für 

verschiedene petrochemische 

Produkte einschließlich 1,2 Mio. 

jato Ethylen sowie Polypropylen, 

Butadien, Phenol und Buten-1. 

Sabic hat 50% des  Tianjin-

Anlagen-Joint-Ventures inne. 

Dazu gehört auch die Option, 

ein neues Polycarbonat-Pro-

dukt unter der Verwendung 

von Rohmaterial, das auf Basis 

von Sabic Innovative Plastics 

Technology produziert wurde, 

zu verarbeiten. 

Prinz Saud bin Abdullah bin 

Thenayan Al-Saud, Chairman 

der Royal Commission for Ju-

bail and Yanbu, Sabic Board 

Chairman zeichnete für Sabic 

und Su Shulin, Sinopec Board 

Chairman, zeichnete für sein 

Unternehmen. China ist, was 

die Wachstumsraten betrifft, 

als weltgrößter petroche-

mischer Markt für Sabic sehr 

interessant. Daher plant das 

Unternehmen, eine Produkti-

onszentrale in China als größ-

tem Markt auf dem asiatischen 

Kontinent zu installieren, um 

seine Präsenz in Asien zu ma-

nifestieren und mit Produkten 

und Service so nah wie möglich 

am Kunden zu sein.  

� www.sabic.com
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Circle Smart Card-Gründer Dr. Reinhard Proske bleibt

Röchling kauft 
Chipkarten-Hersteller

D
ie Röchling-Gruppe 
hat die Circle Smart 
Card (CSC) mit Dr. 

Reinhard Proske als Vorsit-
zendem der Geschäftsfüh-
rung übernommen. Rück-
wirkend zum 1. Januar wird 
der Hersteller von Chipkar-
tenkörpern in die Röchling 
Technische Teile-Gruppe 
(RTT) integriert. RTT stellt 
an den Standorten Eppin-
gen, Mainburg und bei der 
Röchling SGT in Weiden-
berg Spritzgießteile für den 
Hightech-Bereich her. In 
der Verarbeitung von tech-
nischen Kunststoffen im 
Spritzgießverfahren zählt 
die Röchling-Gruppe zu den 
größten Unternehmen in 
Europa. CSC mit Sitz in Er-
furt fertigt Chipkartenkör-
per und Informationsträ-
ger aus thermoplastischen 
Kunststoffen ebenfalls im 
Spritzgußverfahren. Das 
Unternehmen wurde 1999 
von Dr. Reinhard Proske 
gegründet, dem derzeitigen 
Präsidenten des Gesamt-
verbandes Kunststoffver-

arbeitende Industrie. „Das 
weitere überdurchschnitt-
liche Wachstum der CSC 
wird durch die nationalen 
und internationalen Stand-
orte der weltweit tätigen 
Röchling-Gruppe deutlich 
erleichtert“, sagt Proske 
als Vorsitzender der CSC-
Geschäftsführung.Nur 
wenige Unternehmen in 
der Welt sind technisch in 
der Lage, spritzgegossene 
Kartenkörper in höchster 
Qualität, unter Einhaltung 
sämtlicher Normen und 
gleichzeitig kostengünstig 
herzustellen. 
Ein Großteil der weltweit 
produzierten Kartenkör-
per wird nicht im Spritz-
gießverfahren, sondern im 
Laminatverfahren herge-
stellt. CSC gehört in der 
Spritzgieß-Nische zu den 
Weltmarktführern und er-
wirtschaftet mit 35 Mitar-
beitern einen Jahresumsatz 
von 7 Mio. EUR.

��www.roechling.de
www.circlesmartcard.com

Innovative Automobil-Kunststoffe und Konzentration auf technische Kunststoffe

Verarbeiter Röchling expandiert

D
ie weltweit operieren-

de Röchling-Gruppe 

mit Sitz in Mannheim 

steigerte im Geschäftsjahr 

2007 ihren Umsatz um 3,7% 

auf 1,090  Mrd  EUR gegen-

über 1,051 Mrd. EUR 2006. 

Bereinigt um die Unterneh-

mensverkäufe lag das Umsatz-

wachstum bei 15%. Röchling 

ist jetzt vollständig auf die 

Verarbeitung von technischen 

Kunststoffen konzentriert.

„Wir blicken auf ein erfolg-

reiches Geschäftsjahr zurück“, 

berichtete Georg Duffner, 

Vorsitzender der Geschäfts-

führung der Röchling-Grup-

pe. Als Motor der weltweiten 

dertprozentige Übernahme 

der ehemaligen chinesischen 

Joint Ventures an den Stand-

orten Changchun und Suz-

hou.

 Ideenschmiede                   
 Automotive
Mit mehreren technolo-

gischen Innovationen hat der 

Unternehmensbereich Au-

tomobil-Kunststoffe im Jahr 

2007 überzeugt. Ein Beispiel 

liefert die Neuentwicklung 

aktiv steuerbarer Luftklappen. 

Hergestellt aus Polyamid und 

Polypropylen bringt dieses 

innovative System einen um 

mindestens zehn Prozent 

geringeren Luftwiderstands-

beiwert und dadurch eine 

Verbrauchsreduzierung von 

Das Ladeluftrohr für die neuen Common Rail-Diesel-
motoren von VW genügt höchsten Anforderungen und         
gewährleistet Maßhaltigkeit bei Temperaturen bis 220°C
                                                                           Fotos: Röchling

Stranggezogene glasfaserverstärkte Profile als Seitenverkleidungen für Nahverkehrszüge 
werden im Pultrusionsverfahren hergestellt

Höchste 
Wachstumsrate mit 

Hochleistungs-
Kunststoffen: Georg 

Duffner, Vorsitzender 
der Geschäftsführung 
der Röchling-Gruppe

cirka einem Prozent. Die neue 

Fertigungsmethode Ject Bon-

ding vereint erstmals Blasen, 

Spritzgießen und Fügen zu 

einem durchgängigen Her-

stellungsverfahren – das 

Schweißen entfällt. Vereinfa-

chung, Zeitersparnis und Feh-

lervermeidung sind die Folge.

Nicht zuletzt solche Innova-

tionen haben dazu geführt, 

dass der Unternehmensbe-

reich Automobil-Kunststoffe 

im Geschäftsjahr 2007 ein 

Umsatzplus von 4,9% auf 572 

Mio. EUR erzielte. 

 Hochleistungs-              
 Kunststoffe im Boom
Der Unternehmensbereich 

Hochleistungs-Kunststoffe 

erhöhte im Jahr 2007 seinen 

Umsatz um 22,5% auf 490,7 

Mio. EUR. Zu den wichtigsten 

Investitionen gehörte der Aus-

bau der Presserei am Standort 

Haren. Er ist mit Inbetrieb-

nahme des weltweit größten 

Plattenhobels abgeschlossen, 

der den Zuschnitt von 6.000 x 

2.500 mm großen Polyolefin-

Platten unterstützt.

Am gleichen Standort eröff-

nete das „Zentrum des Wis-

sens“, ein Entwicklungs- und 

Schulungszentrum für Kun-

den und Mitarbeiter des Be-

reichs Hochleistungs-Kunst-

stoffe. Die Beschäftigtenzahl 

der Röchling-Gruppe stieg 

zum Stichtag 31. Dezember 

2007 um 7,7% auf insgesamt 

5.983 Mitarbeiter.

Im laufenden Geschäftsjahr 

2008 strebt die Röchling-

Gruppe nach den Worten von 

Duffner eine weitere Steige-

rung von Umsatz und Ergebnis 

an. Diese soll vorangetrieben 

werden durch erhebliche In-

vestitionen in den Ausbau des 

weltweiten Fertigungsnetz-

werks. So plant Röchling, die 

Produktion in Russland und 

Rumänien aufzunehmen.

� www.roechling.de

Expansion nannte er das wei-

ter gewachsene globale Ferti-

gungsnetz. 

So vergrößerte die Röchling-

Gruppe den Produktionsver-

bund durch Unternehmen in 

Cleveland, USA, Orangeville, 

Kanada, und Koprivnice/

Tschechien, sowie die hun-

http://www.illig.de


Spritzgiessautomaten

Dr. Boy GmbH & Co. KG

Neschener Str. 6
53577 Neustadt-Fernthal
Tel.: +49 / 2683 / 307-0

www.dr-boy.de

Mit dem neu eingeführten Steuerungssystem Procan ALPHA ® liegen Sie vorn:

Bester Bedienkomfort durch 15“ Full-Touch-Display mit informativen, 

übersichtlichen Bildschirmdarstellungen

Höchstleistungen in Geschwindigkeit und Präzision.

Drei patentierte Lösungskomponenten sichern diesen Vorsprung.

Partizipieren Sie an diesem technischen Fortschritt! Fordern Sie noch heute 

ausführliche Informationen oder eine Live-Demonstration in Ihrem Hause an!

•

•

•

Präziser steuern -
   wirtschaftlicher produzieren!

Systemlieferant erzielte 2007 1,8 Mrd. EUR Umsatz

Mann+Hummel 
wächst weiter

M
ann+Hummel hat 

seinen Kurs eines 

profitablen und ste-

tigen internationalen Wachs-

tums fortgesetzt und die für 

das Unternehmen relevanten 

Finanzkennzahlen – Umsatz 

mit 1,8 Mrd. EUR, Ergebnis Ebit 

mit 92 Mio. EUR sowie die Ka-

pitalrendite Roce mit 17% im 

Jahr 2007 – weiter verbessert. 

Das gab jetzt Dr. Dieter Seipler, 

Vorsitzender der Geschäfts-

führung von Mann+Hummel, 

auf der Bilanzpressekonferenz 

des Unternehmens in Ludwigs-

burg bekannt.

 Aktivitäten in                    
 Osteuropa verstärkt
„Wir haben unsere Aktivitäten 

in dem starken Wachstums-

markt Osteuropa intensiviert 

und in Russland eine Gesell-

schaft und einen Produktions-

standort gegründet. Unseren 

Standort Tschechien haben 

wir erweitert. Auch in Asien 

haben wir den Ausbau mit 

einer Fertigungsaktivität in 

Korea für Saugrohre und Luft-

filter fortgesetzt, die Shanghai 

Mann+Hummel Filter Co. Ltd. 

zu 100% übernommen und in 

Indien die Fertigung von Kom-

ponenten für die Erstausrü-

stung vorbereitet“, berichtete 

Seipler.           

Das Mann-Filter-Programm 

habe man im NAFTA-Raum 

und in Südamerika ausgebaut, 

dabei setze man in Märkten 

außerhalb des NAFTA-Raums 

Purolator als Zweitmarke für 

den Ersatzteilemarkt ein. „Wir 

haben durch die Übernahme 

der Helsa-Automotive unsere 

Stellung im Bereich Innen-

raumfilter stark ausgebaut“, 

so Seipler weiter. „Dem ver-

stärkten Bedarf für CO2-Ein-

sparungen können wir durch 

das Angebot von höher in-

tegrierten und gewichtsre-

duzierten Lösungen folgen 

und auch für Biokraftstoffe 

geeignete Filtrationslösungen 

anbieten.“

 Umsatzsteigerung                    
 geplant
Bis Ende 2008 will 

Mann+Hummel den Umsatz 

auf rund 2 Mrd. EUR steigern 

und dabei eine Umsatzrendite 

von 6% erreichen. Das Unter-

nehmen will seine Markt- und 

Technologieführerschaft in 

Europa verteidigen und aus-

bauen, sich unter den ersten 

drei Anbietern in Nord- und 

Südamerika positionieren und 

unter den ersten fünf An-

bietern in Asien sein. 

Damit will der Zulieferer welt-

weit als anerkannter System-

partner auf der Bieterliste aller 

Kunden für alle Kernprodukte 

stehen. Ferner sollen die Akti-

vitäten auf angrenzende Fil-

trationsfelder ausgedehnt und 

die Diversifizierung in andere 

Anwendungsbereiche wie die 

Wasserfiltration vorangetrie-

ben werden. 

� www.mann-hummel.com

Erfolgreich in der Slowakei /Engineering-Center ab Ende 2008

Krauss Maffei weitet 
Engagement in der Slowakei aus

D
er Münchener Maschi-

nenbauer Krauss Maffei 

weitet aktuell sein En-

gagement im Nordwesten der 

Slowakei deutlich aus und baut 

ein Engineering-Center in der 

Universitätsstadt Zilina auf. Bis 

Ende 2008 will das Unterneh-

men 20 Ingenieure einstellen, 

die Kunststoffmaschinen für 

Krauss Maffei konstruieren. 

Bereits heute beschäftigt das 

Unternehmen über 100 Mit-

arbeiter im Nordwesten der 

Slowakei – in der Fertigung 

von Schaltschränken in Mar-

tin, nur rund 30 Kilometer von 

Zilina entfernt. Dr. Dietmar 

Straub, CEO der Krauss Maffei 

AG, betonte in diesem Zusam-

menhang: „Mit unserem neuen 

Engineering-Center schaffen 

wir die Voraussetzungen für 

anhaltendes Wachstum – und 

stärken unser Engagement in 

den aufstrebenden Märkten 

Osteuropas.“ Für das neue En-

gineering-Center in Zilina wer-

de KraussMaffei bis Ende dieses 

Jahres 20 Ingenieure einstellen, 

die Kunststoffmaschinen für 

alle drei Technologiesparten 

des Unternehmens und zu-

geschnitten auf individuelle 

Kundenwünsche konstruieren 

sollen. Im Rahmen weiterer 

Ausbauschritte sei geplant, dass 

Ende 2010 im neuen Enginee-

ring-Center in Zilina rund 80 In-

genieure für Krauss Maffei tätig 

seien.  Ein wichtiger Eckpfeiler 

des Engagements im Nordwes-

ten der Slowakei sei zudem eine 

Kooperation mit der Fakultät 

für Maschinenbau der renom-

mierten Universität von Zilina, 

die das Unternehmen jüngst 

geschlossen hat, war weiter aus 

Dätwyler Rubber baut Aktivitäten im NAFTA-Raum aus 

Neues Werk in Mexiko

D
er Automobilzulieferer 

Dätwyler Rubber aus 

Schattdorf/Schweiz, 

stärkt seine Präsenz im NAF-

TA-Raum. Im Juli 2008 will 

der Elastomerspezialist ein 

zusätzliches Werk in Mexiko 

in Betrieb nehmen. Der neue 

Fertigungsstandort im Staat 

Guanajuato, dem so genann-

ten Goldenen Dreieck Mexikos, 

wird eine Produktionsfläche 

von rund 5000 m² haben. 

Das neue Werk entsteht im In-

dustrial Park Las Colinas, einem 

boomenden Gewerbegebiet 

bei Silao. Um den Fertigungs-

standort Silao konzentrieren 

sich im Umkreis von 400 Ki-

lometern 70% der mexika-

nischen Automobilindustrie. 

Immer mehr Automobilher-

steller und Zulieferer in der 

Nordamerikanischen Freihan-

delzone (NAFTA) verlagern 

ihre amerikanischen Produkti-

onsstandorte nach Mexiko, um 

die Vorteile auszunutzen, die 

das Land als Low-Cost-Coun-

try mit anerkannter starker 

industrieller Entwicklung an-

bieten kann. 

„Dätwyler Rubber ist davon 

überzeugt, dass ein geeigneter 

Kompromiss zwischen globaler 

Marktbearbeitung, hoher 

technologischer Kompetenz 

und Innovationskraft sowie 

wettbewerbsfähigen, kunden-

nahen Produktionsstandorten 

der richtige Weg ist, um die zu-

künftigen Anforderungen un-

serer Kunden zu erfüllen. Diese 

Überzeugung setzen wir auch 

im NAFTA-Raum konsequent 

um. Mit dem Ausbau des Ge-

schäfts in Nordamerika und der 

Eröffnung eines neuen Werks 

in Mexiko unterstützen wir 

die strategische Entwicklung 

der Kunden in dieser Region“, 

erklärt Alessandro Ranzoni, 

Bereichsleiter Automotive & 

Construction Components bei 

Dätwyler Rubber. 

� www.daetwyler-rubber.

München zu hören. Auf Grund 

des steigenden Auftragsein-

gangs schaffe  Krauss Maffei 

mit dem Engineering-Center in 

Zilina weitere Konstruktionska-

pazitäten – zusätzlich zu seinen 

aktuellen Standorten. Im Zuge 

des Ausbaus seiner Aktivitäten 

in der Slowakei  jetzt auch die 

slowakische Tochtergesellschaft 

umfirmiert: Diese heißt nun-

mehr Krauss Maffei Technolo-

gies, spol.s r.o (statt zuvor Forum 

Components, spol s r.o.). 

��www.KraussMaffei.de

  K-ZEITUNG 13  – 3. Juli 2008                                                                                                                                                         5                                                                        WirtschaftWirtschaft

http://www.dr-boy.de


  6                                                                                                                                                         K-ZEITUNG 13  – 3. Juli 2008WirtschaftWirtschaft

Rapid Serien 300, 400 & 500

Direkter Zugriff auf
überlegene Leistung

Das „offenherzige“

Konstruktionskonzept von Rapid 
ist jetzt fester Bestandteil jeder 
Rapid-Schneid mühle der Serien 
300, 400 und 500.  Der große Vor-
teil dabei: Der direkte und leichte 
Zugang ins Innere der Maschine 
führt zu sehr kurzen Reinigungs- 
und Wartungszeiten, was Produkti-
onsänderungen beschleunigt und 
die Verfügbarkeit steigert.  Der freie 
Blick auf elementare Maschinen-
bauteile erleichtert zudem die 
zuverlässige Sichtprüfung auf Sau-
berkeit, um Verschmutzungen bei 
Farb- und Materialwechseln auszu-
schließen.

Rapid Granulier-Systeme 
GmbH & Co. KG

Tel: +49 (0) 6027 46650
Fax: +49 (0) 6027 466517

eMail: info@rapidgranulator.de
Web: www.rapidgranulator.de

Rapid_300_junior.indd 1 07-02-28 14.41.52

Konsequenter Ausbau der Präsenz in Osteuropa

Albis gründet Vertriebs-
tochter in Rumänien
D

er Hamburger Dis-

tributeur und Com-

poundeur technischer 

Thermoplaste, Albis Plastic, 

hat im Zuge seiner regio-

nalen Wachstumsstrategie 

eine neue Tochtergesellschaft 

in Rumänien gegründet und 

baut damit seine Marktpo-

sition innerhalb der kunst-

stoffverarbeitenden Industrie 

in Mittel- und Osteuropa kon-

sequent aus. 

 Überdurchschnittliches  
 Wachstum
„Als Standort für unsere 

jüngste Tochtergesellschaft 

haben wir uns für Sibiu, das 

frühere Hermannstadt, ent-

schieden“, so Hans-Theo-

dor Kutsch, Vorsitzender der 

Geschäftsführung der Albis 

Gruppe und weiter: „Die Re-

gion Siebenbürgen zeichnet 

sich durch überdurchschnitt-

liches Wachstum aus und ist 

damit für ausländische Inves-

toren besonders interessant.“ 

Die technische und kaufmän-

nische Beratung der Verarbei-

ter ist eine besondere Stärke. 

„Mit einem Team von vier 

Mitarbeitern im Außen- und 

Innendienst stellen wir un-

seren Kunden in Rumänien 

das gesamte Albis-Know-

how bei Produktauswahl und 

Verarbeitung zur Verfügung“ 

so Klaus-Simon Dröge, Ge-

schäftsführer der Albis Ru-

mänien.  

Die termin- und bedarfsge-

rechte Lieferung der rumä-

nischen Verarbeiter erfolgt 

über ein Lager vor Ort.  

 Umfangreiches                
 Produktportfolio
Das Produktportfolio der Albis 

Plastic SRL umfasst neben dem 

aus Deutschland bekannten 

Albis Distributionsprogramm 

namhafter Kunststoffherstel-

ler wie beispielsweise BASF 

und Lyondell Basell auch die 

vollständige Palette an eige-

nen Produkten. Neben der be-

währten Altech-Produktrei-

he, die eine ganze Bandbreite 

technischer Kunststoffe mit 

vielfältigen Produkteigen-

schaften umfasst, gehören 

dazu auch die Hochleistungs-

kunststoffe Tedur (PPS) und 

Alcom für Anwendungen, bei 

denen es auf extreme Festig-

keit, hohe Wärmeformstabili-

tät, elektrische Leitfähigkeit, 

reduzierten Verschleiß oder 

gleichmäßige Lichtstreuung 

ankommt. Neben der neuen 

Vertriebstochter ist das Ham-

burger Unternehmen mit 

16 weiteren Tochtergesell-

schaften in Ländern Europas, 

Fernost und in Nordamerika 

vertreten. Produktionsstand-

orte in Europa sind in den 

deutschen Städten Ham-

burg und Zülpich sowie im 

britischen Manchester. Im 

vergangenen Geschäftsjahr 

2007 erwirtschaftete die Albis 

Gruppe mit 900 Mitarbeitern 

weltweit einen Umsatz von 

573 Mio. EUR.

��www.albis.com

Das Bürogebäude in Sibiu

Klaus-Simon Dröge,              
Geschäftsführer der Albis 
Rumänien          Fotos: Albis

Verpackungsspezialist zieht positive Bilanz 2007 und rechnet mit weiterem Aufschwung in 2008

Solides Wachstum bei Weidenhammer

D
er führende europä-

ische Anbieter von 

Kombidosen, Kom-

bitrommeln, Schmuckdosen 

und Kunststoffbehältern, die 

Weidenhammer Packaging 

Group (WPG) mit Stammsitz 

in Hockenheim, konnte auch 

2007 ihren Wachstumskurs 

fortsetzen. Bei einem Ge-

samtumsatz von 167 Mio. EUR 

meldet die Gruppe das größte 

Umsatzwachstum der Firmen-

geschichte in Höhe von 27 Mio 

EUR im Vergleich zu 2006. 

Nach Aussage von Weiden-

hammer trugen alle Unterneh-

mensbereiche zum Erfolg bei. 

Für 2008 stünden die Zeichen 

weiterhin auf Wachstumskurs: 

Mit neuen Werken und Nieder-

lassungen in Großbritannien, 

Russland und Lateinamerika 

sollen neue Märkte und Kun-

den erschlossen werden. Zu-

dem investiert die Gruppe in 

die Nutzung regenerativer 

Energien.

„Wir haben trotz stetig stei-

gender Materialpreise und dem 

harten Wettbewerb innerhalb 

der Verpackungsbranche unse-

re Position weiter gestärkt und 

konnten unseren Wachstums-

kurs fortsetzen“, erklärt Ralf 

Weidenhammer, Geschäfts-

führer der WPG. „Möglich 

war das vor allem durch orga-

nisches Wachstum mit beste-

henden Kunden, aber auch in 

neuen Produktsegmenten und 

durch den Zugewinn neuer 

Kunden. Für uns bedeutet dies 

nun das 12. Jahr in Folge ge-

sundes Wachstum.“

Für 2008 rechnet die Grup-

pe mit einem Umsatzplus im 

zweistelligen Bereich und will 

bis Jahresende ein Gesamt-

ergebnis von 184 Mio. EUR 

erreichen. „Die ersten fünf 

Monate bestätigen unsere 

Planungen. Wir sehen zwar 

Verschiebungen innerhalb der 

Länder, aber insgesamt sollten 

wir unsere Budgets realisieren 

können“, hält Weidenhammer 

fest. „Natürlich ist aber auch 

bei uns nicht alles Gold was 

glänzt. Unsere Pläne in den 

zielte die Kunststoffsparte der 

Gruppe 2007 einen Umsatz von 

knapp 15 Mio. EUR. „Gemessen 

am Gesamtergebnis der Grup-

pe ist dies noch ein vergleichs-

weise kleiner Anteil – die Kurve 

zeigt aber nach oben“, erklärte 

Weidenhammer. „Für uns ist 

das ein wichtiges Signal da-

für, dass unsere strategische 

Entscheidung, uns als Spezi-

Labeling-Technik dekoriert 

werden. WPP-Verpackungen 

kommen vorzugsweise für 

empfindliche Produkte wie 

Feinkostwaren, Wurst, Käse 

und Eis zum Einsatz und wer-

den in enger Zusammenarbeit 

mit dem Kunden entwickelt. 

Eine Weltneuheit konnte 

WPP 2007 mit Perma Safe 

präsentieren. Die speziell für 

pasteurisierte und sterilisier-

te Lebensmittel entwickelte 

Verpackungslösung soll künf-

tig insbesondere im Marktseg-

ment der klassischen Konser-

ven – bisher eine Domäne von 

Weißblech- und Glasverpa-

ckungen – die Vorteile moder-

ner Kunststoffverpackungen 

erschließen. „Für den Konser-

venmarkt kommt das einer 

kleinen Revolution gleich“, 

so Weidenhammer. „Wir sind 

davon überzeugt, dass Perma 

Safe eine Erfolgsgeschichte 

wird. Das Interesse an dieser 

Verpackungslösung ist groß, 

erste Langzeittests mit Lebens-

mitteln laufen bereits.“

� www.weidenhammer.de 

Mit Kombidosen, 
Kombitrommeln, 
Schmuckdosen 
und Kunststoffbe-
hältern schaffte 
die Weidenham-
mer-Gruppe zum 
12. Mal in Folge 
ein gesundes 
Wachstum 
Foto: 
Weidenhammer
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KEBAFLEX
SEBS, SBS, PP/EPDM
Polyesterelastomer

KEBAFORM
POM-CoPo

KEBATER
PBT

USA haben sich zum Beispiel 

noch nicht erfüllt. Die nach-

lassende Konjunktur und die 

Zurückhaltung der ameri-

kanischen Verbraucher bei 

Konsumgütern lassen uns nur 

langsam vorwärtskommen.“

Wichtigste Säule des Wachs-

tums der Gruppe war auch 

2007 das Geschäft mit hoch-

wertigen Kombiverpackungen 

aus Karton. Dosenkonzepte für 

spezielle Produktgruppen wie 

die Snackcan für salzige und 

süße Snacks oder spezielle 

Convenience-Verpackungen 

für Streugüter wie Salz und 

Zucker sorgten zudem für wei-

teres Wachstum. 

 Kunststoffsparte                 
 auf Erfolgskurs 
Weiterhin positiv verläuft die 

Entwicklung der 2005 neu 

gegründeten Weidenhammer 

Plastic Packaging (WPP) mit 

Sitz in Zwenkau. Insgesamt er-

alist für moderne, stabile und 

hochdekorierte Verpackungen 

zu positionieren, richtig war 

und ist.“ Erfolgsrezept ist die 

Spezialisierung auf hochwer-

tige Kunststoffbehälter, die 

im Spritzgießverfahren her-

gestellt und in In-mould-

- Anzeige -

http://www.bahsys.de
http://www.rapid-gmbh.de
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Wickert 
verdoppelt 
Produktions-
fläche 

D
ie Wickert Maschi-

nenbau GmbH, Lan-

dau/Pfalz, erweitert 

ihre Produktionsfläche um 

fast 100% auf 4.500 m². „Im-

mer mehr und immer größere 

Pressen benötigen Platz“, so 

Geschäftsführer Hans-Joach-

im Wickert. Der seit Jahren 

wachsende Markterfolg for-

dere erneut eine erhebliche 

Ausweitung der Fertigungs-

kapazitäten. Seit Anfang 

April entsteht nun eine neue 

Montagehalle mit 600 m² und 

einer Höhe von mehr als 13 m 

bei Krankapazitäten von bis zu 

63 t. Die Halle wird Raum für 

18 Montageplätze bieten.  

Nach der erst im März 2002 

erfolgten Erweiterung der 

Produktionsfläche um damals 

600 m² wird jetzt zusätzlich 

zur neuen Montagehalle der 

Schaltschrankbau und der 

Bau von Hydraulikaggregaten 

auf einer ebenfalls neuen Pro-

duktionsfläche von 1.050 m² 

zusammengelegt. 

� www.wickert-presstech.de

Österreicher Recyclinganlagenbauer meldet zum vierten Mal in Folge Rekordumsatz 

Erema knackt 100-Millionen-Marke

M
it einem konso-

lidierten Umsatz 

von 102,4 Mio. EUR 

schloss die Erema Engineering 

Recycling Maschinen und An-

lagen GmbH, Ansfelden, mit 

den Tochterunternehmen Ere-

ma North America Inc. in Ips-

wich/MA und der 3S-GmbH im 

oberösterreichischen Roitham 

ihr Geschäftsjahr 2007/2008 

zum 31. März ab. 

Damit hat die Erema-Gruppe 

zum vierten Mal in Folge einen 

Rekordumsatz erwirtschaftet 

und im Vergleich zum Vor-

jahres-Umsatz von 88,6 Mio. 

EUR eine Steigerung von 15% 

erreicht. Erema meldet, im 

abgelaufenen Geschäftsjahr 

290 komplette Recyclinganla-

gen gebaut zu haben, wovon 

jede zweite an einen Kunden 

außerhalb der EU ausgelie-

fert wurde. Dem Wachstum 

Rechnung tragend, stieg auch 

die Zahl der Mitarbeiter von 

319 Ende März 2007 auf ak-

tuell 346. Verantwortlich für 

das Unternehmenswachstum 

sind nach Ansicht des Ma-

schinenbauers die Weiterent-

wicklungen der Anlagen- und 

Verfahrenstechnologien, die 

den Kundennutzen steigerten 

und das Preis-Leistungs-Ver-

hältnis verbesserten. Als her-

ausragendes Beispiel wird die 

Einführung der neuen Vacure-

ma-Prime-Technologie, einer 

modularen Hochleistungsaus-

baustufe für das PET-Recycling 

 

Für anspruchsvolles 

Design aus einem Guss: 

Das leicht fl ießende 

Terblend® N NM 21 EF (PA/ABS)

Terblend® N NM 21 EF (PA/ABS) ist eine Weiterentwicklung innerhalb 
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genannt. Mit ihr sollen sich 

für Lebensmittelverpackun-

gen geeignete Rezyklate mit 

IV-Werten in PET-Neuware-

qualität in einem Arbeitsgang 

kosten- und energiesparend 

gewinnen lassen. Die hohe 

Akzeptanz dieser Technologie 

zeige sich nicht zuletzt darin, 

dass Erema den Umsatz mit Va-

curema-Anlagen für das Poly-

ester-Recycling gegenüber 

dem Vorjahr deutlich steigern 

konnte. Weitere Beispiele der 

Weiterentwicklungen sind das 

patentierte Luftspülsystem für 

klassische Erema-Anlagen, um 

Kunststoffabfälle selbst bei 

erhöhtem Feuchteanteil pro-

zesssicher zu hochwertigem 

Rezyklat aufzubereiten sowie 

die High-Performance-Aus-

stattung der Recyclinganlagen 

mit signifikant höheren Durch-

satzleistungen beim Verarbei-

ten von Polypropylen. „Für 

das neue Geschäftsjahr gehen 

wir von einer Konsolidierung 

auf hohem Niveau aus“, sagt 

Gerhard Wendelin, geschäfts-

führender Gesellschafter von 

Erema, und präzisiert seine 

Prognose: „Sollte es zu der von 

den Wirtschaftsexperten in-

zwischen angenommenen Ab-

schwächung des Wirtschafts-

wachstums im Verlauf dieses 

Jahres kommen, trifft dies die 

Recyclingbranche möglicher-

weise nicht ganz so stark. Ein 

weiter steigender Ölpreis kann 

die Polymerpreise für Neuware 

noch mehr in die Höhe treiben. 

Hochwertige Recyclingmateri-

alien würden dann umso mehr 

nachgefragt. Das könnte sich 

wiederum bei Erema – quasi 

antizyklisch – positiv auf die 

Nachfrage auswirken. Denn 

unsere Anlagen würden sich 

für den Betreiber dann noch 

schneller amortisieren als heu-

te bereits.“  

� www.erema.at

http://www.basf-ag.de
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Verlag für Fachmedien

Ein Unternehmen der Klett-Gruppe

Charly Crew CEO bei Sabic Innovative Plastics / Meessen übernimmt Polymerbereich in Europa/ Al-Ohali zuständig für Chemikalien und Intermediates

Sabic erneuert Vorstand

S
abic hat personelle Ver-

änderungen in den Füh-

rungsetagen von Sabic 

Innovative Plastics und Sabic 

Europe vorgenommen: Charlie 

Crew ist nun neuer President 

und CEO von Sabic Innovative 

Plastics. Das hat das Unterneh-

men kürzlich bekannt gegeben. 

Crew folgt damit für Brian T. 

Gladden, der das Unternehmen 

für neue Aufgaben verlassen 

hat.

 Neuer            
 CEO für Thermoplaste
„Wir freuen uns, eine so be-

währte und einflussreiche 

Führungsperson wie Charlie als 

President und CEO unseres Ther-

moplast-Geschäfts benennen 

zu können“, sagte Mohamed 

H. Al-Mady, stellvertretender 

Vorsitzender von Sabic sowie 

CEO und Aufsichtsratsvorsit-

zender von Sabic Innovative 

Plastics. „Charlie ist innerhalb 

der gesamten Branche bekannt 

und eine geachtete Führungs-

person im gesamten Unter-

nehmen.“ Crew blickt auf eine 

lange und erfolgreiche Karriere 

innerhalb des Unternehmens 

zurück. Er trat 1977 eine Stelle 

als Kundenbetreuer bei GE Plas-

tics an und hat seitdem diverse 

Positionen mit steigender Ver-

antwortung innegehabt. In sei-

ner letzten Funktion war er Vice 

President und General Manager 

von Sabics globalem Unterneh-

mensbereich. Crew studierte 

an der Villanova Universität 

in Pennsylvania und erlangte 

einen Hochschulabschluss in 

Marketing.  

Sabic Europe  hat Mosaed Al-

Ohali und Huub Meessen als 

neue Vorstandsmitglieder be-

stätigt. Mosaed Al-Ohali trat 

dem Vorstand als CEO und 

Geschäftsführer des Unter-

nehmensbereichs Chemikalien 

und Intermediates und Huub 

Meessen als geschäftsführen-

der Direktor des Unterneh-

mensbereichs Polymer bei. Sie 

sind die Nachfolger von Abdul-

lah Bazid bzw. Koos van Haas-

teren, die neue Positionen bei 

der Mutterfirma Sabic in Riad 

übernommen haben.

Mosaed Al-Ohali hat einen 

Magisterabschluss in Chemie 

von der King-Fahd-Universität 

für Erdöl- und Mineralienfor-

schung in Dhahran (Saudi-Ara-

bien). Er trat 1984 bei Sabic 

ein, wo er seitdem eine Reihe 

von verschiedenen Positionen 

innehatte. Zuletzt war er Vi-

zepräsident des strategischen 

Unternehmensbereichs Spe-

zialprodukte (2006 bis 2008), 

Vizepräsident des strategischen 

Geschäftsbereichs Düngemittel 

(2004 bis 2006) und Präsident 

von SADAF, Sabics Joint Ven-

ture-Unternehmen mit Shell 

(1999 bis 2004). 

 Wachstum in Europa              
 gesichert
Huub Meessen hat einen Ab-

schluss in Wirtschaftsingeni-

eurwesen und Betriebswirt-

schaft der Technischen Univer-

sität Eindhoven (Niederlande). 

Er trat 1987 bei DSM ein, wo er 

verschiedene Positionen im Un-

ternehmensbereich Polyolefine 

innehatte. 2001 wurde er zum 

Direktor der Abteilung Demand 

Chain Management und 2004 

zum Direktor des Unterneh-

mensbereichs LL/LDPE ernannt. 

Boy Litjens, CEO und Vorstands-

vorsitzender von Sabic Europe, 

erklärt: „Ich freue mich sehr, 

zwei so erfahrene Kollegen im 

Vorstand von Sabic Europe be-

grüßen zu können. Mosaed Al-

Ohali verfügt über langjährige 

Managementerfahrung in der 

Sabic-Organisation weltweit 

und Huub Meessen über umfas-

sende Kenntnisse über unseren 

europäischen Geschäftsbereich 

Polyolefine. Die Ernennung 

dieser beiden neuen Mitglieder 

zum Vorstand wird sich daher 

positiv auf das Wachstum von 

Sabic in Europa auswirken.“

� www.sabic-ip.com

Charlie Crew ist neuer Pre-
sident und CEO von Sabic 
Innovative Plastics
Fotos: Sabic Innovative Plastics

Mosaed Al Ohali übernimmt 
den Bereich Chemikalien 
und Intermediates bei 
Sabic Europe

Zuständig für Polymere 
bei Sabic Europe: Huub 
Meessen

Peter Grolla verantwortet Entwicklung, Konstruktion, Vertrieb und Marketing 

Gabler erweitert Geschäftsführung

M
it Wirkung zum 1. 

Mai wurde Peter 

Grolla zum weiteren 

Geschäftsführer der Gabler 

Thermoform GmbH & Co. KG, 

Lübeck, ernannt. Der diplo-

mierte Maschinenbau-Inge-

nieur steht gemeinsam mit 

Sören Kayser an der Spitze 

der Unternehmensführung. 

Sein Aufgabengebiet umfasst 

neben der unternehmerischen 

Verantwortung der Gabler 

Thermoform die Leitung der 

Bereiche Entwicklung, Kons-

truktion, Vertrieb sowie Mar-

keting. „Unser wichtigstes Ziel 

ist es, uns zum Nutzen unserer 

Kunden auf unsere Kernkom-

petenzen zu konzentrieren und 

weiterhin einer der weltweit 

führenden Hersteller von Ther-

moformmaschinen zu bleiben“, 

betonen beide Geschäftsführer. 

Grolla ist zudem Gesellschafter 

und Prokurist der Gabler Ma-

schinenbau GmbH. Seit der 

Ausgliederung der Thermo-

form-Sparte im Jahre 2004 

leitete er u.a. als Prokurist den 

Thermoform-Bereich. Peter Grolla verstärkt seit 
Mai die Geschäftsführung 
bei Gabler Thermoform
                         Foto: Gabler

� www.gabler-
maschinenbau.de

Neues Vertriebsleitungsduo bei Klöckner Desma Schuhmaschinen GmbH

Vertrieb auf Erfolgskurs

K
laus Freese hat am 5. 

November 2007 als Ver-

triebsdirektor die Ge-

samtverantwortung für den 

weltweiten Vertrieb der Klöck-

ner Desma Schuhmaschinen 

GmbH mit Sitz in Achim über-

nommen. Er tritt die Nachfolge 

von Marco Schäfer an, der als 

Geschäftsführer zur Creative 

Mold Company, Maine, USA, 

gegangen ist und u.a. die Des-

ma-Vertretung für Nordamerika 

übernommen hat. Klaus Freese 

hat bereits 1976 als Lehrling bei 

Desma angefangen. Er durch-

lief verschiedene Abteilungen 

und setzte gleichzeitig seine 

formale Ausbildung fort. Er er-

hielt sein Ingenieursdiplom und 

seinen MBA bevor er das Un-

ternehmen im Jahr 2003 ver-

ließ. Nachdem er  verschiedene 

Führungspositionen in anderen 

Unternehmen innehatte, kehr-

te er im November 2007 zurück 

zu Desma.

Unterstützt wird er seitdem von 

Marten Beiersdorf, dem neuen 

Vertriebsleiter für die Divisi-

on Desma Tec. Der 30-Jährige 

hat ebenfalls seine Ausbildung 

in diesem Unternehmen ab-

solviert. Im Anschluss an die 

Ausbildung hat er sein Maschi-

nenbaustudium in Hannover 

aufgenommen und dieses nach 

acht Semestern erfolgreich ab-

geschlossen.  Nach dem Studium 

mit Schwerpunkt Technischer 

Vertrieb hat Marten Beiersdorf 

drei Jahre lang als Vertriebs-

ingenieur bei der Continental 

Contitech in der Division Power 

Transmission Group gearbeitet. 

Während dieser Zeit hat er den 

weltweiten Vertrieb von Hoch-

leistungszahnriemen im Indus-

triegeschäft organisiert. Wie 

Klaus Freese ist auch Marten 

Beiersdorf nach einigen Jahren 

zur Desma zurückgekehrt, um 

gemeinsam mit allen Kollegen 

die Zukunft des Unternehmens 

entscheidend mitzugestalten.

Seit Antritt des neuen Füh-

rungsduos im November 2007 

hat sich die Division Desma Tec 

der Klöckner Desma Schuhma-

schinen GmbH sehr erfolgreich 

entwickelt. Besonders über die 

Maschinenlieferungen in die 

deutsche Automobilzuliefer-

industrie freut das neue Duo. 

Vollautomatisierte Anlagen 

wurden bereits an zwei nam-

hafte, international agierende 

deutsche Automobilzuliefe-

rer geliefert. Weitere Anlagen 

werden in Kürze in den USA 

in Betrieb genommen. Die ak-

tuelle Projektlage der Division 

Desma Tec lässt derzeit weitere 

Aufträge erwarten. 

� www.desma.de

Klaus Freese hat am 5. No-
vember 2007 als Vertriebs-
direktor die Gesamtverant-
wortung für den weltweiten 
Vertrieb übernommen

Unterstützt wird er seitdem 
von Marten Beiersdorf, dem 
neuen Vertriebsleiter für die 
Division Desma Tec
                       Fotos: Desma

Beilagenhinweis:
Dieser Ausgabe liegt ein Prospekt der 
Velox GmbH, Hamburg, bei.

Wir bitten um freundliche Beachtung.

- Anzeige -

http://www.zehner-partner.de
http://www.godding-dressler.de


  K-ZEITUNG 13  – 3. Juli 2008  9BrancheBranche
Der Spritzgießautomaten-Hersteller feierte mit Kunden und Partnern sein Firmenjubiläum

Vier Jahrzehnte Dr. Boy – 
ein Blick hinter die Kulissen

A
nlässlich ihres 40-jäh-

rigen Bestehens hat die 

Dr. Boy GmbH & Co. KG 

die Fachwelt vom 12. bis 14. 

Juni zu einer Leistungsschau in 

ihr Werk nach Neustadt-Fern-

thal eingeladen. Neben einem 

Streifzug durch die Geschichte 

des Unternehmens sowie einer 

Demonstration der aktuellen 

Maschinen-, Verfahrens- und 

Steuerungstechnik gewährte 

der Spezialist für Spritzgieß-

automaten unter 1.000 kN 

zudem einen Blick hinter die 

Kulissen.

 Bis heute ein            
 Nischenanbieter
Mit der Markteinführung der 

Boy 15 hatte Max Schiffer im 

Jahr 1968 das Unternehmen 

gegründet, das sich bis heute 

klar als Nischenanbieter unter 

den Spritzgießmaschinenbau-

ern positioniert hat. 

Durch den frühen Tod des 

Firmengründers 1971 liegen 

die Geschicke des Unterneh-

mens schon seit Jahrzehnten 

in den Händen der zweiten 

Generation, den Geschwistern 

derne flexible Fließfertigung 

mit ihren ergonomisch gestal-

teten Montagestationen. „Von 

Anfang an haben wir uns hier 

bei Boy sämtliche Bauteile 

einbaufertig zuliefern lassen“, 

veranschaulicht der Technik-

kopf des Unternehmens die 

geringe Fertigungstiefe, und 

weiter: „Dabei greifen wir 

auf zertifizierte Lieferanten 

überwiegend aus dem eu-

Zeichnungsteile geprüft. „Da-

bei berücksichtigen wir die 

Qualitätsstufe unseres Liefe-

ranten, die Historie des Teils 

sowie die Losgröße. Gussteile 

unterziehen wir jedoch immer 

einer 100-Prozent-Prüfung“, 

so Schiffer. 

Aus dem chaotisch sortierten 

Lager werden die für einen 

Arbeitsplatz erforderlichen 

Teile kommissioniert und dem 

Fließfertigung, wie sie vor gut 

einem Jahr eingeführt worden 

war. Weltunternehmen wie 

Trumpf dienten hier als Vor-

bild, wie Schiffer beim Rund-

gang verrät.

Nicht nach außen gibt Boy den 

Schaltschrankbau. Die Elektro-

nik wird so konfiguriert, wie sie 

für die Funktionalität der indi-

viduellen Maschinen benötigt 

wird – nicht mehr, nicht weni-

ger. In der gesamten Fertigung 

beschäftigt Boy ausschließlich 

Facharbeiter und sichert so 

– neben höchster Qualität – 

eine flache Hierarchie. „Ohne 

unsere Facharbeiter würden 

wir mehr Anleitungspersonal 

benötigen. Auf Grund ihrer 

Qualifikation können unsere 

Mitarbeiter jedoch eigenver-

antwortlich arbeiten“, erklärt 

Alfred Schiffer.

Hinter dem Boy-Fertigungs-

konzept steckt eine klare Fir-

menphilosophie: „Unsere Fer-

tigung ist auf weitestgehend 

standardisierte Maschinen 

ausgerichtet. Standard und 

Variantenvielfalt in ein und 

dem selben Werk mit den sel-

ben Menschen zu realisieren, 

halte ich für problematisch. 

Man muss einfach wissen, was 

man gut kann“, so das State-

ment des Technikkopfes.

 40 Jahre, 40.000                 
 Spritzgießautomaten
Das Konzept hat Erfolg. In 

40 Jahren Firmengeschichte 

haben fast 40.000 Spritzgieß-

automaten das Boy-Werk in 

Neustadt-Fernthal verlassen. 

Dass sich selbst mit einge-

schränkter Optionenvielfalt 

eine Reihe von Sonderverfah-

ren der Spritzgießtechnik rea-

lisieren lässt, war im Rahmen 

der Leistungsschau anlässlich 

der dreitägigen Feierlichkeiten 

zu sehen. Insgesamt zehn Ex-

ponate repräsentierten einen 

bunten Querschnitt durch das 

Angebot: Von Mikrospritzguss 

und Reinraumtechnik über die 

Umspritztechnik bis hin zur 

Elastomer- und Duroplastver-

arbeitung. Neben der neuen 

Steuerung Procan Alpha, die 

an nahezu allen Exponaten 

installiert war, stellte eine Zelle 

für die In-mould-Decoration-

Technik eines der Highlights 

dar. Seine Premiere feierte das 

IMD-Verfahren, das bei Boy 

bisher nicht im Programm war, 

mit der Fertigung einer Handy-

Batterieabdeckung aus PMMA 

im Zweifach-Werkzeug. Die 

komplette IMD-Automation 

für den Einzug der zu hin-

terspritzenden Folie stammte 

von der Leonhard Kurz GmbH 

& Co. KG, Fürth. Ein Remak-

Linearroboter RX40 sorgte für 

die automatische Entnahme 

der fertig dekorierten Hoch-

glanz-Teile.

 Die neue Steuerung            
 Procan Alpha
Zur K 2007 hatte Boy seine 

neue Steuerung Procan Al-

pha vorgestellt, die drei pa-

tentierte Features beinhaltet. 

Auf der Hausmesse wurden 

die umfangreichen Möglich-

keiten der darin integrierten 

offenen OPC-Schnittstelle 

demonstriert, die zum Steu-

erungsstandard gehört. An 

einer Maschine wurde ein 

GPRS-fähiges Alarmmodem 

angeschlossen. Hierdurch 

können Fehlermeldungen der 

Spritzgießanlage auf ein Mo-

biltelefon gemeldet werden. 

Die geschäftsführenden Gesellschafter von Dr. Boy (v.l.): 
Die Geschwister Carl, Helga und Alfred Schiffer posieren 
zusammen mit der reaktivierten Boy 15 aus dem 
Gründungsjahr 1968                                  Fotos: K-ZEITUNG

Alfred Schif-
fer, der für           
Materialwesen 
und Technik 
zuständige ge-
schäftsführende 
Gesellschafter, 
führte die 
K-ZEITUNG 
durch die 
flexible 
Fließfertigung

Eine In-mould-Decoration-Zelle zur Herstellung 
von Handy-Batterieabdeckungen war das ver-
fahrenstechnische Highlight der Leistungsschau

ropäischen Raum zurück.“ 

Dementsprechend nimmt die 

Wareneingangskontrolle ei-

nen hohen Stellenwert ein. 

Unter Anwendung des so ge-

nannten Skip-Lot-Verfahrens 

werden vor allem sämtliche 

Werker auf einem Regalwagen 

zur Verfügung gestellt. Effizi-

enz steht an erster Stelle. Nicht 

ohne Stolz präsentiert Alfred 

Schiffer die straff organisierte, 

jedoch mit der erforderlichen 

Flexibilität ausgestattete 

➜

Helga, Carl und Alfred Schiffer 

als geschäftsführende Gesell-

schafter. Für die K-ZEITUNG 

posierten die drei Firmenlen-

ker vor der ersten Boy 15, die 

extra zum Firmenjubiläum 

reaktiviert worden war und 

im Foyer des Gebäudes Spiel-

zeugautos ebenfalls aus dem 

Jahr 1968 produzierte. „Das 

ist die Crux“, so Alfred Schiffer, 

für Materialwesen und Tech-

nik zuständig, schmunzelnd: 

„unsere Maschinen halten 

eine Ewigkeit.“ Sowohl in der 

Produktpolitik, Organisati-

on und der Handlungsweise 

ist die Konzentration auf das 

Wesentliche der Leitgedanke 

bei Boy. Auf die Spritzgießau-

tomaten übertragen zeigt sich 

dies in einer eingeschränkten 

Optionenvielfalt, die wieder-

um eine kosteneffiziente Fer-

tigung ermöglicht. 

Alfred Schiffer führte die K-

ZEITUNG durch die hochmo-

http://www.koch-technik.de


  10  K-ZEITUNG 13  – 3. Juli 2008

➜

Neben der hier 
gezeigten No-
tizblock-Funk-
tion verfügt die 
Steuerung Pro-
can Alpha unter 
anderem auch 
über eine eige-
ne BDE-Seite

Mehrere hundert Fachbesucher aus ganz Europa waren der Einladung zur dreitägigen 
Leistungsschau nach Neustadt-Fernthal gefolgt                                                        Foto: Boy

Als weitere Kommunikations-

möglichkeit wurde eine VPN-

Vernetzung über eine feste 

IP-Adresse vorgeführt. Hierbei 

ist die OPC-Schnittstelle der 

Maschine mit einem Router 

verbunden. Diesen kann der 

Anwender mit einem inter-

netfähigen Mobiltelefon, bzw. 

einem PDA oder ähnlichem 

Gerät anwählen und den 

WIR
KÄMPFEN MIT

KARL FINKE GmbH & Co. KG
Hatzfelder Straße 174-176 · 42281 Wuppertal

www.finke-colors.eu

Immer ganz vorne. In Schuhsohlen,
Bändern, Fahrradsätteln, Sportboden-
belägen, roten Karten, Bindungen,
Skischuhen, Bällen, Tennisschlägern...

Überall, wo im Sport Kunststoffe im
Einsatz sind, können Sie unsere
Farben treffen.

FINKE MACHT 
DAS LEBEN BUNT

Fragen Sie an per E-Mail:

caverion GmbH  I  Geschäftsbereich KRANTZ KOMPONENTEN
Uersfeld 24  I  52072 Aachen  I  Deutschland 
Tel. +49 241. 441-1  I  Fax +49 241. 441-555  I  www.krantz.de

Leitfähige Luft®
statt Funkenfl ug

Neue Wege zur statischen Entladung 
für störungsfreie Fertigungsprozesse:

Ozonfrei ionisieren mit Leitfähiger Luft®

Mit dem Luftdurchlass-System Leitfähige 
Luft® wird über die Raumlufttechnische  
Anlage die elektrische Leitfähigkeit der Luft 
in der Prozessumgebung ozonfrei erhöht, 
so dass ein kontinuierlicher Ladungsaus-
gleich erfolgt. Das System Leitfähige Luft® 
ersetzt eine kostenintensive Luftbefeuch-
tung zur Verhinderung elektrostatischer 
Aufl adung.

special@krantz.de

Maschinenstatus erfragen.

Weitergehende Möglichkeiten 

wurden von der Firma Fastec 

demonstriert. Es wurden un-

terschiedliche Software-Pa-

kete zu MDE-/BDE-Systemen 

live vorgeführt. 

So  wird bei der Software 

easyOEE der so genannte 

OEE-Index aus Verfügbarkeit, 

Leistung der Maschine und 

Qualitätsgraden ermittelt. 

Mögliche Stillstandszeiten der 

Maschinen werden statistisch 

ausgewertet, um künftige 

Ausfälle zu vermeiden und so 

den OEE-Index zu erhöhen. 

Dass die vorstellte Lösung da-

bei über einen Webbrowser auf 

die Maschine zugreift und da-

her lokal unabhängig arbeitet, 

wurde als Besonderheit ge-

wertet. Da die Boy-Steuerung 

Procan Alpha über eine eigene 

BDE-Seite verfügt, lassen sich 

die BDE-Daten direkt über die 

Spritzgießautomaten-Steue-

rung abrufen. 

Mehrere hundert Fachbesu-

cher aus ganz Europa waren 

der Einladung zur Leistungs-

schau nach Neustadt-Fern-

thal gefolgt. Geselliger Hö-

hepunkt der Jubiläumsver-

anstaltung war eine abend-

liche Rheinschiff-Fahrt. 

Abschließend wurde unter 

allen Veranstaltungsteilneh-

mern ein Gutschein in Höhe 

von vierzig Prozent des Werts 

einer Boy 2 A verlost, den der 

Gewinner beim Kauf einlösen 

kann. (ra)

� www.dr-boy.de

Premiere mit Fachmesse für Metall-Kunststoff-Verbund in Westfalenhallen

Proform setzt auf integrierte Fertigung

Z
ur Premiere der Proform 

vom 10. bis 13. Juni zeigten 

sich die Veranstalter sehr 

zufrieden. 125 Aussteller habe 

man sich als Zielmarke gesetzt, 

128 sind es geworden, berichtet 

Stefan Baumann, Geschäfts-

führer der Messe Westfalen-

hallen Dortmund GmbH. 2.038 

Fachbesucher kamen zur Messe, 

die sich laut Baumann als ers-

te Fachausstellung  überhaupt 

dem Verbund von Metall- und 

Kunststoffverarbeitung wid-

met. „Die Verfahrensintegration 

steht im Mittelpunkt, und die 

gewinnt für die Wirtschaft im-

mer mehr an Gewicht.“ Bereits 

heute werden laut Veranstalter 

über 60% der Metallstanzteile 

mit Kunststoffteilen direkt oder 

indirekt verbunden. Mit ihrem 

Fokus auf die Verfahrenskos-

ten greift die Proform eine der 

größten Kostenpositionen in der 

industriellen Fertigung auf.

„Für uns ist die Proform ein 

gefundenes Fressen“, sagt 

Matthias Uhl, Marketing-Chef 

beim Spritzgießmaschinenher-

steller Arburg. Angesichts der 

vielerorts üblichen Einzelferti-

gungsschritte bis hin zum Teile-

tourismus mit seiner negativen 

Ökobilanz stelle die Integration 

einen echten Zukunftsmarkt 

dar. „Hier wachsen buchstäblich 

zwei Branchen zusammen, die 

Metall- und die Kunststoffver-

arbeitung. Entsprechend haben 

wir ein starkes Feedback auf un-

sere Messeteilnahme erfahren 

und viele Kundentermine ver-

einbart“, sagt Uhl. Für Arburg 

sei die Proform eine passende 

Kompensation zur KMO, der das 

Unternehmen als Aussteller den 

Rücken gekehrt hat. Mit der 

anstehenden Erstausgabe der 

Hybridica parallel zur Münch-

ner Electronica im November 

wiederum plant Uhl nicht: „Die 

folgt für uns zu schnell auf 

die Fakuma, da brauchen wir 

im Süddeutschen nicht gleich 

noch eine Messe.“

Adolf Edler von Graeve als Bei-

rats-Vorsitzender unterstreicht, 

dass nach seiner Beobachtung 

in den vergangenen 15 Jahren 

auf jeder Kunststoff-Messe 

auch immer Ausstellungsstü-

cke mit Metallteilen zu sehen 

waren und umgekehrt bei Mes-

sen zur Blechverarbeitung auch 

immer Kunststoffteile eine be-

deutende Rolle spielten. „Der 

Werkstoffverbund vergrößert 

die Wertschöpfung oft ganz 

erheblich.“ Unternehmen, die 

von einer mehrstufigen auf die 

integrierte einstufige Produk-

tion umstellen, sind bis zum 

Sechsfachen produktiver und 

wirtschaftlicher, sagen Exper-

ten. Modellrechnungen bele-

gen, dass bei Umstellung auf 

Verfahrensintegration bereits 

im ersten Jahr hohe Erträge 

bei gleichzeitiger Amortisation 

von Maschine und Werkzeug 

erzielbar sind. Marius Fedler, 

Bereichsleiter Verfahrensent-

wicklung am Kunststoff-Ins-

titut Lüdenscheid, verweist 

neben der „Königsklasse“ der 

Hybridtechnik, die so genann-

te einstufige Produktion, auf 

die steigende Bedeutung von 

Strukturbauteilen. So kann das 

Hinterspritzen von Metall-Ka-

rosserieteilen mit Kunststoff 

das oft aufwendige Aufbringen 

von Befestigungselementen 

aus Metall ersetzen. „Das Metall 

nimmt die Kräfte auf und der 

Kunststoff kann die Funktionen 

integrieren“, hebt Fedler hervor. 

Hinzu kommen Themen wie Ge-

wichtseinsparung im Automo-

bilbau und Weiterentwicklun-

gen in der Fügetechnik, durch 

die Metallbestandteile besser 

vor Feuchtigkeit und Verunrei-

nigungen geschützt und Klap-

pergeräusche vermieden wer-

den. Weitere Untersuchungen 

sollen die Hitzebeständigkeit 

gerade der Verbindung zwi-

schen Metall und Kunststoff 

verbessern. Derzeit betreut das 

Kunststoff-Institut 14 Projekte 

zu Verbundwerkstoffen mit 

über 200 teilnehmenden Un-

ternehmen.

� www.proform-messe.de

Honoratioren drücken den symbolischen Proform-Start-
knopf: (v.l.) Adolf Edler von Graeve, Beirats-Vorsitzender; 
Udo Mager, Wirtschaftsförderung Dortmund; Messe-
Geschäftsführer Stefan Baumann; Karl-Uwe Bütof, Wirt-
schaftsministerium des Landes NRW; Prof. Dr. Eberhard 
Becker, Rektor der TU Dortmund; Dr. Ludwig Jörder
                                                    Foto: Messe Westfalenhallen

http://www.finke-colors.eu
http://www.caverion.com
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Motan GmbH

Telefon: 07562 76-144
www.motan.com

LUXOR 50/80
Trockenlufttrockner

* kontinuierliche Trockenluftversorgung für 
   definierte Restfeuchte

* reduzieren Sie den Energieverbrauch

* trocknen Sie in Motan Qualität

gut getrocknet, Franz! einfach smart  …

einfach smart !einfach smart !
besser geht‘s nichtbesser geht‘s nicht

80
27

16 Unternehmen der Region sind auf einem Gemeinschaftsstand vertreten

Mitteldeutsches Kunststoff-Netzwerk
präsentiert sich auf der Fakuma

M
it einem Gemein-

schaftsstand wollen 

sich 16 Mitglieder 

des Mitteldeutschen Kunst-

stoff-Netzwerks (MKN) auf 

der kommenden Fakuma (14. 

bis 18. Oktober, Friedrichsha-

fen) präsentieren. Auf rund 

200 Quadratmetern am Stand 

7224 in der neuen Messehalle 

A7 werden Unternehmen aus 

Brandenburg, Sachsen-Anhalt 

und Thüringen vertreten sein.

„Der Gemeinschaftsstand ist eine 

gute Gelegenheit, die Zusam-

menarbeit der mitteldeutschen 

Kunststoffnetzwerke zu vertie-

fen. In erster Linie aber geht es 

natürlich um die Aussteller – sie 

sind der Beleg für die Innova-

tionskraft und Wettbewerbsfä-

higkeit der Kunststoffbranche in 

Mitteldeutschland“, so Victoria 

Ringleb, Geschäftsführerin des 

PolymerMat e.V. und Initiatorin 

des Gemeinschaftsstands. Ver-

treten sein werden die CABKA 

GmbH, das Fraunhofer Institut 

für Werkstoffmechanik e.V., 

die Hench Thermoplast Kunst-

stofftechnik GmbH, die Hugo 

Stiehl GmbH, die KCD Kunst-

stoffe, Additive und Beratung 

GmbH, die Kometra GmbH und 

die LEG Landesentwicklungsge-

sellschaft Thüringen mbH. Dar-

über hinaus haben die Modesta 

Kunststoffverarbeitung GmbH, 

die Motzener Kunststoff- und 

Gummiverarbeitung GmbH, 

die MTM Plastics GmbH, die 

Putsch GmbH, die Recticel Au-

tosysteme GmbH, die Schuster 

Kunststofftechnik GmbH sowie 

die TKW Technische Kunststoff-

teile und Werkzeugbau GmbH 

ihr Kommen angekündigt. Ei-

nige der ausstellenden Firmen 

wird die K-ZEITUNG auf ihren 

Mitteldeutschland-Seiten auch 

in ihren kommenden Ausgaben 

vorstellen. 

Staatssekretär Professor Ju-

ckenack vom Thüringer Minis-

terium für Wirtschaft, Techno-

logie und Arbeit (TMWTA) wird 

am 2. Messetag (15.10.2008) 

den Stand besuchen und bei 

der Gelegenheit das Standfest 

ab 17 Uhr eröffnen. Geladene 

Gäste der Aussteller kommen 

an diesem Abend in den Ge-

nuss mitteldeutscher Spezi-

alitäten. Das Mitteldeutsche 

Kunststoffnetzwerk MKN ist ein 

Zusammenschluss der Cluster 

KuBra e.V. Kunststoffnetzwerk 

Brandenburg, Polykum e.V. För-

dergemeinschaft für Polymer-

entwicklung und Kunststoff-

technik in Mitteldeutschland 

(Sachsen-Anhalt), PolymerMat 

e.V. Kunststoffcluster Thürin-

gen sowie Automobilzuliefe-

rer Kunststofftechnik Sachsen 

(AMZ-K) und repräsentiert rund 

200 Betriebe.

� www.polymermat.de 

PVT investiert 
13,5 Mio. EUR 
Genau 13,5 Mio. EUR investiert 

die PVT Plastverarbeitung Thü-

ringen GmbH in die Erweite-

rung ihres Standorts in Ohrdruf. 

Damit soll die Produktionska-

pazität erhöht werden. Dazu 

werden neue Maschinen und 

Anlagen angeschafft und eine 

neue Lagerhalle errichtet. Auf 

einem benachbarten Grund-

stück werden Standflächen 

für Pkw geschaffen. Außerdem 

soll eine Lehrwerkstatt für die 

Auszubildenden eingerichtet 

werden. 

Mit der Investition entstehen 

80 neue Arbeitsplätze. Das 

1998 gegründete Unterneh-

men hat seit seiner Gründung 

insgesamt knapp 74 Mio. EUR 

in den Standort gesteckt und 

beschäftigt derzeit 469 Mitar-

beiter und 27 Auszubildende. 

Das Land Thüringen fördert das 

Vorhaben mit gut 1,7 Mio. EUR 

aus Programmen der Europä-

ischen Union. PVT ist ein welt-

weit agierender Hersteller von 

Teilen für den Fahrzeuginnen-

raum. Zu den Kunden zählen 

namhafte Automobilhersteller 

wie Daimler, BMW, Audi, VW, 

Toyota, Peugeot und Citroen.

� www.pvt-gmbh.de

Produktion 
erweitert
Knapp 1,1 Mio. EUR investiert 

die Wilhelm Plastic GmbH & 

Co. KG, Floh-Seligenthal, für 

den Bau einer neuen Produk-

tionshalle mit Sozialgebäude 

und die Anschaffung von 

Maschinen und Ausrüstun-

gen. Der Freistaat Thüringen 

unterstützt das Vorhaben 

mit 137.000 EUR aus Landes- 

und EU-Mitteln.

Mit der Investition soll der 

steigenden Auftragslage im 

Bereich des Präzisionsspritz-

gusses und der K-Verarbei-

tung Rechnung getragen 

werden. Gleichzeitig werde 

das Produktionsspektrum 

erweitert. Mit der Investi-

tion ist nach Angaben des 

Wirtschaftsministeriums die 

Schaffung von 17 neuen Ar-

beitsplätzen verbunden.

Wilhelm Plastic fertigt Kunst-

stoff-Teile für die Industrie, 

insbesondere für den Bereich 

Automotive. Seit 2003 fertigt 

das Unternehmen verstärkt 

Oberflächenteile für Schein-

werfer. Mit der Erweiterung 

der Betriebsstätte wird die 

Zahl der Beschäftigten auf 

insgesamt 50 ansteigen.

� www.wilhelm-plastic.de

So soll der Gemeinschaftsstand auf der Fakuma aussehen             Foto: MB MesseConcept

Schuster Kunststofftechnik auch auf der Fakuma

IML im Blickpunkt

S
pezialisiert auf die Ent-

wicklung und Herstel-

lung von technischen 

Kunststoffteilen, vorrangig 

mit dekorativem Anspruch ist 

die Schuster Kunststofftech-

nik GmbH, Waltershausen. Auf 

der kommenden Fakuma (14. 

bis 18. Oktober, Friedrichsha-

fen) will das Unternehmen als 

Aussteller auf dem Gemein-

schaftsstand des Mitteldeut-

schen Kunststoff-Netzwerks 

(MKN) vor allem seine Kom-

petenzen im Bereich IML vor-

stellen.

Im vergangenen Jahr hat-

te das Unternehmen, dessen 

Stammhaus in Lüdenscheid 

angesiedelt ist, 800.000 EUR 

investiert, um das Wachstum 

im Bereich der IML-Technolo-

gie anzukurbeln. Damit sollten 

die Produktionskapazitäten 

erhöht und die Verfahrens-

technologie weiterentwickelt 

werden. Neben IML bietet 

Schuster weitere gängige 

Oberflächentechnologien wie 

2K-Spritzguss, Lackieren und 

Lasern sowie Tampondruck. 

Eine eigene Siebdruckerei, ein 

Werkzeugbau und eine Kunst-

stoff-Fertigung gehören zur 

Ausstattung des Unterneh-

mens. 

Schuster liefert an Abnehmer 

im In- und Ausland. Der Export 

erfolgt vor allem in die USA, 

nach Spanien, Tschechien und 

Italien. Die Firma wurde 1930 

in Lüdenscheid gegründet. 

Nach der Erstinvestition in 

Thüringen, die 1995 in Seebach 

bei Ruhla getätigt wurde, ver-

lagerte Schuster im Jahr 2000 

die Fertigung nach Walters-

hausen. Derzeit beschäftigt 

das Unternehmen hier rund 

100 Mitarbeiter. Schuster ist 

Mitglied im Automobilcluster 

Automotive Thüringen e.V. 

und im Kunststoffcluster Po-

lymerMat e. V.

� www.schuster-de.com 

Dekorative Ober-
flächen sind ein 
Spezialgebiet des 
Waltershausener 
Unternehmens  
Foto: Schuster 
Kunststofftechnik 

http://www.motan.com
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Torquemotoren
Die Innovation für Extruder 

Parker Hannifi n GmbH & Co. KG
Von-Humboldt-Straße 10, 64646 Heppenheim
Tel. +49 6252 7982-00, Fax +49 6252 7982-05
www.parker-automation.com

Mehr als nur ein Motor

ist der High-Torquemotor  von Parker. 
Komplett ausgestattet und sofort 
einsatzbereit, sind sie speziell auf die 
Bedürfnisse der Kunststoffi ndustrie 
abgestimmt. 

Zusammen können wir

Energie einsparen

• energieeffi zient

• wartungsfreundlich

• raumsparend

• geräuscharm

Chemnitzer Forscher mit neuen Bearbeitungsverfahren

Kunststoffe in der 
Mikrosystemtechnik

M
it Hilfe des so ge-

nannten Laserabla-

tionsverfahrens sind 

die Wissenschaftler des Zent-

rums für Mikrotechnologien 

(ZfM) der TU Chemnitz und 

des Institutsteils Chemnitz 

des Fraunhofer-Instituts für 

Zuverlässigkeit und Mikroin-

tegration (IZM) in der Lage, 

in Kunststoffen Strukturen 

mittels Laserbearbeitung zu 

erzeugen, ohne dabei umlie-

gende Polymerschichten zu 

beschädigen oder zu zerstören. 

Vor allem Kunststoffe werden 

in der Mikrosystemtechnik 

immer häufiger eingesetzt, 

da sie kostengünstig sind. Ihr 

Verhalten unterscheidet sich 

jedoch in der Bearbeitung 

grundlegend von bisherigen 

Materialien wie Silizium. Des-

halb sind Technologien – wie 

sie die Chemnitzer Forscher 

entwickeln – notwenig. Mit 

Lasertrimmen werden beweg-

liche Mikrosysteme bearbeitet, 

die auch als mikrooptische 

Scanner zum Einsatz kom-

men können. Die Chemnitzer 

Mikrosystemtechniker haben 

erste Muster solcher Scanner 

hergestellt, die beispielsweise 

in der Medizintechnik einge-

setzt werden. Sie ermöglichen 

durch ihre kompakte Bauform 

den Aufbau von kleinen, trag-

baren Systemen für die me-

dizinische Untersuchung und 

Bearbeitung von biologischen 

Oberflächen.

� www.zfm.tu-chemnitz.de

Neues Vertriebs- und Servicecenter in Schkopau

KraussMaffei investiert 
in Mitteldeutschland

V
or kurzem hat das vierte 

Vertriebs- und Service-

center der Spritzgieß-

technik von Krauss Maffei im 

sachsen-anhaltischen Schko-

pau seine Tore eröffnet. Damit 

baut das Unternehmen seine 

Servicetiefe und Kundennähe 

weiter aus.

Schkopau in Sachsen-Anhalt 

gilt als das Zentrum der mit-

teldeutschen Kunststoffindus-

trie. Zum 1. Mai startete die 

Spritzgießtechnik von Krauss 

Maffei dort ein Vertriebs- und 

Servicecenter (VSC), von dem 

aus Kunden in der Region be-

treut werden. 

Zu Beginn kümmern sich zehn 

Mitarbeiter aus Vertrieb und 

Service um die Belange der 

Kunden. „Obwohl erst vor 

kurzem eröffnet, erkennen wir 

bereits jetzt enormes Interesse 

für unsere Dienstleistungen im 

Vertriebs- und Servicecenter 

Schkopau“, erklärt Michael 

Skerat, Vertriebsleiter Deutsch-

land für Krauss Maffei Spritz-

gießtechnik. Nach München, 

Stuttgart und Verl entstand in 

Schkopau das nunmehr vierte 

VSC des Unternehmens.

Angesiedelt ist das neue VSC im 

Merseburger Innovations- und 

Technologiezentrum (mitz) 

im ValuePark Schkopau. „Wir 

nutzen hier eine starke Ver-

netzung zu weiteren Unter-

nehmen der Kunststoffindus-

trie, zur Fördergemeinschaft 

für Polymerentwicklung und 

Kunststofftechnik in Mittel-

deutschland (Polykum) sowie 

zum Fraunhofer Pilotanlagen-

zentrum für Polymersynthese 

und -verarbeitung“, so Skerat. 

Im VSC selbst stehen zwei Ma-

schinen für Schulungszwecke 

zur Verfügung. Hinzu kommen 

in den Räumen des benach-

barten Fraunhofer Pilotan-

lagenzentrums zwei Spritz-

gießcompounder und eine 

Mehrkomponentenanlage zur 

anschaulichen Demonstration 

individueller Lösungen.

� www.kraussmaffei.com

Grafe-Gruppe erstmals auf der Chemnitzer Textilien-Fachschau

Zweite Mtex erfolgreich

E
rfolgreich zu Ende ge-

gangen ist die zweite 

Auflage der Mtex. Die 

Internationale Fachmesse mit 

Symposium für Textilien und 

Verbundstoffe im Fahrzeug-

bau lockte an drei Messetagen 

1.800 Besucher an die Messe-

stände der 140 Aussteller aus 

zwölf Ländern.

Messechef Michael Kynast 

war zufrieden mit der Reso-

nanz: „Bereits vor zwei Jahren 

hatten wir mit der Pilotveran-

staltung der Mtex den Nerv der 

Aussteller und Fachbesucher 

der Branche getroffen. Dies-

mal konnten wir Gäste aus 17 

Ländern zur Messe begrüßen. 

Das zeigt, dass das Konzept 

der Mtex als internationale 

Fachmesse für Textilien und 

Verbundstoffe im Fahrzeug-

bau aufgeht.“

Begleitet wurde die Fach-

schau von einem zweitägigen 

Symposium, welches „Neue 

Materialien in Leichtbau und 

Verbundstoffen“ und „Trends 

bei Interieur und Sitzen“ in 

den Mittelpunkt stellte. Von 

„raumsinnlichen Aspekten im 

Fahrzeug-Innenraum“ über 

den „Wohlfühlsitz“ bis hin 

zu „Mikrosystemen in tech-

nischen Textilien“ erhielten 

die Symposiumsteilnehmer 

Einblicke in neueste Entwick-

lungen in diesem Bereich.

Auch die Aussteller waren 

zufrieden. Armin Koch, Ge-

schäftsführer der SK System-

konzept GmbH, sagte: „Die 

Mtex ist eine innovative Börse 

für Kontakte mit einer Vielzahl 

von Fachleuten. Wir werden 

auf jeden Fall wiederkommen.“ 

Jens Nagorny von der Müller 

Textil GmbH teilte diese Mei-

nung: „Wir waren 2006 als Be-

sucher hier. In diesem Jahr sind 

wir als Aussteller bei der Messe. 

Die gesamte Qualität der Ver-

anstaltung war sehr gut.“

Erstmals auf der Messe präsent 

war auch die Grafe Gruppe. 

Der Hersteller von Rohstoffen 

für die K-Verarbeitung stellte 

seine Granulate, so genannte 

Masterbatches für Synthese-

fasern, vor. Das Unternehmen 

verfügt in seinem Faserlabor 

über modernste Geräte für 

farbmetrische, analytische 

und werkstofftechnische Un-

tersuchungen. Damit kann 

der Kunststoffspezialist sei-

nen Kunden eine exakte und 

schnelle Farbnachstellung so-

wie kurze Bemusterungs- und 

Lieferzeiten garantieren.

� www.mtex-chemnitz.com

Die zweite 
Auflage der 
Mtex in 
Chemnitz war 
erneut gut 
besucht
Foto: Mtex

„Oberflächenveredelung durch Verfahrensintegration“

Erfolgreicher Kunststofftag

U
nter dem Titel „Oberflä-

chenveredelung durch 

Verfahrensintegration“ 

fand kürzlich der 9. Leipziger 

Kunststoff-Tag statt, veran-

staltet wie immer vom Leip-

ziger Kunststoff-Zentrum (KuZ) 

in Zusammenarbeit mit dem 

Netzwerk Automobilzuliefe-

rer Kunststofftechnik Sachsen 

(AMZK). 75 Besucher aus allen 

Teilen Deutschlands sowie in-

ternationale Gäste hörten bei 

dieser Fachtagung zehn praxis-

nahe Vorträge namhafter Refe-

renten. Lebhafte Diskussionen 

und intensive Pausengespräche 

belegten das große Interesse der 

Tagungsteilnehmer am Thema 

des Kunststofftags. Die The-

men berührten viele Aspekte 

der Oberflächenveredelung 

und stellten unterschiedlichste 

Verfahren und deren Kombi-

nation vor. Die Palette reichte 

von neuen Polyurethantech-

nologien, auch in Kombination 

mit Spritzguss, über Folientech-

niken bis hin zu verschiedenen 

Beschichtungsverfahren von 

Kunststoffen.

Verschiedene Einsatzgebiete 

wurden aufgezeigt, in denen 

innovative und vor allem ef-

fektive Lösungen für die Her-

stellung von Kunststoffteilen 

mit hochwertigen Oberflächen 

bereits Verwendung finden. 

Aber auch neueste Forschungs-

projekte beschäftigen sich mit 

diesem aktuellen Thema und 

stellen interessante Einsatz-

möglichkeiten in Aussicht. 

Das Hauptaugenmerk bei Ver-

fahrenskombinationen liegt 

auf den ökonomischen und 

ökologischen Vorteilen, die bei 

der Produktion erzielt werden 

können. Hohe Transport- und 

Lagerkosten entfallen, da ein-

zelne Prozessschritte in einer 

Fertigungszelle zusammenge-

fasst werden.

� www.kuz-Leipzig.de

75 Besucher aus allen Teilen Deutschlands sowie internati-
onale Gäste besuchten den Leipziger Kunststofftag 
                                                                                     Foto: KuZ

Tel.: +49 (0) 6028 / 97935-0 - http://www.scholz-dosiertechnik.de

SCHOLZ DOSIERTECHNIK GMBH - Nordring 69 - D-63843 Niedernberg
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Verbundwerkstoffe stellen besondere Anforderungen an die Bearbeitung

Hochleistungswerkzeuge 
für Composites

Q
uer durch alle Bran-

chen setzen Unter-

nehmen verstärkt 

Verbundmaterialien wie glas- 

sowie kohlefaserverstärkte 

Kunststoffe (GFK/CFK) oder 

Leichtmetalle wie Alumini-

um, Titan und Magnesium ein. 

Vor allem Flugzeug- und Au-

tomobilhersteller nutzen die 

leichten Werkstoffe, um Kon-

struktionen zu entwickeln, die 

gleichermaßen leistungsfähig 

wie umweltschonend sind. 

Der Anteil an Verbundwerk-

stoffen in modernen Flugzeu-

gen beträgt bis zu 50% – Ten-

denz steigend. Innerhalb der 

LMT hat sich das Unterneh-

men Onsrud auf die Bearbei-

tung von Verbundwerkstoffen 

spezialisiert. Seit Anfang 2008 

vertreibt LMT ausgewählte 

Zerspanwerkzeuge aus dem 

Programm von Onsrud in 

Deutschland direkt. 

Onsrud mit Hauptsitz in Li-

bertyville, Illinois, wurde 

von Verbundwerkstoffen so-

wie die Fräser zur Bearbeitung 

von Honeycomb-Materialien. 

 Know-how und                 
 Erfahrung gefragt
Die höheren Stückzahlen und 

globale Wertschöpfungs-

ketten verändern auch die 

Fertigungsprozesse in der 

Luft- und Raumfahrtbranche. 

Ähnlich wie in der Automo-

bilindustrie reduzieren die 

großen Hersteller ihre Ferti-

gungstiefe und verlagern im-

mer mehr Produktionsschritte 

eine entscheidende Rolle. 

Insbesondere Unternehmen, 

die nur kleinere Losgrößen 

fertigen, suchen gezielt nach 

leistungsfähigen Alternativen 

zu teuren PKD-Werkzeugen, 

während bei größeren Her-

stellern der Bedarf nach einem 

professionellen Tool-Manage-

ment wächst. 

Im Rahmen dieser Entwicklung 

nutzt LMT Onsrud sein Know-

how und seine Erfahrung 

sowie die Einbindung in die 

LMT-Gruppe, um Anwender 

aus allen Bereichen weltweit sers aus zwei verschiedenen 

Hartmetallsubstraten. Der 

Werkzeugkern („Tuff Core“) 

ist Dank eines höheren Kobalt-

anteils sehr zäh und garantiert 

höchste Präzision auch bei 

anspruchsvollen Spannungs-

verhältnissen im Material. Der 

Fräsermantel dagegen schützt 

wegen seines hohen Karbid-

anteils das Werkzeug optimal 

gegen Verschleiß. Damit er-

möglicht das Werkzeug deut-

lich höhere Vorschubraten 

bei der CFK-Bearbeitung als 

konventionelle Fräser. Wegen 

der verbesserten Qualität der 

Schnittkanten entfällt eine 

aufwändige Nachbearbeitung. 

Die neuen Tuff Core-Fräser 

sind sowohl für handgeführ-

ten Einsatz als auch für Werk-

zeugmaschinen geeignet.

Werkshalle Boeing: Der Anteil an Verbundwerkstoffen im modernen Flugzeugbau beträgt 
bis zu 50 Prozent – Tendenz steigend

Team Onsrud: 
Kritischer Blick 
–  die Onsrud-
Experten (v.l.) 
Martin Trzcinski, 
Bill Kochan, 
Jerry Freund 
und Gary Burgus 
begutachten ein 
CFK-Bauteil

1920 gegründet und ist seit 

1999 Teil der Leitz Metalwor-

king Technology Group. Mit 

Kunden wie Lockheed Martin, 

Boeing und Bell Helicopter 

gehört Onsrud seit langem zu 

den führenden Zulieferern von 

Präzisionswerkzeugen für die 

Luft- und Raumfahrtindustrie 

in den USA. 

 Komplettes                       
 Fräsprogramm
Aus dem umfangreichen 

Werkzeugprogramm des Un-

ternehmens hat LMT rund 30 

verschiedene Zerspanwerk-

zeuge in insgesamt mehr als 

200 Varianten ausgewählt. 

Dieses Programm ist direkt ab 

Lager lieferbar und umfasst 

VHM- und HSS-Schaftfräser, 

Oberfräser und Bohrer sowie 

Werkzeuge für die Bearbei-

tung von Wabenmaterial. 

Highlights des Produktpro-

gramms sind insbesondere die 

Entgratfräser der „Tuff Core“-

Reihe und eine neue Bohrer-

generation zur Bearbeitung 

auf die Zulieferer. Neben leis-

tungsfähigen Produkten sind 

deshalb vor allem das Know-

how und die Erfahrung der 

Werkzeughersteller gefragt. 

Je mehr Unternehmen an 

der Produktion beteiligt sind, 

umso unterschiedlicher sind 

deren spezifische Werkzeug-

Anforderungen. 

Das beginnt damit, dass bei-

spielsweise die CFK-Hersteller 

die Materialien kontinuierlich 

weiterentwickeln. Dadurch 

unterscheiden sich die ur-

sprünglich bei der Entwick-

lung der Bearbeitungslösung 

verwendeten Werkstoffe von 

denen, die letztendlich in der 

Produktion eingesetzt wer-

den. Außerdem gibt es deut-

liche Unterschiede bei der 

Maschinenbasis der Anwen-

der. Die Bearbeitungszentren 

und Werkzeuge müssen dem-

entsprechend für die jeweils 

zu fertigenden Werkstücke 

konfiguriert werden. Schließ-

lich spielen für Zulieferer 

auch die Werkzeugkosten 

mit einem umfangreichen 

Produkt- und Serviceangebot 

zu unterstützen. 

 Gratfreie                       
 Schnittkanten 
Wegen ihrer Materialeigen-

schaften stellen Verbund-

werkstoffe besondere Anfor-

derungen an Bearbeitungs-

werkzeuge. Eine der größten 

Herausforderungen ist es, 

glatte, gerade und gratfreie 

Schnittkanten zu fräsen. Eine 

entscheidende Rolle spielt da-

bei u.a. das Schwingungsver-

halten des Materials. Darüber 

hinaus müssen die Werkzeuge 

wegen des stark abrasiven 

Charakters der Werkstoffe 

optimal gegen Verschleiß ge-

schützt sein. Die neue Reihe 

der „Tuff Core“-Entgratfräser 

ist speziell auf diese Anfor-

derungen hin ausgelegt. Die 

optimierte Schneidenaus-

führung sorgt für glatte und 

gerade Schnittkanten. Das 

entscheidende Merkmal ist 

jedoch der Aufbau des Frä-

➜

Innerhalb der LMT hat sich das Unternehmen 
Onsrud auf die Bearbeitung von Verbundwerk-
stoffen spezialisiert. Seit Anfang 
2008 vertreibt LMT ausgewählte 
Zerspanwerkzeuge aus dem 
Programm von Onsrud 
in Deutschland 
direkt                                                     

    Fotos: LMT Onsrud

http://www.maenner-group.com


Ebenfalls für die Bearbeitung 

von Verbundwerkstoffen kon-

zipiert ist eine neue Generati-

on Vollhartmetallbohrer von 

Onsrud. Weil Konstruktionen 

auf Basis von Verbundstoffen 

in der Regel vernietet oder 

verschraubt werden – mit teil-

weise mehreren 100.000 Nie-

ten bei modernen Flugzeugen 

– ist Qualität der Bohrungen 

ein entscheidender Faktor bei 

der wirtschaftlichen Bearbei-

tung. Ein zentrales Problem 

beim Bohren dieser anspruchs-

vollen Materialien sind Faser-

ablösungen bzw. -überstände 

an der oberen und unteren 

Deckschicht sowie zwischen 

den inneren Schichten.                                             

 Verbundstoffe ohne           
 Delamination bohren
Die neu entwickelten Voll-

hartmetallbohrer von Onsrud 

helfen Anwendern durch eine 

spezielle parabolische Span-

nutgeometrie, Verbundwerk-

stoffe ohne Faserablösungen 

zu bohren. Diese sorgt für ei-

nen verbesserten Spanabfluss. 

Der große Stegdurchmesser 

des Bohrers verbessert die 

Stabilität und die nanokris-

talline Diamantbeschichtung 

garantiert exzellenten Ver-

schleißschutz sowie geringe 

Reibung. 

Schutz vor Delamination ist 

auch beim Fräsen von Ver-

bundwerkstoffen gefragt. 

Durch den mehrlagigen Auf-

bau des Materials müssen 

Werkzeuge so konstruiert 

sein, dass sich bei der me-

chanischen Bearbeitung kei-

ne Fasern ablösen und die 

Temperaturbelastung des als 

Klebstoff verwendeten Harzes 

möglichst gering bleibt. Spe-

ziell für das Schruppen und 

Schlichten von glas- und koh-

lefaserverstärkten Verbund-

werkstoffen hat LMT Onsrud 

deshalb im Jahr 2005 die Pro-

duktreihe der „SERF“-Schaft-

fräser entwickelt. SERF steht 

für Sinusoidal Edge Rougher 

Finisher. Die spezielle Schnei-

dengeometrie dieser PKD-

Fräser sorgt für einen optima-

len Schnitt und reduziert die 

mechanischen Belastungen 

von Material und Werkzeug.  

Honeycomb- oder Wabenma-

terialien kommen vor allem im 

Flugzeugbau zum Einsatz. Sie 

erhalten ihre Gebrauchsfes-

tigkeit durch die bienenwa-

benartige Struktur von Papier, 

Kunststoff oder Aluminium, 

die mit dünnen Kunststoff- 

oder Aluminium-Decklagen 

versehen sind.                        

 Für Honeycomb-                      
 Materialien 
Onsrud hat drei aufeinander 

abgestimmte Werkzeuge für 

die typische Bearbeitungs-

folge von Wabenmaterialien 

entwickelt. Für die Vorbearbei-

tung von Taschen ist das Hohl-

kern-Werkzeug konzipiert. 

Dieses setzt axiale Bohrungen 

dicht nebeneinander über 

die ganze Fläche der Tasche. 

Anschließend wird das zuvor 

gelockerte Material mit einem 

Kreismesser-Werkzeug vom 

Taschenboden abgetrennt. Im 

letzten Arbeitsschritt kommt 

der so genannte Panel Cutter 

zum Einsatz. Dieses modular 

aufgebaute Werkzeug besitzt 

einen Diamantschneidkopf 

sowie eine definierte PKD-

Schneide, mit der Nuten in 

das Material eingearbeitet 

werden.

� www.lmt-tools.com

Thermoplastische Elastomere von KRAIBURG TPE finden weltweit Anwendung in hochwertigen 
Industrieprodukten, die Menschen begeistern. Neben unseren herausragenden Compound-
Serien entwickeln wir TPEs, die speziellen technischen Anforderungen an Oberfläche und 
Material gerecht werden. Create the difference – erhöhen Sie die Qualität Ihrer Produkte 
durch den gezielten Einsatz von hochwertigen Compounds. Was können wir für Sie tun?

KRAIBURG TPE GmbH & Co. KG – Phone: +49 (0) 8638.9810-0 – www.kraiburg-tpe.com

Fenstereinfassungen: Cooper ersetzt Extrudate durch 2K-Spritzgussteile

2K-Spritzguss 
macht Scheiben dicht

I
m Rahmen seiner bisher 

mittels Extrusion gefertig-

ten Fenstereinfassungen 

und Türdichtungen erwei-

terte der US-amerikanische 

Automobilzulieferer Cooper 

Standard Automotive mit 

Hauptsitz in Novi/Michigan 

sein Produktionsspektrum 

und bietet nun auch Spritz-

gussteile mittels Mehrkom-

ponententechnik an. Zur 

Fertigung von Mehrkompo-

nenten-Teilen für den neuen 

Peugeot 308 hat das Werk Vi-

tré/Frankreich in zwei 7.500-

kN-Spritzgießmaschinen 

H1300/2000-750T der Billion 

SAS, Bellignat/Frankreich, mit 

Drehwerkzeugen des fran-

zösischen Werkzeugbauers 

Grosfilley SAS, Martignat, 

investiert.

 Drehwerkzeug                  
 von Grosfilley
Strategischer Ansatz für Coo-

per ist, die Fertigung seiner 

Gummiteile abzurunden und 

verstärkt mit Extrusionslö-

sungen des Wettbewerbs zu 

konkurrieren. Der Einstieg in 

die Spritzgießtechnik eröffnet 

gegenüber konventionellen 

Extrudaten neue Möglich-

keiten für Funktionsintegrati-

on, Maßhaltigkeit und Design 

der Teile. 

Für den Einstieg in die Mehr-

komponententechnik holte 

sich Cooper zwei Partner ins 

Boot: Die JP Grosfilley SAS für 

die Werkzeugtechnik und die 

Billion SAS für die Maschi-

nen- und Verfahrenstechnik. 

Mit 480 Mehrkomponenten-

formen (Dreh- und Index-

werkzeuge), die bis heute von 

Grosfilley hergestellt wurden, 

verfügt der Formenbauer seit 

seiner Gründung 1973 über 

zahlreiche Referenzen in der 

Automobilindustrie, insbe-

sondere bei Dichtungsteilen 

im Außenbereich.                      

Spezialität von Grosfilley 

sind Indexwerkzeuge mit bis 

zu vier Stationen. Generell 

bietet Grosfilley den Kun-

den seine Formen mit einer 

rheologischen Simulation 

an. Zum Einstieg bei Coo-

per standen Schulungen im 

Technikum bei Billion ebenso 

auf dem Programm wie Pro-

zessberatung und Analysen 

der technischen Machbarkeit 

und Rentabilitätsplanung. 

Die Feinabstimmung der Fer-

tigungszellen, bestehend aus 

Maschine, Drehwerkzeug von 

Grosfilley und Entnahme-

roboter von Sepro, erfolgte 

im Technikum bei Billion in 

Bellignat. Der SOP von Coo-

per in Vitré konnte so opti-

mal vorbereitet werden. Die 

Drehwerkzeuge von Grosfil-

ley sind für spritzgegossene 

Teile in Kombination von PP 

und einer dichtenden Elasto-

merkomponente ausgelegt.                

 Pluspunkte gegenüber         
 der Extrusion
Sie ersetzen bislang extrudier-

te Teile, die bislang auf dem 

Grundkörper manuell verc-

lipst werden mussten. Dieser 

relativ hohe Aufwand ent-

fällt nun und führt entspre-

chend zu Kostenvorteilen. Bei 

den aktuellen Teilen ist nach 

Auskunft von Cooper die Fi-

xierung deutlich vereinfacht 

und zusätzliche Funktionen 

können einbezogen werden. 

Ein weiterer Pluspunkt ist die 

verbesserte Maßhaltigkeit 

der Teile – bislang wiesen die 

Extrudate gewisse Schwan-

kungen auf, die sich auf die 

Dichtigkeit auswirkten – die 

spritzgegossenen Teile sorgen 

nun für optimale Dichtfunk-

tion. Wichtige Aspekte waren 

auch die bisherige Oberflä-

chenoptik und Farbabwei-

chungen der Extrudate aus 

EPDM zur Karosserie bzw. zu 

gespritzter Kunststoffteilen. 

Insofern trägt die Mehrkom-

ponententechnik unmittelbar 

zur Verbesserung der Optik 

bei. Das Entfallen der bisher 

erforderlichen Clipselemente 

aus Metall erleichtert zudem 

das Recycling.

� www.billion.fr
www.grosfilley.fr
www.cooperstandard.com

Spritzgegossen statt extrudiert: Fenstereinfassung aus 
glasfasergefülltem PP und SEBS                       Fotos: Billion

Für den neuen Peugeot 308 fertigt Cooper 2K-Fensterdichtungen im Spritzgießverfahren

(Fortsetzung)

Hochleistungswerkzeuge 
für Composites
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Kunde kann bei Master-Series Ausstattung wählen

Grundausstattung 
oder Luxusvariante

M
it neuen Applikati-

onen bereits in der 

Grundausstattung 

ist die Heißkanal-Produktli-

nie Master-Series von Mold-

Masters, Baden-Baden, nun 

erhältlich. Damit soll sich die 

Flexibilität für den Anwender 

erhöhen und Kosten besser 

kontrollieren lassen. 

„Mit der Unterstützung un-

serer Techniker können die 

Kunden nun entscheiden, 

welche Features sie für ihre 

Anwendungen benötigen und 

welche nicht. Sie müssen nur 

für die Technologie zahlen, 

die sie auch tatsächlich brau-

chen“, erläutert  .

Kunden, die einfache Teile 

fertigen, bräuchten nicht 

unbedingt die präzise Tem-

peraturkontrolle oder die 

komplexe Düsengeometrie 

der voll ausgestatteten Mas-

ter-Series. Anwender mit hö-

heren Ansprüchen dagegen, 

können dagegen Optionen 

wie Hochdruckfähigkeit, an-

gepasste Düsengeometrien, 

Korrosionsschutz, spezielle 

Fühler oder Hochtemperatur-

Verkabelung wählen.

„Es ist wie beim Kauf eines 

neuen Autos“, beschreibt Pa-

trick Bennett, Executive Vize-

Präsident bei Mold-Masters. 

„Die Käufer können wählen 

zwischen einer komplett 

ausgestatteten Luxusvarian-

te oder einem Modell in der 

Grundausstattung. Beide nut-

zen die gleiche Basis und die 

gleichen Standardelemente, 

erlauben dem Nutzer aber zu 

wählen, was er zusätzlich be-

nötigt“.

� www.moldmasters.de

Weidmann setzt auf PVD-Beschichtung für Großwerkzeuge

Leistungskur für Schwergewichte

M
ittels PVD-Beschich-

tung (Physical Vapor 

Deposition) konn-

te der Automobilzulieferer 

Weidmann Plastics Technolo-

gy AG, Rapperswil/Schweiz, die 

Standzeiten von drei Tonnen 

schweren Spritzgießwerkzeu-

gen im sächsischen Werk Treu-

en mehr als verdreifachen. Für 

den Beschichtungsanbieter 

Oerlikon Balzers handelte es 

sich bei diesem Projekt um 

die Beschichtung der größten 

Teile, die der Spezialist je zu 

bearbeiten hatte.

 „Kerniger Werkstoff-            
 Cocktail“ 
Müssen Spritzgusswerkzeuge 

Kunststoffgranulate mit ho-

hen Anteilen abrasiver Kom-

ponenten verarbeiten, so 

werden sie in höchstem Maße 

beansprucht. So war es beim 

Serienanlauf für die Fertigung 

von Kunststoffkomponenten 

für das Frischluft-Manage-

ment von BMW-Modellen im 

Weidmann-Werk im säch-

sischen Treuen. Die mittel-

harten Vergütungsstähle 

widerstanden dem „kernigen 

Werkstoff-Cocktail“ nicht sehr 

lange. Unter hohem Zeitdruck 

galt es daher, die Werkzeuge 

leistungsfähiger zu machen.

Das Werk in Treuen ist spe-

zialisiert auf hochwertige 

Kunststoffkomponenten und 

erwirtschaftet mit 200 Mit-

arbeitern einen Jahresumsatz 

von fast 30 Mio. EUR. Hier gilt 

das Motto: Die Qualität der 

Produkte und die Lieferbezie-

hung zu den Kunden dürfen 

keinesfalls leiden. Schließlich 

werden dort Kunststoffkom-

ponenten sowie Baugruppen 

für weitere Topmarkenmodelle 

baut. Zum Einsatz kam die 

TiAlN-Beschichtung Balinit 

Lumena. Diese Titan-Alumini-

umnitrid-Schicht besitzt eine 

sehr niedrige Eigenspannung 

und erlaubt einen dicken und 

haftfesten Schichtauftrag mit 

extrem hoher Mikrohärte bis zu 

3.400 HV – optimal für den Ver-

schleißschutz der eingesetzten 

Vergütungsstähle.

 Wirtschaftlichkeit                 
 gesteigert 
Das beschichtete Werkzeug 

ging termingerecht in Betrieb, 

lief rund zwei Jahre lang ohne 

Aufbereitung und konnte die 

Standzeit in dieser Zeit mehr 

als verdreifachen. „Zudem 

rechnet sich die Beschichtung“, 

so Karsten Müller, Teamleiter 

Werkzeugunterhalt bei Weid-

mann in Treuen: „Die Werk-

zeuginstandhaltung alle sechs 

Monate entfällt heute – und 

damit auch 160 Mannstunden 

sowie Kosten für Vorlaufpro-

duktion, Lagerhaltung und 

Logistik.“

Das waren gute Gründe für 

eine weitere Zusammenarbeit: 

Oerlikon Balzers beschichtete 

bis heute drei großformatige 

Weidmann-Werkzeuge. „Wir 

schätzen auch die absolute 

Termintreue von Oerlikon Bal-

zers“, benennt Karsten Mül-

ler einen weiteren wichtigen 

Grund für die gute Partner-

schaft. Und für Theo Baumeis-

ter, Kundenbetreuer von Weid-

mann bei Oerlikon Balzers, ist 

der Beschichtungserfolg selbst 

ein Kompetenzausweis: „Nach 

unserem Wissen sind wir da-

mit der einzige Beschichter, 

der solch große Formate auf 

einen Rutsch per PVD-Verfah-

ren beschichten kann – und der 

Weniger Instandhaltung der Spritzgießwerkzeuge, gesi-
cherte Bauteilqualität – dafür hat sich die Zusammenarbeit 
von Karsten Müller (l.), Teamleiter Werkzeugunterhalt bei 
Weidmann, und Theo Baumeister, Kundenbetreuer bei 
Oerlikon Balzers, gelohnt

In diesem Spritzgießwerkzeug sind die tonnenschweren 
Werkzeugteile verbaut, die Oerlikon Balzers beschichtet 
hat                                                        Fotos: Oerlikon Balzers

haftfeste Schichten in Dicken 

von einigen Mikrometern auf 

mittelharte Stähle aufbringen 

kann.“

hergestellt: für die Mercedes-

C-Klasse und für den Audi A4. 

Auch in jedem neuen 1er- und 

3er-BMW befinden sich Teile 

aus dem Werk in Sachsen, z.B. 

für die Technik der Luft-Was-

ser-Trennung im Frischluft-

trakt. 

 Rasch im großen                    
 Maßstab beschichtet 
In der anspruchsvollen An-

fangssituation zogen alle an 

einem Strang – auch der Kunde 

BMW, der die Entscheidung für 

die Beschichtung mitgetragen 

hat. Darüber hinaus zahlte 

sich der bestehende Kontakt 

des Leiters Werkzeugbau in 

Rapperswil, Andreas Hegner, 

zu Oerlikon Balzers aus. Nach 

anfänglich umfangreichen Be-

ratungen und Vorbereitungen 

gelang im Kompetenzzentrum 

für formgebende Werkzeuge 

in Spenge innerhalb kurzer 

Zeit die Beschichtung der 

großformatigen Werkzeug-

einheiten (1590 × 750 × 350 

mm), die mit rund drei Tonnen 

etwa halb so viel wie das Kom-

plettwerkzeug auf die Waage 

bringen. Die PVD-Großanlage 

wurde eigens dafür umge-

� www.weidmann-plastics.com
www.oerlikon.com/coatingservices/de
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http://www.helios-systems.de
http://www.strack.de
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Ob Doppelwürfel, Etagenwende- 

Werkzeug, Drehteller oder Indexplatte 

mit Robot-Transfer: FOBOHA setzt 

den Maßstab für Wirtschaftlichkeit.

FOBOHA GmbH, Im Mühlegrün 8, D-77716 Haslach

 Hervorragende Wiederholgenauigkeit

 Modulare Werkzeugsysteme

 Austauschbarkeit der Formteile   

 auch bei hohen Kavitätszahlen

Ihr direkter Draht für Mehrwert 

beim Spritzgießen: +49 7832 798-0

www.foboha.com 

FOBOHA setzt den Maßstab – auch bei den Einkomponenten-Werkzeugen

Besuchen Sie uns 
auf der K 2007
Halle 1, Stand 1 A 2414. – 18. Oktober 2008
Stand B3-3128

Portable Prüf- und Einstellstation von Strack Norma

Koffer voller Prüfmittel

F
ür die einfache und 

schnelle Prüfung ver-

schiedener Sensortypen 

hat die Strack Norma GmbH 

& Co. KG, Lüdenscheid, die 

handliche Prüf- und Einstell-

station Z7686-P entwickelt. 

Das Gerät checkt mecha-

nische, induktive, kapazitive 

und fotoelektrische Sensoren 

sowie Ultraschallsensoren auf 

deren einwandfreie Funktion. 

Die Betriebsspannung wird 

mit einer 9V-Batterie (Typ 

IEC 6LR61) sichergestellt. Eine 

Leuchtdiode gibt optisch Aus-

kunft über den Ladezustand 

des Geräts. Eine Abschalt-

automatik, die 30 Sekunden 

nach dem Nichtgebrauch den 

Z7686-P abschaltet, gewähr-

leistet den energiesparenden 

und somit nachhaltigen Ge-

brauch.

 Prüfung induktiver             
 Sensoren
Ausgestattet mit einer au-

tomatischen PNP/NPN-Er-

kennung, die mittels eines 

Summers und einer Leucht-

diode angezeigt wird, sowie 

die Anschlussmöglichkeit für 

PNP- und NPN-Geräte sorgen 

für technischen Komfort für 

verschiedene Sensortypen mit 

einer Betriebsspannung von 

10 bis 30 V/DC. Die Prüf- und 

Einstellstation verfügt zu-

sätzlich über eine eingebaute 

Stahlplatte zur Prüfung von 

induktiven Sensoren.

Die Grundausstattung enthält 

den Koffer inklusive der Prüf- 

und Einstellstation und einer 

Batterie. Die notwendigen 

Anschlusskabel und Adap-

ter können, auf den eigenen 

Bedarf abgestimmt, mitbe-

stellt werden. Das optional 

erhältliche Zubehör kann in 

den dafür vorgesehenen Aus-

sparungen im Koffer unterge-

bracht werden.

� www.strack.de 

Prüf- und Einstell-
station Z7686-P von 
Strack Norma
Foto: Strack Norma
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Mehrkomponententechnik
Gasinnendrucktechnik
Prozessoptimierung
Strahlenvernetzen
Klimakonditionier
- anlagen
- technik
Analytik

- Anzeige -

Wendemaschinen erleichtern das Drehen tonnenschwerer Spritzgießwerkzeuge bei Takata-Petri PlasTec

90 Grad in einer Minute

W
enn tonnenschwere 

Spritzgießwerk-

zeuge für War-

tungs- oder Reparaturarbeiten 

gewendet werden müssen, ist 

dies ohne geeignete Hilfs-

mittel ein zeitraubendes und 

dazu für Mensch und Maschi-

ne gefährliches Unterfangen. 

Abhilfe schafft hier eine spe-

ziell für diese Aufgabe ent-

wickelte Wendemaschine der 

Wallraven GmbH & Co KG aus 

dem nordrhein-westfälischen 

Wassenberg, wie es der Ein-

satz beim Automobilzulieferer 

Takata-Petri PlasTec GmbH in 

Bad Kissingen zeigt.

 Früher waren es                     
 20 Minuten
Takata-Petri ist als Hersteller 

von Insassenschutzsystemen 

und -komponenten in den 

weltweit operierenden japa-

nischen Takata-Konzern mit 

ca. 33.000 Mitarbeitern einge-

bunden. Zum Produktportfolio 

zählen Lenkräder, Airbags, Si-

cherheitsgurte, Innenraum-

verkleidungen, Kindersitze, 

Elektronik und Sensorik. Das 

Werk in Bad Kissingen gehört 

zum Geschäftsbereich Tech-

nische Kunststoffe.

Hier kam 15 Jahre lang täg-

lich ein Kran zum Einsatz. 

„Wir arbeiten mit rund 50 

Spritzgießwerkzeugen, wovon 

einige 25 Tonnen wiegen“, so 

Fertigungsplaner Kuhn. Da-

von müssen täglich mindes-

tens ein bis zwei Stück wegen 

Wartungen gewendet werden. 

Dafür musste der Kran herhal-

ten. 20 Minuten dauerte die-

se Prozedur im Durchschnitt, 

wofür das Werkzeug an den 

Kran gehängt und schließ-

lich in die gewünschte Posi-

tion manövriert wurde. „Das 

ist ein riskantes Vorgehen“, 

meint Wallraven-Geschäfts-

führer Thomas Esser. „Da die 

sehr gewichtigen Werkzeuge 

beim Anheben in Bewegung 

kommen, kann es leicht ge-

schehen, dass sie beschädigt 

werden oder im schlimmsten 

Fall ein Mitarbeiter verletzt 

wird.“ Zudem sei es schwierig, 

die schwingende Ladung vom 

Kran exakt abzusetzen.

 Per Knopfdruck schnell          
 gewendet
Eine schnellere und sicherere 

Lösung ist ein Werkzeugwen-

der, der per Knopfdruck die 

Geräte umdreht. „Mit einem 

Gabelstapler kann die Win-

kelplattform der Maschine 

beladen werden“, sagt Tho-

mas Esser. Ausgestattet sind 

die Wender mit einem hy-

draulischen Getriebe oder mit 

einem elektromechanischen 

Antrieb und können zwischen 

200 kg und 25 t Gewicht tra-

gen. Innerhalb von einer Mi-

nute werden die Werkzeuge 

per Knopfdruck um 90 Grad 

gewendet. Da jedes Werkzeug 

andere Abmessungen und Ge-

wichte hat, baut Wallraven in-

dividuell abgestimmte Maschi-

nen, die mit Tastensteuerung, 

automatischer Abschaltung, 

Sicherheitskontaktleiten und 

einseitigem Auflageprisma 

ausgestattet sind. So besteht 

bei diesem Vorgang keine Ge-

fahr mehr für die Mitarbeiter 

und auch das zu wendende 

Produkt bleibt unbeschädigt.

Für die Firma Takata-Petri 

PlasTec, die mit dem Kran rund 

20 Minuten brauchte, um ihre 

Werkzeuge zu wenden, bedeu-

tet dies 19 Minuten Zeiter-

sparnis und einen wesentlich 

geringeren Kraftaufwand pro 

Wendevorgang.

Kuhn schätzt an der Maschine, 

dass sie sehr einfach zu hand-

haben und massiv ist. „Wir ar-

beiten nun schon seit 2005 mit 

dem Wender und hatten noch 

keine technischen Probleme 

damit.“ Ein weiterer Pluspunkt: 

Den Wender gibt es nicht nur 

mit Hydraulikgetriebe, son-

dern auch ausgestattet mit 

einem elektromechanischem 

Antrieb. „Diese Version braucht 

weniger Platz als die Hydrau-

lik“, so Thomas Esser. Bis zu 5 t 

Gewicht kann dieser Wender 

tragen. Zudem besteht die Op-

tion, einen Drehkranz an der 

Maschine anzubringen, um 

Werkzeuge auch in beengten 

Platzverhältnissen wenden zu 

können. „So kann von einer 

Position der Wender be- und 

entladen werden“, sagt Esser. 

Ohne Drehkranz müsse auf ei-

ner Seite aufgeladen werden 

und auf der anderen Seite nach 

der 90 Grad-Drehung wieder 

entnommen werden.

� www.wallraven.de
www.takata.com

Bis zu 25 Tonnen wiegen die Spritzgießwerkzeuge, die Takata-Petri Plastec im 
Werk Bad Kissingen für Wartungsarbeiten wenden muss. Hierfür kommt seit 2005 
diese Wendemaschine zum Einsatz                                                                 Fotos: Wallraven

Mit einem Hy-
draulikgetriebe 
sind die Werk-

zeugwender 
von Wallraven 

ausgestat-
tet, die bis 

zu 25 Tonnen 
schwere Pro-

dukte wenden 
können. Per 
Knopfdruck 

wird der Vor-
gang gestartet, 

der circa eine 
Minute dauert

http://www.foboha.de
http://www.bahsys.de
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Bremskomfort der Zukunft mit Ticona!

Fortron® PPS für die Parkbremse von morgen
Die neuen, schon heute von verschiedenen Herstellern serienmäßig 
angebotenen elektromechanischen Parkbremssysteme bieten höheren 
Komfort, mehr Sicherheit und auch mehr Platz im Innenraum als die 
bisher übliche mechanische Parkbremse. Sowohl die miteinander ver-
schweißten Gehäuseteile als auch Funktionsteile im Innern der Bremse 
bestehen aus glasfaserverstärktem Fortron® PPS. Das leichtfließende 
PPS zeichnet sich beim Verarbeiten durch seine Gratarmut aus, es hält 
im täglichen Einsatz am Fahrzeugunterboden extremen Belastungen 
wie etwa Steinschlag und Temperaturschwankungen stand.

www.ticona.com

P E R F O R M A N C E   D R I V E N   S O L U T I O N S 

M
it der Einführung ei-

nes Kunststoff-Puzz-

les will Protomold, 

Mosbach, eine Hilfestellung 

für die Wahl des richtigen 

Kunststoffs geben. Das farbi-

ge Puzzle beschreibt neun der 

thermoplastischen Kunststof-

fe, die am häufigsten für das 

Schnellspritzgießen verwendet 

werden. Mit dem Würfel sollen 

Designer, Konstrukteure und 

neue Nutzer des Spritzgieß-

verfahrens ein Hilfsmittel er-

halten. Es baut auf dem Erfolg 

des Musterwürfels (bekannt 

auch als Faltwürfel) von Pro-

tomold auf. Der Musterwürfel 

veranschaulichte die zahlrei-

chen, verfügbaren Oberflä-

chenausführungen und gute 

und schlechte Designvarian-

ten für Modelle, die im Spritz-

gießverfahren hergestellt 

werden. „Die Nachfrage nach 

dem Musterwürfel war enorm, 

und wir sind uns sicher, dass 

das Kunststoff-Puzzle noch 

beliebter sein wird. Es ist nicht 

nur eine hervorragende Infor-

mationsquelle, sondern macht 

auch Riesenspaß“, sagte John 

Tumelty, Geschäftsführer von 

Protomold.

� www.protomold.de 

     Foto: Protomold

Kunststoff- 
Puzzle

Dänischer und deutscher Werkzeugmacher schließen Vertriebsvereinbarung 

Sønderborg vertreibt Produkte
von Gammaflux in Skandinavien

E
ine Vertriebsvereinba-

rung für ihre Heißkanal-

Temperaturregler hat die 

Gammaflux Europe GmbH, 

Wiesbaden, mit dem dänischen 

Werkzeugmacher Sønderborg 

Værktøjsfabrik abgeschlossen. 

„Mit Sønderborg Værktøjsfabrik 

verbindet uns eine langjährige 

erfolgreiche und vertrauens-

volle Zusammenarbeit. Mit 

Sønderborg als Partner können 

wir die Kundenbetreuung und 

-beratung sowie den Vertrieb 

und den Service der Heißkanal-

regler von Gammaflux in allen 

skandinavischen Ländern inten-

sivieren. Zugleich können wir 

mit der Präsenz vor Ort alle Ab-

läufe beschleunigen und kurze 

Reaktionszeiten bei Service und 

Störungsbeseitigung sicherstel-

len“, sagte René Bertschi, Ge-

schäftsführer bei Gammaflux 

Europe. Sønderborg bezieht 

bereits seit vielen Jahren Heiß-

kanalregler von Gammaflux und 

verfügt daher über umfassende 

Erfahrungen mit dem Einsatz 

dieser Hochleistungsregler an 

Heißkanalwerkzeugen, spezi-

ell an Werkzeugen mit hoher 

Kavitätenzahl. Darüber hinaus 

macht Sønderborg mit der Ver-

triebskooperation einen wich-

tigen Schritt in Richtung Kom-

plettanbieter – es kann seinen 

Werkzeugkunden in Zukunft 

zusammen mit dem Präzisi-

ons-Spritzgießwerkzeug einen 

entsprechend leistungsfähigen 

und reaktionsschnellen Heißka-

nalregler liefern. Die Familie der 

TTC-Hochleistungsregler von 

Gammaflux bietet Anwendern 

den neuesten Stand der Heiß-

kanal-Regeltechnologie. Die 

Regler sind für Spritzgieß-An-

wendungen mit bis zu 640 Re-

gelzonen vorgesehen. Die LEC-

Regler eignen sich für kleinere 

Heißkanalsysteme mit zu bis 24 

Regelzonen. Sie sind für zwei, 

sechs oder zwölf Zonen verfüg-

bar. Alle Regler sind modular 

aufgebaut, so dass sich Re-

gelkarten einfach entnehmen, 

hinzufügen oder ersetzen las-

sen. Sønderborg Værktøjsfabrik, 

gegründet 1973, zählt heute zu 

den führenden Herstellern von 

hochpräzisen Spritzgießwerk-

zeugen mit hoher Kavitätenzahl. 

Deren Hauptanwendungsgebiet 

ist die Großserienfertigung von 

Kunststoffteilen für die Phar-

ma-, Telekommunikations- und 

Elektronikindustrie in Europa. 

Das Privatunternehmen ist im 

Besitz von CEO Henrik Schwartz 

(90%) und Vertriebsleiter Ken-

net Madsen (10%) und beschäf-

tigt 30 Mitarbeiter.

� www.gammaflux.de 

http://www.ticona.com
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Einzelnadelverschlusslösung Z10710/... wird in zwei Standardgrößen erhältlich sein

Neue Nadelantriebseinheit von Hasco

M
it dem neuen 

Z10710/... Universal 

Nadelventil bietet 

die Hasco Hasenclever GmbH 

+ Co KG, Lüdenscheid, eine 

Einzelnadelverschlusslösung, 

die dank Universalität und 

Modularität zahlreiche Ein-

schränkungen für den Anwen-

der vermeidet. Das System ist 

kompakt und lässt sich auch 

in kleine Formen mit geringer 

Aufbauhöhe integrieren.

Gängige Einzelnadelver-

schlusslösungen führen in der 

Praxis oft zu Problemen. So 

erzeugt Schmelzeteilung Bin-

denähte auf flächigen Teilen, 

die Auswahl an Düsenlängen 

und Durchmessern ist be-

schränkt und die Ergebnisse 

aus Einfach-Kleinserienwerk-

zeugen lassen sich nicht ein-

fach in Serienwerkzeuge mit 

mehreren Kavitäten portieren, 

da sich der Düsentyp dabei 

vollständig ändert. Auch führt 

die Baugröße der handelsüb-

lichen Einzelnadelverschluss-

düsen zu großen Aufbauhöhen 

und Werkzeuggrößen. 

Die neue, in zwei Standard-

größen erhältliche Nadelan-

triebseinheit kann mit allen 

Techni Shot- und Valve Shot-

Düsen von Hasco kombiniert 

werden. Damit erschließt sich 

dem Anwender ein breites 

Spektrum an Düsenbautypen, 

Massekanaldurchmessern und 

Düsenlängen bis 300 mm, Na-

delführungs- und Anschnitt-

varianten. 

Anwendungen aus dem tech-

nischen Bereich mit unter-

schiedlichsten Artikelgewich-

ten und Füllstoffen können 

ebenso realisiert werden, wie 

Verpackungs- oder Medizin-

technikapplikationen. Ein Vor-

teil des Z10710/... ist, dass die 

Einheit sowohl als Einzeldüse, 

zentral in der Formmitte, als 

auch als Antriebseinheit zwi-

schen Heißkanalverteiler und 

Düse eingesetzt werden kann. 

Damit lassen sich die in Vor-

serien- oder Prototypenwerk-

zeugen mit einem bestimmten 

Düsentyp gewonnenen Er-

kenntnisse ohne Probleme ins 

höherfachige Serienwerkzeug 

übertragen. Sogar der Einsatz 

verwendeter Komponenten 

aus dem Vorserienwerkzeug ist 

möglich. So sinken die Kosten 

für das Serienheißkanalsystem 

erheblich.

Beim Einsatz des Z10710/... 

zwischen Heißkanalverteiler 

und Düsenkopf kommen wei-

tere Vorteile zum Tragen. Die 

axiale Wärmeausdehnung des 

Verteilerbalkens hat keinerlei 

Einfluss auf die Nadelpositi-

on oder Nadelführung. Eine 

Durchbiegung der Nadel wird 

somit vermieden. Das opti-

male L/D-Verhältnis durch die 

geringe Nadellänge erhöht 

die Lebensdauer von Nadel 

und Anschnitt. Die Nadelan-

triebseinheit wird entweder 

pneumatisch, durch außen an 

der Form angebrachte Spezi-

alzylinder betätigt, bei denen 

die Nadelposition am Zylinder 

fein justiert werden kann, oder 

es kommen kompakteste hy-

draulische Antriebseinheiten 

zum Einsatz, die ins Werkzeug 

integriert werden. Die Hub-

länge lässt sich bei beiden An-

triebsarten von 2 bis zu 17 mm 

variieren. 

Die Position der Verschluss-

nadel ist eindeutig bestimmt. 

Eine Indexfläche am Nadelkopf 

ermöglicht die Anpassung der 

vorderen Nadelkontur an die 

Artikelgeometrie und sichert 

die Nadel gegen Verdrehen.

Mit dem Z10710/... findet keine 

Schmelzeteilung statt, so dass 

Bindenähte, die besonders an 

flächigen Sichtteilen störend 

wirken, in Kombination mit 

dem geeigneten Hasco-Dü-

sentyp vollständig vermieden 

werden können. Durch groß-

zügig ausgelegte Massekanäle 

sind die Druckverluste im Sys-

tem gering. Die Umlenkung 

der Schmelze ist weich und 

ohne tote Ecken und Kan-

ten. Das vermeidet Scherung 

und Materialabbau.  Auch 

für verarbeitungstechnisch 

anspruchsvolle Kunststoffe 

mit Glasfaseranteil, lässt sich 

das Z10710/... einsetzen. Ein 

spezielles Anwendungsgebiet 

sind Etagen- und Tandemwer-

kzeuge. Da der Nadelantrieb 

zwischen Düse und Verteiler 

positioniert werden kann, sind 

Back-to-Back-Anordnungen 

mit individuellem Nadelan-

trieb leicht zu realisieren. Die 

Aufbauhöhe der Etagenmitte 

(Abstand Anschnitt zu An-

schnitt) kann bis auf 250 mm 

reduziert werden.

� www.hasco.com 
Neue Nadelantriebseinheit Z10710/... von Hasco
                                      Foto: Hasco Protomold fertigte für Noise Limit ApS Formteile in nur fünf Tagen

Schnelle Prototypen 
für PC-Lüfter

M
it SilentFlux hat die 

Noise Limit ApS, 

Kopenhagen/Däne-

mark, ein Kühlsystem für PCs 

entwickelt, das schnell ro-

tierende Lüfter, die Luft auf 

einen Aluminium-Wärme-

ableiter blasen, überflüssig 

macht. SilentFlux-Lösungen 

sind hermetisch versiegelte, 

selbst zirkulierende Flüssig-

keitskreise ohne bewegliche 

Teile, die mit einem geringeren 

Luftstrom mehr Wärme ablei-

ten können. Da der Luftstrom 

in den meisten PCs die Haupt-

geräuschquelle ist, wird durch 

dessen Reduzierung auch der 

Lärmpegel erheblich gesenkt. 

Während des über zwei Jah-

re laufenden Entwicklungs-

prozesses war der Bedarf an 

schnellen Prototypen in ver-

schiedenen Phasen für Noise 

Limit eine Hauptanforderung, 

da das Unternehmen seine 

Ideen potenziellen Kunden 

global vorstellen wollte. Der 

SilentFlux-Kühler besteht 

zwar aus Aluminium, aber zur 

Befestigung des Produkts am 

Motherboard sind auch diverse 

Kunststoffteile notwendig.  „In 

der Entwicklungsphase muss-

ten wir Musterteile herstellen, 

die dem Produktionsdesign 

entsprachen“, erläutert Torben 

Lange, CEO von Noise Limit. „Bei 

der maschinellen Bearbeitung 

von Kunststoffteilen ergeben 

sich unterschiedliche mecha-

nische Eigenschaften. Wir 

brauchten Formteile aus dem 

Endmaterial. Aber die meisten 

Firmen hatten Vorlaufzeiten 

von sechs, sieben oder sogar 

acht Wochen. Leider reichen 

derartige Zeitrahmen in der 

IT-Industrie nicht aus.”

Der Unternehmer fand schließ-

lich den Kontakt zu The Pro-

tomold Company, Telford/UK. 

Das Unternehmen bietet an, 

Formteile in fünf Tagen zu 

fertigen. Er reichte über den 

„Teiletester“ auf der Proto-

mold-Website ein Design ein. 

„Innerhalb einer Stunde nach 

Vorlage unseres Designs er-

hielten wir Feedback von Pro-

tomold mit Vorschlägen, wie 

wir das Design im Hinblick 

auf die Serienherstellung per 

Spritzgießverfahren opti-

mieren konnten”, lobt Lange. 

Während der Entwicklung 

von SilentFlux nahm Noise 

Limit den Service von Proto-

mold mehrmals in Anspruch. 

„Heute werden die Teile hier 

vor Ort montiert und morgen 

an unseren potenziellen Kun-

den nach Taiwan verschickt. 

Ein Service von Protomold ist 

außerdem unser Back-up, falls 

die Produktionswerkzeuge aus 

Asien verspätet eintreffen oder 

kaputtgehen. Wenn ein Kunde 

wartet, weiß ich, dass Proto-

mold bei Bedarf ein einsatzfä-

higes Werkzeug bereitstellt”, 

erklärt der Unternehmer.

Das Potenzial von SilentFlux 

ist enorm. Allein der weltwei-

te PC-Markt umfasst 300 Mio. 

Einheiten pro Jahr, ohne An-

wendungsbereiche wie Spiel-

konsolen und Medienzentren 

mitzurechnen. Noise Limit hat 

bereits einen Herstellungs-

vertrag mit einem führenden 

deutschen Unternehmen ab-

geschlossen.

� www.protomold.de 

Blick in die
Fertigung 

Foto: Protomold

http://www.ferromatik.com/


Preisgekrönte Designleuchten aus Makrolon® wie die des

Interieurherstellers koziol® gewinnen durch ein sonniges Orange

oder zartes Himmelblau an Ausstrahlung. Das Bayer Fantasia

Programm verleiht Kleinstserien oder limitierten Auflagen 

individuelle Farben und Spezialeffekte. Blau metallic mit Indigo,

lichtdurchflutetes Weiß mit Magenta . . . alle Kombinations -

möglichkeiten werden mit fünf Farb-Technologien von Tauch -

verfahren und Compoundierung über Inmold-Decoration sowie 

speziellen Coating-Effekten bis zu hochreinen Farbkonzentraten für

optische Anwendungen realisiert. Für die optimale Lösung bietet

unser Color Competence Center Know-how in allen Facetten.

Mehr über den Makrolon Effekt erfahren Sie hier: 

www.makrolon-effekt.de. Wie er sich maßgeschneidert für Sie 

auswirkt, erfahren Sie aber nur in einem persönlichen Gespräch:

+39 0239 78 24 05.

Makrolon Effekt = unbegrenzte Farbeffekte
für limitierte Auflagen
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Halle B4 / Stand B4-4208

Fakuma 

in Friedrichshafen 

vom 14. bis 18.10.2008

Besuchen Sie uns auf der

Köbelin schloss Entwicklungsprojekt mit Rexam Pharma erfolgreich ab

Reinraum-Werkzeuge für 
Vials aus Kunststoff

E
in Projekt zur Fertigung 

verschlossener Vials 

– das sind 2-ml-Behäl-

ter für die Pharmaindustrie 

– hat die Köbelin Formenbau 

GmbH, Eichstetten, kürzlich 

abgeschlossen. Erstmals kam 

dabei Kunststoff zum Einsatz, 

bis dahin wurden diese Vials 

ausschließlich aus Glas pro-

duziert.

In Zusammenarbeit mit Rexam 

Pharma, einem Hersteller von 

Pharmaverpackungen und 

medizinischen Kunststofftei-

len, gelang es Köbelin, Rein-

raum-Werkzeuge für Phar-

ma-Behälter aus COC (Cyc-

loolefin-Copolymer) und die 

dazugehörigen Verschluss-

stopfen aus TPE zu entwickeln 

und zu fertigen. 

 Fügen nach dem          
 Spritzgießen

Die Teile werden heute in 

einem Reinraum der ISO-Klas-

se 5 (100/A nach US-Standard) 

gefertigt und unmittelbar 

nach dem Spritzprozess ohne 

Zwischenstation zusammen-

gefügt. Nach diesem Vorgang 

ist das Vial dicht verschlossen, 

was eine Kontamination des 

Füllraums bei der Weiterver-

arbeitung ausschließt. Hier-

durch entfällt das bei solchen 

Produkten sonst notwendige 

Reinigen und Sterilisieren 

vollständig.

Dass der Bau von Werkzeu-

gen für anspruchsvollste 

Reinraumanwendungen heu-

te möglich ist, ist auch ein 

Verdienst der Werkzeugkon-

strukteure. 

Deren Fachwissen über die 

richtige Auswahl von Be-

schichtungen zur leichten 

Entformbarkeit, den Verzicht 

auf Schmiermittel etwa bei 

Entformungselementen und 

die passende Wahl von Heiß-

kanalsystemen ist für die 

Einhaltung der hohen Anfor-

derungen wie bei Reinraum-

klasse 5 entscheidend.

 Partikelemissionen            
 werden vermieden

Laut Aussagen von Geschäfts-

führer Joachim Köbelin liegt 

das besondere Know-how 

seines Unternehmens in der 

Vermeidung von Partikel-

emissionen des Werkzeugs 

während des Spritzgießpro-

zesses bis zur Entformung. 

Das heißt alle Bereiche im 

Spritzgießwerkzeug – von der 

Angusstechnik über die Ober-

flächenbeschaffenheit und 

Entlüftung der Kavitäten, bis 

hin zur Entformung und Zen-

trierung für das Entnahmege-

rät – spielen bei der Konstruk-

tion einer Spritzgießform für 

die Reinraumanwendungen 

eine bedeutende Rolle.

Für den Betrieb von Werk-

zeugen in hohen Reinraum-

klassifikationen sei die rich-

tige Stahlauswahl und Härte 

ebenso wie die Oberflächen-

behandlung und der Einsatz 

spezieller Beschichtungen zur 

Minimierung von Abriebpar-

tikeln von großer Wichtigkeit, 

ergänzte Köbelin.

� www.koebelin.com 

Vials für die 
Pharmaindustrie 
– die Werkzeuge 
dafür kamen aus 
Eichstetten 
Foto: Köbelin
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Technik und Ästhetik in einer Extrusionsanlage vereint 

Profil-Linie im „Italian Style“

F
riul Filiere SpA, Buia/Ita-

lien, stellt mit seiner neu-

en Extrusionslinie Omega 

S zur Herstellung von Profilen 

eine gleichermaßen ästhe-

tische wie technisch ausge-

reifte Lösung vor. 

Als Produkt des „Italian Style“ 

beschreibt der Maschinenbau-

er, der hier in Deutschland von 

der Hamburger Rolf Schlicht 

GmbH vertreten wird, seine Li-

nie, die dank ihres besonderen 

Designs elegant und modern 

wirkt. 

Als technische Features nennt 

der Hersteller einen Schalt-

schrank am Extruder und einen 

an der Nachfolgeeinheit, was 

die simultane Verwaltung aller 

Daten und Maschinenfunk-

tionen ermöglicht. Weiterhin 

überzeuge die Linie durch ih-

ren um bis zu 40% geringeren 

Energieverbrauch und ihre 

auf rund das Doppelte gestei-

gerte Produktionsleistung im 

Vergleich zu dem Vorgänger-

modell. Mit einer Schnecke 

sollen sich alle Thermoplaste 

bei gleich bleibender Produkt-

qualität verarbeiten lassen. Für 

ein schnelles Austauschen von 

einzelnen Mechatronik-Mo-

dulen sorgt die so genannte 

Plus-in-Technologie. 

Lieferbar sind vier Extruder-

einheiten S45, S60, S80 und 

S100 mit Schneckendurch-

messern zwischen 45 und 100 

mm und Längen von 25 oder 

30 D, die wiederum mit drei 

unterschiedlichen Schnecken-

geschwindigkeiten erhältlich 

sind. 

� www.friulfiliere.it 
www.schlicht-gmbh.de

Die Profil-Linie Omega S vereint 
technische Features mit ansprechen-
dem Äußeren          Foto: Friul Filiere

Energie sparen ist Kernthema auf VDI-Fachtagung „Extrusionstechnik“ - Tagungsleiter erklärt warum

„Wir müssen die effektivsten Extrusionsanlagen bauen“

R
und 130 Gäste infor-

mierten sich beim VDI- 

Wissensforum „Extru-

sionstechnik“ am 18. und 19. 

Juni im Bonner Maritim Hotel 

über die neuesten Maschinen-

entwicklungen und diskutier-

ten derzeitige Branchentrends. 

In den Mittelpunkt der Veran-

staltung hatten die Organisa-

toren ganz bewusst das Thema 

Energieeffizienz gerückt. „Wir 

müssen in Deutschland und 

Europa die effektivsten Anla-

gen bauen, damit wir wettbe-

werbsfähig bleiben“, erklärte 

Kurt Huth, Tagungsleiter und 

Vorsitzender des VDI-Fach-

beirats Extrusionstechnik im 

Exklusiv-Gespräch mit der 

K-ZEITUNG. „Die erste Hürde 

hat die Extrusionsbranche ge-

nommen: Die Anlagen arbei-

ten heute rationeller und mit 

höheren Leistungen, dadurch 

konnten die Extrusionskosten 

insgesamt und vor allem die 

Personalkosten gesenkt wer-

den“, weiß Huth. Dank dieser 

Entwicklung ließe sich auch in 

Deutschland und Westeuropa 

wieder profitabel produzieren. 

Wenn Verarbeiter also Produk-

tionsstätten in Osteuropa und 

Asien aufbauen, dann nicht 

unbedingt auf Grund der 

geringeren Personalkosten, 

sondern vor allem, um neue 

Märkte zu erschließen. Huth, 

der seit Jahren mit seinem 

Unternehmen Plastconsul-

ting, Bobingen, Verarbeiter 

und Maschinenbauer berät, ist 

sicher, dass dieser Schritt der 

erste in die richtige Richtung 

war, der zweite aber unbedingt 

folgen muss: „Gerade vor dem 

Hintergrund der derzeitigen 

Marktberuhigung in der Ex-

trusionsbranche ist es enorm 

wichtig, die Energiekosten 

von Extrusionsanlagen zu mi-

nimieren.“ 

 Druck von                       
 Verarbeitern nötig

In der Vergangenheit lagen die 

Energiekosten nach den Mate-

rialkosten, den Personalkosten, 

den Abschreibungen und Zinsen 

sowie Instandhaltungs-, Lager 

und Transportkosten auf Platz 

5 oder 6 der Kostenaufstellung 

für ein extrudiertes Produkt. 

„Dies hat sich längst geändert: 

Heute sind die Energiekosten 

in Westeuropa auf Platz 3 und 

in Osteuropa sogar auf Platz 2 

direkt hinter die Materialkos-

ten geklettert.“ Damit rückt 

für die Extrudeure das Thema 

„energieeffiziente Anlagen“ in 

einem der wichtigsten Themen 

geworden.“ Nach Ansicht von 

Huth muss die Initiative von 

den Verarbeitern ausgehen: 

Sie müssten Druck auf die Ma-

schinenhersteller ausüben und 

ihnen garantierte Verbrauchs-

werte abverlangen. Nur so 

seien die Maschinenhersteller 

gezwungen, ihre Anlagen zu 

optimieren. „Damit helfen die 

Verarbeiter schließlich nicht 

nur sich selbst, sondern dem 

gesamten westeuropäischen 

Markt. Unsere Maschinen-

bauer können sich nur dann 

gegenüber den Wettbewer-

bern aus beispielsweise China 

behaupten, wenn sie die ener-

gieeffizientesten Anlagen an-

bieten. Nur so bleiben unsere 

Maschinenbauer die weltweit 

besten.“ 

 Genug Einsparpotenziale        
 vorhanden 

Nach Meinung von Huth 

hat ein Umdenken bezüglich 

des Energieverbrauchs in der 

Branche zwar schon begon-

nen, es könnte aber schneller 

voranschreiten. „Gerade in den 

letzten beiden Jahren, in denen 

die Extrusionsbranche boom-

te, hatten die Maschinenbauer 

kaum Zeit für Weiterentwick-

lungen, das muss sich schleu-

nigst ändern.“ Denn neben 

den Investitionskosten werden 

heute bei einem Maschinen-

kauf die Unterhaltskosten, die 

so genannten life-cycle costs 

diskutiert. Der Tagungsleiter 

ist recht optimistisch, dass 

der Durchbruch in puncto 

niedrige Energiekosten in Eu-

ropa zu schaffen ist.“ Ausrei-

chend Einsparpotenziale sind 

jedenfalls vorhanden. Diese 

Einschätzung kam auch in den 

Vorträgen ganz klar zum Aus-

druck. Viele Komponenten ei-

ner Produktionsanlage laufen 

noch nicht effizient genug. So 

arbeite beispielsweise ein heu-

tiger Extruder nur mit einem 

Wirkungsgrad von 40 bis 75%. 

Hohe Einsparpotenziale sahen 

die Referenten auch bei Kühl-

aggregaten, hier wurden sogar 

Einsparpotenziale von 75% 

genannt. 

Neben dem Thema Ener-

gieeffizienz widmete sich 

die VDI-Tagung den Themen 

Rohstoffkosten-Einsparpo-

tenziale durch neue tech-

nologische Entwicklungen, 

wie Coextrusion von mehr 

als 5-schichtigen Produkten, 

Mikrolayer, Füllstoffen und 

Schäumen sowie der Prozess-

Sicherheit und Qualitätssiche-

rung als Möglichkeiten, neuen 

Gesetzen und Vorschriften zu 

begegnen und Risiken im Be-

reich Produkthaftung zu ver-

ringern. (re)

� www.vdi.de 

Brampton Engineering mit Lösung für Extruderanordnung

Erster 11-Schicht-Kopf 
ausgeliefert

G
enau 77 Coextrusi-

ons-Folienblasköpfe 

SCD für sieben bis elf 

Schichten hat die kanadische 

Brampton Engineering (BE), 

Brampton, Ontario, in den 

vergangenen Jahren verkauft 

und sagt selbst, dass sie damit 

marktführend ist. 

Mit der Entwicklung des 

stromlinienförmigen Coextru-

sionskopfs SCD sei es gelungen, 

den ersten kommerziell erfolg-

reichen Mehrschichtkopf, zu-

nächst für sieben, später für 

acht, neun, zehn und jetzt für 

elf Schichten in den Markt zu 

bringen. 

Auch für die Anordnung der 

vielen Extruder um das Werk-

zeug hat BE eine Lösung zu 

bieten, die ohne allzu lange 

Schmelzeleitungen auskommt 

und dem Maschinenbediener 

genug Handlungsspielraum 

zwischen den einzelnen Ma-

schinen lässt: Jeweils zwei Ex-

truder werden in Huckepack-

Version angeordnet. Im Falle 

der 11-Schicht-Linie sind zwei 

Huckepack-Ausführungen 

und sieben Einzelextruder ra-

dial um das Werkzeug ange-

ordnet. 

� www.be-ca.com

Den ersten 11-
Schicht-Folien-

blaskopf lieferte 
BE jetzt an einen 

Kunden aus
Foto: Brampton 

Engineering

INNOVATIONEN 
IN KUNSTSTOFF

PROFILE / PLATTEN /
APPARATEBAU / SPRITZGUSS

www.k-profile.com

den Mittelpunkt des Interes-

ses. „Neben dem steten Inter-

esse der Verarbeiter, die Roh-

stoffkosten zu minimieren, ist 

heute die Energieersparnis zu 

- Anzeige -

http://www.k-profile.com
http://www.grafe.com
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D
er italienische Rohr-

hersteller Riccini S.r.l., 

Perugia, wird in Kür-

ze eine neue Extrusionslinie 

von Krauss Maffei Berstorff, 

München, zur Herstellung von 

Mehrschicht-Brunnenrohren 

aus PP in Betrieb nehmen. 

Brunnenrohre kommen zum 

Einsatz, um Trinkwasser aus 

Grundwasser zu gewinnen. 

Dazu werden sie bis zur wasser-

führenden Schicht in die Erde 

eingebracht. In diesem Bereich 

besitzen die Rohre Öffnungen, 

durch die das Wasser in den 

Rohrinnenraum eindringen 

kann. Bisher werden solche 

Brunnenrohre nach Angabe 

des Unternehmens vorzugs-

weise aus PVC hergestellt. 

Mit der neuen Anlage verfolgt 

Riccini einen alternativen An-

satz, bei dem als Rohrmaterial 

PP zum Einsatz kommt. Die 

Mittelschicht der Rohre ist mit 

CaCO3 gefüllt und wird mit dem 

Hauptextruder KME 105-36 B/

R hergestellt. Innen- und Au-

ßenschicht der Brunnenrohre 

bestehen aus ungefülltem PP, 

das von einem Coextruder KME 

45-30 B/R bereitgestellt wird. 

Die kompakte Bauweise des 

Coextruders gewährleistet die 

problemlose Integration in die 

Produktionslinie. Die einzelnen 

Schichten werden mit dem 3-

Schicht-Rohrkopf KM3L RKW 

75 zusammengeführt.

Der gelieferte Hauptextruder 

erweitert das Krauss Maffei 

Berstorff-Produktspektrum 

für Polyolefinrohre um eine 

neue Baugröße. Diese über-

zeugt mit ihrer maximalen 

Ausstoßleistung von 760 kg/h 

für PP und 1.100 kg/h für PE-

HD durch ein besonders günsti-

ges Preis-Leistungs-Verhältnis. 

Die PO-Extruder aus München 

zeichnen sich durch 36 D lan-

ge Verfahrenseinheiten aus. 

Damit erhöht sich sowohl der 

spezifische Massedurchsatz 

als auch die Gesamtausstoß-

leistung. Außerdem werde 

die Prozess-Sicherheit erhöht 

und der Verschleiß minimiert, 

so der Maschinenbauer. Das 

Schneckenkonzept verbessere 

die thermische und stoffliche 

Homogenität der Schmelze 

und führe zu relativ niedrigen 

Schmelzetemperaturen. Die 

neue Anlage soll in Italien im 

August dieses Jahres in Betrieb 

genommen werden. Als lang-

jähriger Kunde von Krauss Maf-

fei Berstorff betreibt Riccini 

bereits zwei Extrusionslinien 

mit insgesamt vier KME 90-36 

B/R-Extrudern zur Herstellung 

von Wellrohren aus PP.

� www.kraussmaffei.com

Battenfeld Extrusion

ideas

Er-We-Pa baut schnelle Produktionsanlage für Liquid Coating

Gut und schnell beschichtet
D

ie zu führenden Her-

stellern von Extrusions-

beschichtungsanlagen 

gehörende Er-We-Pa Davis 

Standard GmbH, Erkrath, hat 

jetzt eine Produktionsanlage 

für die Flüssigkeitsbeschich-

tung (Liquid Coating) gebaut, 

die mit 1,6 m Breite, 26 m 

Länge und 6,7 m Höhe zu der 

größten ihrer Art gehört. 

Bei einem Rollendurchmesser 

von bis zu 1 m und 2 t Ge-

wicht bei voller Rolle erreicht 

die Hightech-Anlage eine Be-

schichtungsgeschwindigkeit 

von 400 m/min. Sie verfügt 

neben dem automatischen 

Auf- und Abwickler über ei-

nen Schwebetrockner zur 

walzenlosen Führung und 

kann auch Folien mit einer 

Dicke von nur 6 μm beschich-

ten. Er-We-Pa erklärt, dass 

mit dieser anspruchsvollen 

Technik Etikettenfolien für die 

Lebensmittelindustrie z.B. für 

Bonbonverpackungen oder 

für Chipstüten hergestellt 

werden können. Hierzu wer-

den die Folien mit Klebstoffen 

oder Primer beschichtet. Auch 

selbstklebende Etiketten kön-

nen gefertigt werden.

Wie der Maschinenbauer selbst 

betont, gehören Erfahrung, 

Prozesskenntnis und Know-

how im Bereich Extrusions- 

Die jetzt gebaute Liquid Coating-Anlage gehört zu den größten, die je gebaut wurden                 
                                                                       Foto: Er-We-Pa

und Flüssigkeitsbeschichtung 

zu seinen Alleinstellungs-

merkmalen. Zum Angebot ge-

hören die weltweit schnellsten 

Beschichtungsanlagen mit 

Geschwindigkeiten von bis zu 

600 m/min genauso wie An-

lagen mittlerer Geschwindig-

keit. Dazu Chris Barton, Leiter 

Vertrieb und Marketing: „Wir 

bauen für kleine und große 

Losgrößen und bieten unseren 

Kunden Auftragswerke mit 

flexibel einsetzbaren Wechsel-

wagen, die viele verschiedene 

Beschichtungstypen möglich 

machen."

� www.er-we-pa.de

Riccini nimmt neue Extrusionslinie in Betrieb

PP-Mehrschichtrohre 
für Brunnenbau

Die 36 D-Einschneckenextruder 
gewährleisten eine hohe Produkt-
qualität und Wirtschaftlichkeit bei 
der Rohrherstellung
Foto: Krauss Maffei Berstorff

http://www.bex.battenfeld.com


Ionensprühstab verhindert elektrostatische Aufladung

Ladungsfrei über 
große Entfernungen

M
itte letzten Jahres 

führte die Sim-

co Nederland B.V., 

Lochem/Niederlande, den Io-

nensprühstab Thunder Ion in 

den Markt ein, der auf eine 

hohe Nachfrage bei industri-

ellen Anwendungen zur sta-

tischen Entladung traf. Einsatz 

findet er beispielsweise an Bo-

genschneidmaschinen, Längs-

schneidmaschinen, Beutelma-

schinen sowie an Wicklern. 

Beim Aufwickeln extrudier-

ter Kunststoff-Folien können 

elektrostatische Aufladungen 

zu Problemen, wie elektrischen 

Entladungen an Mitarbeitern, 

Anziehung von Staub sowie 

fehlerhaftem Wickeln führen. 

Allerdings ist herkömmlich 

durch den sich ändernden 

Wickeldurchmesser die Instal-

lation eines Ionisierungsstabs 

schwierig. Hier punktet der 

Thunder Ion, da er im Gegen-

satz zu bekannten Systemen 

über große Entfernungen 

und ohne Luftunterstützung 

die Neutralisierung der Luft 

übernehmen kann. Seit der 

Einführung des neuen Ioni-

sierstabs entwickelte der Her-

steller diesen stetig weiter. So 

heben sich heute das Design 

und die Funktion deutlich von 

herkömmlichen Systemen ab, 

betont Simco. Insbesondere 

die Bedienerfreundlichkeit sei 

bemerkenswert. „Selbst bei 

der Neutralisierung statischer 

Ladungen über große Entfer-

nungen oder bei hohen Ge-

schwindigkeiten oder sogar bei 

beidem ist der neue Stab noch 

nicht an seine Grenzen gesto-

ßen“, meldet das Unterneh-

men. Erreicht wird dies durch 

eine Kombination aus hoher 

Spannung, gepulstem Gleich-

strom und einer niedrigen 

Frequenz. Diese drei Funkti-

onen machen den Hauptun-

terschied zu herkömmlichen 

Wechselstrom-Ionisiergeräten 

aus. Austauschbare Emitter, 

eine niedrige Eingangsspan-

nung von 24 V Gleichstrom 

und eine LED-Anzeige sind 

nur einige der vielen weiteren 

Funktionen. 

� www.simco.nl 

Mit Hilfe des neuen Ionensprühstabs können Folien ohne 
elektrostatische Aufladung aufgewickelt werden 
                                                                                 Foto: Simco

Natürliche Leitfähigkeit in Prozessumgebung verhindert Probleme bei Verarbeitung von Endlosrollen

Rollenführung ohne Bahnverlauf

E
ine Lösung für die Pro-

bleme Bahnverlauf und 

Teleskopieren bei der 

Verarbeitung von Rollenwa-

re, wie Folien und Etiketten, 

entwickelten die Krantz Kom-

ponenten/Aachen, ein Ge-

schäftsbereich der Caverion 

GmbH, und die S-Leit Swiss-

engineering AG, Beckenried/

Schweiz, jetzt gemeinsam: 

Eine spezielle Klimaanlage er-

zeugt leitfähige Luft, die der 

Prozessumgebung ihre natür-

liche Leitfähigkeit zurückgibt 

und damit das Hauptproblem – 

die elektrostatische Aufladung 

der Rollen – unterbindet. 

Wie die beiden Unternehmen 

erklären, sind zwar seit lan-

gem Systeme im Einsatz, die 

sich mit der Verhinderung von 

Bahnverlauf und Teleskopie-

ren beschäftigen, allerdings 

behandeln diese nicht die 

Ursachen, sondern lediglich 

die Symptome. So ziele bei-

spielsweise ein Sensorsystem 

zur Bahnkantensteuerung 

auf die Korrektur der bereits 

„verlaufenen“ Bahn und nicht 

darauf, das Verlaufen selbst zu 

verhindern. 

Gerade bei der Verarbeitung 

von Etiketten- und Folienrollen 

ist eine präzise Zuführung der 

Materialbahn zu den Prozessen 

Drucken, Prägen, Stanzen, Ka-

schieren, Schneiden etc. eine 

entscheidende Voraussetzung 

für die Qualität der Produkte. 

Zum Bahnverlauf und zum Te-

leskopieren kommt es bei allen 

Verarbeitungsprozessen durch 

die Entstehung elektrosta-

tischer Überschussladungen. 

Diese Überschussladungen er-

höhen sich zum einen durch die 

Eigenschaften des Folien- bzw. 

Bahnmaterials, der Oberfläche 

und Beschichtung und zum 

anderen durch die Beschaf-

fenheit der Anlage und deren 

Komponenten. Außerdem er-

höhen periphere Energiefelder 

wie Gleichstrommotoren und 

bestimmte Trockenstrecken 

die Überschussladungen der 

Bahn und des Anlagensystems. 

Reduziert sich die elektrische 

Leitfähigkeit der umgebenden 

Luft, erhöhen sich zwangsläu-

fig auch die elektrostatischen 

Überschussladungen auf der 

Folie und in der Rolle. 

 Wie Ladungen                      
 entstehen …

Beim Umlenken der Bahn 

über eine Rolle wird die in-

nere Bahnseite gestaucht und 

die äußere Bahnseite gereckt, 

das heißt, die verschiedenen 

Atome innerhalb einer Bahn 

bewegen sich relativ zueinan-

der und laden sich auf. Ebenso 

kommt es zu Aufladungen bei 

Relativbewegungen zwischen 

der Bahn und den Maschi-

nenkomponenten und bei der 

Berührung unterschiedlicher 

Werkstoffe. Nach Aussage 

von S-Leit begünstigen auch 

Relativbewegungen innerhalb 

der aufgewickelten Rolle die 

Aufladung: je höher die Zug-

spannung, desto höher sind die 

die Rolle nicht. Also muss es 

das Ziel sein, diese elektrosta-

tischen Überschussladungen 

zu neutralisieren und damit 

einen geraden Folienlauf zu 

erreichen. S-Leit bietet hierzu 

Komplettlösungen an. Dabei 

berücksichtigt das Unterneh-

men auch, dass Anlagen und 

Walzen, die nicht ableitfähig 

sind, durch die Überschussla-

dungen der Folie aufgeladen 

werden, damit zu Kondensa-

toren werden und somit den 

Bahnlauf negativ beeinflus-

sen. 

 … und wie sie                    
 neutralisiert werden 

Daher umfasst das Leis-

tungsportfolio zunächst eine 

Schwachstellenanalyse an den 

jeweiligen Anlagen, die mess-

technische Belegung der Feh-

lerursachen und schließlich 

deren Beseitigung durch Neu-

tralisierung der Überschussla-

dungen. Wie das Unternehmen 

betont, reicht in der Regel die 

Nachrüstung der bestehenden 

Lüftungs- bzw. Klimaanlage 

mit dem Luftdurchlass-Sys-

tem „Leitfähige Luft“, das dem 

Raum oder der Prozessluft sei-

ne natürliche Leitfähigkeit zu-

rückgibt. 

Mit dem Modul wird die Zu-

luft der raumlufttechnischen 

Anlage im Luftdurchlass phy-

sikalisch verändert, so dass 

sie eine erhöhte Leitfähigkeit 

besitzt. Die Erzeugung der 

leitfähigen Luft ist eine ge-

regelte, gezielte Ionenbildung 

beider Polaritäten, die auf der 

Abspaltung oder Anlagerung 

von Elektronen an neutralen 

Atomen und Molekülen ba-

siert. Im Gegensatz zu her-

kömmlichen Ionisationssys-

temen erzeugt das jetzt ent-

wickelte kein schädliches Ozon 

als Nebenprodukt und hat eine 

erhöhte Reichweite, so dass 

auch größere Entfernungen 

zwischen dem Luftdurchlass 

und den aufgeladenen Mate-

rialien möglich sein sollen. Die 

Unternehmen betonen, dass 

die leitfähige Luft geruchsfrei 

sowie bakteriell und hygienisch 

unbedenklich sei. Die physika-

lisch veränderten Moleküle der 

Zuluft entsprächen der Luft in 

der freien Natur, so dass sich 

die Leistungsfähigkeit des Per-

sonals noch erhöhe. 

� www.krantz.de 
www.s-leit.ch

Verstellbarer 
Radialauslass 
mit Kernrohr, Typ 
RA-V2 inklusive 
leitfähige Luft, 
eignet sich für 
deckenebene 
oder freihän-
gende Installation 
im Industrie- und 
Komfortbereich

Für Räume, in denen die 
Zuluft arbeitsplatznah 
zugeführt werden soll, und 
zwar in circa 3 m Höhe über 
dem Boden, steht der run-
de Verdrängungsauslass, 
Typ VA-ZD zur Verfügung
Fotos: 
Krantz Komponenten

Relativbewegungen innerhalb 

der Rolle. Die dadurch ent-

stehenden Ladungen führen 

einerseits zu größeren Abwei-

chungen des Geradlaufs der 

Bahn und andererseits zum 

Teleskopieren. Ist eine Bahn 

jedoch elektrostatisch neutral 

und wird elektrostatisch neut-

ral aufgewickelt, teleskopiert 
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   Für 

   eilige 

   Anzeigen- 

   aufträge

Schnell per E-Mail: 

anzeigen@giesel.de

http://www.grafe.com
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Unschlagbar. Zusammen mit uns können Sie eine Vielzahl von unter-

schiedlichsten Anwendungen realisieren. Mit unseren High Tech-

Thermoplasten Durethan® (PA6, PA66, Co-Polyamide) und Pocan® (PBT,

PBT Blends) kommen Sie schneller an’s Ziel. Wir unterstützen Sie dabei

mit Ressourcen wie Werkstoffprüfung, Konstruktionstechnik, CAE, Ver -

ar beitungstechnik und Bauteilprüfung.

Besuchen Sie uns auf der Fakuma 2008 in Friedrichshafen :

Halle B4 I Stand 4304 I 14.-18. Oktober 2008

Testen Sie uns unter: www.durethan.de und www.pocan.de 

Wirtschaftlich: Verpackungsbänder aus Recyclingware 

Hochleistungsfiltration zahlt sich aus

Z
ufrieden ist die Interstrap 

B.V., Heerlen/Niederlan-

de, mit der Kombination 

aus vollautomatischem Rota-

ry-Filtriersystem RSF Genius 

und so genanntem Viskosime-

ter-Flansch der Gneuß Kunst-

stofftechnik GmbH, Bad Oeyn-

hausen. Seit Mitte 2007 setzt 

der Kunststoffverarbeiter das 

System bei der Herstellung von 

PET-Verpackungsbändern aus 

Bottle-Flakes ein und freut sich 

nach eigener Angabe über die 

hohe Qualität seiner Produkte 

und die kurze Amortisationszeit 

der Anlagenkomponenten.

 Substitut             
 für Stahlbänder

Verpackungsbänder aus PET sind 

weltweit als Substitut für Stahl-

bänder auf dem Vormarsch, und 

zwar sowohl für die Umreifung 

von beispielsweise Papier und 

Baumwolle als auch für Holz 

und Steine, da sie sich durch 

enorme Vorteile auszeichnen. 

Sie weisen zum einen eine 

hohe Schockreserve bei ruckar-

tigen Belastungen auf und sind 

gleichzeitig so elastisch, dass 

sie auch bei schrumpfenden 

Packstücken noch Sicherung 

gewährleisten. Zum anderen 

sind PET-Umreifungsbänder 

einfach in der Handhabung, 

leichter als Stahlbänder, wet-

terfest, da sie nicht rosten, 

und verursachen beim Öffnen 

weder durch scharfe Kanten 

noch durch den sogenannten 

Aufsprungeffekt Verletzungen.

Auf diesen Wachstumsmarkt 

hat sich Interstrap spezialisiert 

und stellt neben weiteren Pro-

dukten PET-Verpackungsbän-

der mit Breiten zwischen 8 und 

16 mm her. Interstrap gehört 

zur Orgapack Strapex-Grup-

pe, einem Unternehmensver-

bund, der sich mit Lösungen 

für die Verpackungs- und Lo-

gistikbranche beschäftigt und 

wiederum Mitglied der ame-

rikanischen ITW-Gruppe, dem 

weltweit größten Produzenten 

von Verpackungsbändern ist. 

Zur Herstellung der in der Regel 

grün eingefärbten Bänder nutzt 

der niederländische Verarbeiter 

ausschließlich preiswert erhält-

liche Post-Consumer-Ware. 

Daher muss sichergestellt sein, 

dass die Produktionslinie trotz 

des Einsatzes der Recyclingware, 

die erfahrungsgemäß hohe und 

vor allem variierende Schmutz-

anteile und Fremdpartikel, wie 

Papier, Sand, Klebstoffe sowie 

andere Kunststoffe aufweist, 

unterbrechungsfrei arbeitet. 

Die kontinuierliche Filtration der 

Polyesterschmelze in der Bänd-

chenproduktion wird durch das 

vollautomatisch arbeitende, 

prozess- und druckkonstante 

Filtriersystem RSF Genius von 

Gneuß sichergestellt. Dieses 

wurde als Ersatz eines Bolzen-

siebwechslers angeschafft, der 

auf Grund der bei einem Sieb-

wechsel nötigen Prozessun-

terbrechungen nach Aussage 

von Gneuß hier nicht geeignet 

war. Trotz des teilweise hohen 

Verschmutzungsgrads der PET-

Flakes werde die Filtration jetzt 

nur durch das eine Filtriersys-

tem ohne zusätzliche Vor- oder 

Nachfiltration gewährleistet. 

Der RSF Genius verfügt über 

eine integrierte Hochdruck-

Segmentrückspülung, die die 

vollständige Siebreinigung 

übernimmt. Je nach Filter-

feinheit können die Siebe bis 

zu 400-mal wieder verwendet 

werden, was einen Siebwechsel 

erst nach etwa zwei Monaten 

erforderlich macht, betont der 

Maschinenbauer. Rheologisch 

optimal gestaltete Fließkanäle 

sollen Totecken und die Ent-

stehung von Crack-Produkten 

vermeiden und kurze Verweil-

zeiten sicherstellen. Dank sei-

ner vollständig gekapselten 

Bauweise vermeidet der Filter 

eine Beeinflussung der Schmel-

ze durch Kontakt mit Sauerstoff 

oder Feuchtigkeit. „Schließlich 

zeichnet sich das System durch 

seine unübertroffene Wirt-

schaftlichkeit sowie Bedien- 

und Wartungsfreundlichkeit 

aus“, so Gneuß. 

 Schmelzeviskosität            
 erfassen

Neben dem Rotary Filtriersystem 

setzt Interstrap auch das Online-

Viskosimeter ein. Dieses erfasst 

kontinuierlich die Schmelzevis-

kosität, die ausschlaggebend für 

die Reißfestigkeit und somit für 

die Güteklasse der Verpackungs-

bänder ist. Prozessschwankungen 

durch den Trocknungsprozess oder 

durch die Eingangsware könnten 

dank des Messgerätes jetzt erst-

mals erkannt und Gegenmaß-

nahmen frühzeitig eingeleitet 

werden, so der Hersteller. 

� www.gneuss.com 

Interstrap nutzt die 
Kombination aus Filtrier-
system und Online-
Viskosimeter bei der 
Herstellung von PET-
Verpackungsbändern

Dank des Online-Viskosime-
ters erkennt der Verarbeiter 
Prozessschwankungen und 
kann frühzeitig Gegenmaß-
nahmen ergreifen
                         Fotos: Gneuß
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Internationale 
Kunststoffmessen 

2009
Welche Messen werden Sie 

besuchen?

 ARABPLAST / 
 TEKNO Tube
 13. bis 16. Januar, Dubai

 INTERPLASTICA / 
 UPAKOVKA
 27. bis 30. Januar, Moskau 

 PLASTINDIA
 04. bis 09. Februar, Neu Delhi

 CHINAPLAS
 18. bis 21. Mai, Guangzhou

 NPE / ANTEC / MME 
 22. bis 26. Juni, Chicago

Giesel Verlag GmbH
Rehkamp 3
D-30916 Isernhagen
Irena Witte
witte@giesel.de 
Tel. +49(0)511 7304130
Fax +49(0)511 7304157

Mit
das

•

•

•

       

•

•

Ja,

222,

Einze

dana

Bei Z

Details zu unseren 
K-Leserreisen unter

www.K-ZEITUNG.de

✂

Kreuzen Sie bitte die Messen an, die Sie 
interessieren und senden den Coupon an: 

http://www.lanxess.com
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Hersteller von
Compounds & Recompounds
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� Siebwechsler
� Schmelzepumpen
� Unterwasser-
Granuliersysteme

� Spezialsilos
� Infrarot-Technologie
� Mischtechnik
� Automatisierungstechnik

profitabel
Granulat-Herstellung mit schlüsselfertigen
Unterwassergranulierungen von BKG
� geeignet für alle thermoplastischen Materialien
� höchste Produktqualität, auch bei Mikrogranulat
� geringe Betriebskosten, schnelle Amortisation

Fon +49 [0] 2 51/2 65 01- 0
www.bkg.de

Flachfolienproduktion läuft mit neuem Schmelzefilter bei erhöhtem Ausstoß ohne Unterbrechungen 

Selbstreinigendes Filtersystem

M
it dem sich selbst rei-

nigenden Filtersystem 

ERF hat die Ettlinger 

Kunststoffmaschinen GmbH, 

Königsbrunn, ein System für 

besonders verunreinigte Ein-

gangsware in Extrusionsprozes-

sen entwickelt. „Da wo andere 

aufhören, fangen wir erst an“, 

formuliert der Geschäftsführer 

Roderich Ettlinger und prä-

zisiert, dass für sein System 

Verschmutzungsgrade über 0,5 

bis sogar 10% kein Problem dar-

stellen. Das erste Filtersystem 

hat seinen Praxistest schon be-

standen: In einer Coextrusions-

Flachfolienlinie übernimmt es 

anstelle des bisher eingesetzten 

herkömmlichen Filtersystems 

die Reinigung des Rohstoffs für 

die Mittelschicht. Die Eingangs-

ware aus der Fertigung sei zwar 

nur leicht verschmutzt, führte 

aber durch Fremdstoffnester 

aus Papier, Holz oder Ähnlichem 

bisher zum Teil zu sehr kurzen 

Wechselintervallen, so das Un-

ternehmen. „Während teilweise 

sogar nach einigen Minuten ein 

Siebwechsel erforderlich war, 

kann der Verarbeiter mit un-

serem Filter nun über Wochen 

ohne Unterbrechung produzie-

ren“, erklärt Ettlinger. Weiter-

hin konnte durch den Einbau 

des ERF 200 eine Steigerung 

der Prozess-Sicherheit erreicht 

werden, da durch Verschmut-

zungen verursachte längere 

Maschinenstillstände oder Pro-

duktionsunterbrechungen in 

der nachgeschalteten Tiefzieh-

anlage nun ausgeschlossen sind. 

Das Unternehmen Ettlinger, das 

u.a. auch spezielle Spritzgieß-

maschinen baut, kennt sich 

nach eigener Angabe mit der 

Filtrierung stark verunreinigter 

Kunststoffe gut aus: Hochleis-

tungsfilteranlagen reinigen für 

die Depolymerisation verwen-

dete Lebensmittelverpackun-

gen von der aufgedampften 

Aluminiumschicht oder ent-

fernen Störstoffe von bis zu 

18% aus Verbundmaterialen. 

Mit einer neuartigen Technik 

arbeitet der jetzt entwickelte 

ERF. Diese sorgt dafür, dass die 

Prozess-Sicherheit gesteigert 

wird, die Durchsatzkonstanz 

und der Ausstoß erhöht werden, 

und zwar ohne die Qualität des 

Endprodukts zu beeinträchti-

gen. Hierzu werden in einem 

vollkommen geschlossenen 

System des Filters die Störstof-

fe an einer rotierenden Filter-

trommel zurückgehalten und 

mit der Drehung der Trommel 

zu einem Abstreifer transpor-

tiert, welcher die Rückstände 

von der Filtertrommel abhebt 

und einer Austragsschnecke 

zuführt. Die Filterfläche reini-

gt sich so kontinuierlich selbst 

und steht dadurch immer mit 

der gleichen offenen Filterflä-

che zur Verfügung. Jede Um-

drehung entspricht praktisch 

einem Siebwechsel.

Auch auf Schwallverschmut-

zungen kann der Filter reagie-

ren und diese durch Erhöhung 

der Filterdrehzahl innerhalb von 

Sekundenbruchteilen ausglei-

chen. So sei sichergestellt, dass 

sich am Filterausgang nur eine 

kaum merkliche Druckänderung 

ergibt und der Extruder oder die 

Nachfolgeeinrichtungen nicht 

nachgeregelt werden müssen. 

Das Ergebnis ist eine sehr hohe 

Druckkonstanz und damit ver-

bunden eine sehr konstante 

Foliendicke mit optimalen Er-

gebnissen im anschließenden 

Tiefziehprozess. Neben der 

Möglichkeit der Verwendung 

von stärker verunreinigtem 

und daher billigerem Material 

und dem mannlosen Betrieb der 

Anlage konnte der Verarbeiter 

durch den Einbau des ERF 200 

auch eine Durchsatzsteigerung 

um mehr als 25 % bei sehr ge-

ringem Materialverlust durch 

hohe Störstoffanreicherung im 

Schmutzaustrag erzielen. 

� www.ettlinger.com 

ERF heißt der Filter, der 
ohne Filtergewebe selbst 
hohe Schmutzanteile aus 
Kunststoffschmelzen 
unterbrechungsfrei
herausfiltert

Gerade Papier und Holz-
teilchen, aber auch Silikon- 
und Kautschukreste stellen 
für herkömmliche Filter 
häufig ein Problem dar
                     Fotos: Ettlinger

Rehau entwickelt erstes eigenes WPC-Compound und strebt langfristig Marktführerschaft in Europa an

WPC für Premium-Bodenbeläge

A
ls jüngste Neuentwick-

lung stellt die Rehau 

GmbH, Rehau, den in 

ihrem niederösterreichischem 

Standort Neulengbach ent-

wickelten Werkstoff WPC und 

das daraus hergestellte Premi-

um-Terrassensystem Relazzo 

vor. Langfristig plant Rehau 

nach eigener Angabe die euro-

paweite Marktführerschaft bei 

WPC-Deckingsystemen. 

1,5 Mio. EUR investierte der 

Verarbeiter in die Entwicklung 

seines ersten eigenen WPC-

Compounds. Es besteht zu etwa 

60% aus europäischen Hölzern 

aus nachhaltiger Forstwirtschaft 

und zu circa 40% aus PP und wird 

nach Rehau-Angaben von einem 

externen Compoundeur herge-

stellt. Besonders sei die enorme 

Dimensionsstabilität des neuen 

hinaus hat der thermoplastisch 

verarbeitbare Verbundwerkstoff 

eine hohe Abriebfestigkeit. Im 

Gegensatz zu Holz- überzeugen 

WPC-Profile durch ihr „Barfuß-

gefühl“: Sie sind frei von Rissen 

und Splittern und leicht zu reini-

gen. Mit seinem pflegeleichten 

und strapazierfähigen Terras-

sensystem Relazzo wendet sich 

der Polymerverarbeiter neben 

Privatpersonen auch an Unter-

nehmen. Ein erstes Projekt ist 

bereits realisiert: Die Mitglieder 

des Golfclubs Schwarzsee bei 

Kitzbühel in Tirol können sich 

im soeben restaurierten und 

modernisierten Clubhaus von 

der hohen Qualität des Bodens 

überzeugen. Für die neu gestal-

tete Sonnenterrasse wurde hier 

Dunkelbraun, eine der drei mög-

lichen Farben neben dezentem 

Grau und einem hellbraunen 

Holzton gewählt. „Bauherren 

und Architekten überzeugt das 

einzigartige innovative Produkt 

vor allem durch sein geringes 

Quell- und Schwundverhalten 

sowie die herausragende Ober-

flächenhärte und lange Lebens-

dauer“, bestätigt Harald Zodl, 

Process Engineering Manager 

Profil bei Rehau, der an der Ent-

wicklung maßgeblich beteiligt 

war. Mit dem WPC will sich das 

Rehau-Werk Neulengbach zum 

europaweiten Spezialisten in 

Sachen Holz-Polymer-Systeme 

entwickeln. Insgesamt 1,5 Mio. 

EUR wurden in die Entwick-

lung und die für die Produktion 

notwendige Anlage investiert, 

eine weitere sei auf Grund der 

Nachfrage bereits in Planung, 

eine dritte durchaus für die Fol-

gejahre realistisch, meldet das 

Unternehmen. Produziert wird 

seit Frühling 2008: „In der An-

fangsphase werden wir rund 700 

Tonnen des Decking-Systems 

Relazzo herstellen.“ Den Jahres-

bedarf an WPC-Deckingprofilen 

für Terrassen schätzt Zodl der-

zeit europaweit auf bis zu 40.000 

Tonnen. Bis 2010 erwartet man 

einen Anstieg dieses Anteils um 

30%. „Langfristig wollen wir im 

WPC-Sektor mit unserem Ma-

terial die Marktführerschaft in 

Europa übernehmen“, betont 

Zodl. 

� www.rehau.com

Werkstoffes, die deutlich höher 

liege als bei anderen. Weiterhin 

bezeichnet der Verarbeiter den 

Werkstoff als widerstandsfähig 

gegenüber Algen- und Pilzbefall 

sowie als feuchtigkeitsresistent 

und rutschhemmend. Darüber 

Im Golfclub in Schwarzsee bei Kitzbühel wurde auf der 
neu gestalteten Sonnenterrasse der Relazzo-Boden in 
dunkelbraun verlegt                                              Foto: Rehau

Extruder ermöglicht Grundlagenuntersuchungen

SKZ mit erweiterter 
Compoundierkapazität

P
ünktlich zu den 4. 

Würzburger Compoun-

diertagen am 11. und 

12. Juni fand sich im modern 

ausgestatteten Verarbeitungs-

technikum des Süddeutschen 

Kunststoff-Zentrums (SKZ) in 

Würzburg eine neue Maschi-

ne ein. 

Mit dem Planetwalzenextru-

der TP-WE 70/800 M2 der 

Entex Rust & Mitschke GmbH, 

Bochum, steht für Forschungs-

aktivitäten am SKZ nun ein 

Planetwalzenextruder zur 

Verfügung, der eine optimale 

Plastifizierung, Dispergierung 

und Homogenisierung ermög-

lichen soll. Nach Angabe der 

Forschungseinrichtung liegen 

die besonderen Vorteile der 

Maschine in der Dünnschicht-

auswalzung mit der Gene-

rierung großer Oberflächen 

bei geringem Schereintrag, 

verbunden mit einer exakten 

Temperaturführung. 

Die Anlage wird ab sofort 

genutzt, um Grundlagenun-

tersuchungen zum besseren 

Verständnis von Aufschmelz-, 

Misch- und Dispergierprozes-

sen (modulares System mit 

aufklappbarem Einzugszylin-

der) durchzuführen und um 

anwendungsnahe Forschung 

zu betreiben. Die Anlagen-

technik steht natürlich auch 

für industrielle Entwicklungs-

versuche gemeinsam mit Kun-

den zur Verfügung.

� www.skz.de

Ab sofort wird am SKZ der neue Planetwalzenextruder für 
Forschungszwecke und Kundenversuche genutzt
                                         Foto: SKZ

       
    

    Der 
    Kunststoff-
    Branchentreff
    im Internet:

www.K-Zeitung.de

http://www.palplast.de
http://www.bkg.de
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Zwölf Gewinner des Branchenwettbewerbs „Produkte des Jahres 2008“ 

Kreativ, ästhetisch und funktional

S
ie wurden auf Herz und 

Nieren untersucht, ge-

testet und bewertet: 

Eine Vielzahl von Produkten 

standen zur Wahl, dennoch er-

hielten nur zwölf die begehr-

te Auszeichnung „Produkt des 

Jahres 2008“. Eine hochkarätige 

Fachjury hatte die schwierige 

Aufgabe, aus einem qualitativ 

dicht beieinanderliegenden 

Bewerberfeld die Gewinner 

des Pro-K-Branchenwettbe-

werbs auszuwählen.

 Erfolgsmodell                     
 der Branche

Mit dem Branchenwettbewerb 

„Produkte des Jahres“ zeichnet 

der  Pro-K – Industrieverband 

Halbzeuge und Konsumpro-

dukte aus Kunststoff e.V. seit 

nun schon fast 30 Jahren kre-

ative, ästhetische und funkti-

onal hervorragend gestaltete 

Produkte aus Kunststoff aus. 

Eine hochkarätige Fachjury aus 

Wissenschaftlern, Fachjourna-

listen, Designern, Prüinstitu-

ten und Vertretern von Ver-

braucherverbänden testet und 

benotet die eingereichten Pro-

dukte  aus den vier Kategorien 

Haus, Freizeit, Allgemeiner Be-

darf und Technische Konsum-

güter. Beurteilt werden einge-

reichte Kunststoffobjekte zu 

40% nach Funktionalität und 

jeweils 30% nach Design und 

Kreativität. 

In der Kategorie „Haus“ lande-

ten im Wettbewerb 2008 die 

„Varicor-Washtop“-Lösungen  

der Firma Spectra, eine Divi-

sion der Keramag AG, dann 

der „Einhandklappverschluss“ 

der Kunststoffwerk Kutterer 

GmbH & Co. KG sowie „Eis-

würfler“ der Tupperware AG 

auf dem Siegerpodest. Vier 

Produkte konnten sich in der 

Kategorie „Freizeit“ in die Ge-

winnerliste eintragen: Und 

zwar das „Gardena Indoor 

Comfort Set“ der Gardena 

Manufacturing GmbH, die 

„Playmobil-Zirkuswelt“ von 

Geobra Brandstätter GmbH & 

Co. KG, die „TerraZa–Kassette“ 

der Werzalit GmbH & Co. KG 

und schließlich das Produkt 

„ZeckEck“ der Hermann Flörke 

GmbH. Die Preisträger der Ka-

tegorie „Allgemeiner Bedarf“ 

fand die Jury mit der „Anemo-

ne-Schale“ von Koziol >>ideas 

for friends GmbH, dem „Cristal 

Sign Desk“ der Durable Hunke 

& Jochheim GmbH & Co. KG 

und außerdem „PAPERfix“ von 

der LSK plast GmbH. Die Kaf-

feepadmaschine „WMF 1“ der 

Firma WMF schaffte es ne-

ben dem „Optimax-Pro Filter 

Intern/Regenwasser-Erdtank 

Carat“ der Otto Graf GmbH im 

Bereich „Technische Konsum-

güter“ zum Siegerprodukt.  

waren die eingereichten Pro-

dukte von überdurchschnitt-

lich hoher Qualität und haben 

damit die Jury vor die Qual der 

Wahl bei der Auswahl der Bes-

ten gestellt. Um so mehr durf-

ten sich die Gewinner freuen, 

da die Siegerprodukte wieder 

im Rahmen einer Sonderaus-

stellung auf der weltgrößten 

Konsumgütermesse Ambiente 

einem internationalen Fach-

publikum gezeigt wurden. „Die 

zwölf Gewinner des Branchen-

wettbewerbs haben anschlie-

ßend im Rahmen exklusiver 

Feierstunden in ihren Betrie-

ben die dekorativen Urkunden 

sowie das Kennzeichnungs-

recht von uns verliehen be-

kommen“, bekräftigte Olsen“. 

Im Folgenden Einzelheiten zu 

den Preisträgern.

 Bereich                          
 „Allgemeiner Bedarf“

Tischaufsteller mit                 
Glaseffekt
Eine wahrlich „glänzende“ Fi-

gur machen die Tischaufsteller 

„Crystal“ Sign desk“ von Drab-

le (www.durable.de), Iserlohn, 

aus Acryl und Messing. Sie 

können Informationen, Preis-

auszeichnungen, Fotos etc. 

aufnehmen und dienen in 

der kleineren Variante als Na-

mensschild. Clou des Systems 

(Designer Vistapark GmbH) ist 

der satinierte Glaseffekt, der 

durch leicht austauschbare 

mattierte Beschriftungsfolien 

erzielt wird. Diese werden 

zwischen die Acrylplatten ge-

legt und durch hochwertige 

Schraubverbindungen schnell 

und einfach fixiert. 

Schale „Anemone“
Die Äste von „Anemone“ aus Po-

lycarbonat der Koziol >>ideas 

for friends GmbH (www.koziol.

de), Erbach, wirken wie zufäl-

lig und von Hand gearbeitet 

und verleihen dem Objekt den 

Charakter eines Unikats. Ent-

standen ist das außergewöhn-

liche Schalen-Design aus einer 

Handzeichnung mit einem 

Filzstift. Immer wieder wurde 

die Struktur gestrichelt und 

nachgezogen, bis sie endlich 

perfekt war. Inspirieren ließen 

sich die Designer von I-PDD, 

Stuttgart, bei ihrem Entwurf 

von der Chaostheorie, die in 

den unregelmäßigen Mustern 

jedoch auch Gesetzmäßig-

keiten erkennen lässt. 

Klammerloses Heften
Mit „Paperfix“ kreierte die LSK 

plast GmbH (www.lsk-plast.

de), Saarbrücken, einen Bü-

rohefter aus ABS, der für das 

Heften ohne Klammern aus-

kommt und wartungsfrei ist. 

Die Funktionsweise ist simpel 

wie zugleich genial: „Paperfix“ 

stanzt in einem Arbeitsgang 

eine Lasche in das Dokument 

und fädelt sie durch einen 

kleinen ebenfalls gestanzten 

Schlitz. Der neuartige Büro-

hefter sorgt für eine bis zu 50% 

flachere Heftung und schafft 

Platz im Ordner. Sie können bis 

zu 4 Blätter à 80g/m² heften, 

damit sind ca. 90% aller Hef-

tungsvorgänge abgedeckt.

Pro-K-Geschäftsführer  
Ralf Olsen stellte mit dem 
„Regenwasser-Erdtank  
Carat“ einen der zwölf 
Preisträger vor          

Auf der weltgrößten Konsumgütermesse Ambiente               
in Frankfurt wurden die „Produkte des Jahres 2008“ 
dekorativ präsentiert                                  Fotos: K-ZEITUNG

Tischaufsteller „Chrystal 
Sign desk“ mit satiniertem 
Glaseffekt

Schale „Anemone“: Eine 
perfekte Synthese von 
Handwerk und Hightech

Der Bürohefter „Paperfix“ 
kommt ohne Klammern aus

Kaffeekochen mit der 
„WMF 1“ nach dem Kon-
zept „integrierte Tasse“

Kunststoffgerechte CAE Artikel- und Werk-
zeugauslegung    Kundenspezifische Mate-
rialentwicklung für Spezialanwendungen
  Rapid Tooling mit eigenem Prototypen-
werkzeugbau und Fertigung    Prüflabor
zur Analyse von Werkstoffverhalten u. Bau-
teileigenschaften  service@bahsys.de

 Qual der Wahl bei             
 der Siegerfindung

„Alle Gewinner haben es ver-

standen, ihr Produkt bei her-

vorragender Funktionalität 

kreativ und ästhetisch zu ge-

stalten und damit eine echte 

Innovation zu schaffen“, er-

läutert Ralf Olsen, Geschäfts-

führer des ausrichtenden Ver-

bandes Pro-K. „Einmal mehr 

Der Pro-K – Industrieverband Halbzeuge und Konsumpro-
dukte aus Kunststoff e.V. entstand im September 2006 aus 
der Fusion der beiden GKV Fachverbände Kunststoff-Kon-
sumwaren und Bau-, Möbel- und Industriehalbzeuge und 
agiert als Trägerverband des Gesamtverbandes Kunststoff-
verarbeitende Industrie e.V. (GKV). Pro-K gliedert sich in 
markt- bzw. produktorientierte Fachgruppen, in welchen 
sich die führenden Unternehmen des jeweiligen Teilbe-
reiches der Kunststoffverarbeitung engagieren. Die dabei 
vertretene Produktpalette erstreckt sich von Kunststoff-
Fenstersystemen über Lager- und Transportsysteme bis hin 
zu Dekorativen Schichtstoffplatten, Konsumprodukten und 
einem Markenartikelkreis.

� www.pro-kunststoff.de

 Porträt Pro-K

➜

- Anzeige -

http://www.bahsys.de
http://www.wittmann-robot.com
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in Reih undGlied

Lösungen für den KunststoffverarbeiterLösungen für den Kunststoffverarbeiter
Heißkanalregler und Zubehör

Seit über 30 Jahren entwickeln und produzieren wir Temperaturregler 
und Zubehör genau passend für Ihre Anwendung.

NOLDEN Regeltechnik GmbH
Am Tonschuppen 2   •  D-53347 Alfter
Tel.: 0228/644856 •  Fax: 0228/640309

Internet www.nolden-regler.de
e-mail info@nolden-regler.de

Zertifi ziert nach DIN EN ISO 9001:2000

Einzel- und Mehrzonen-Temperaturregler • Werkzeuganschlusskabel 
• Industrie-Stecksysteme • Düsenheizbänder • Heizpatronen 

ABCDE

 Bereich „Technische           
 Konsumgüter“

Konzept integrierte Tasse
Eine der kleinsten Kaffee-Pad-

maschinen in speziellem De-

sign wurde „Produkt des Jahres 

2008“. Die „WMF 1“ der WMF 

AG (www.wmf.de),  Geislingen, 

ist durch ihre kleine und kom-

pakte Form und das Konzept 

genwasser-Tankserie Carat 

der Otto Graf GmbH (www.

graf.info), Tenningen, im 

Spritzprägeverfahren aus PP 

hergestellt, was als einzigartig 

gilt für Tanks dieser Größen. 

Seine von Dipl.-lng. (FH) Ste-

fan Franke entwickelte Kons-

truktion mit umlaufender H-

Profilierung garantiert große 

Stabilität und durch zahlreiche 

genden Filtereinsatz verfügt. 

Als Clou von „Optimax-Pro“ 

wird neben der kompakten 

Bauweise seine komfortable 

Klarsichtabdeckung hervor-

gehoben. Der transparente 

Deckel gewährleistet die Kon-

trolle des Filters in geschlos-

senem Zustand und trägt auch 

den Filtereinsatz. Der Filter 

wird wie der Carat-Erdtank im 

Spritzgießverfahren herge-

stellt. Hierdurch ist eine her-

vorragende Passgenauigkeit 

der einzelnen Teile gewähr-

leistet. Durch seine patentierte 

selbstreinigende Konstruktion 

ist er sehr wartungsarm.

 Bereich                              
 „Haus“

Varicor-Washtop-Lösungen
Spectra - eine Division der 

kuben leicht herausdrücken 

lassen. Als Werkstoffe wurden 

Polyethylen und Elastomere 

ausgewählt. 

 Bereich                                  
 „Freizeit“

Freizeithilfe 
durch Gardena
Die „Gardena comfort Duo 

Brause“ der Gardena Deutsch-

land GmbH (www.gardena.

com), Ulm, kombiniert, was das 

Original „Gardena-System“ 

schon stark machte: und zwar 

leichte Handhabung und viel-

seitige Einsatzmöglichkeiten 

rund um das Haus. Das moder-

ne, ergonomische Design von 

Attivo Creative Resource mit 

integrierten Weichkunststoff-

Elementen sorgt für perfekte 

Griffigkeit, wahlweise kann 

von Perl- auf  Sprühstrahl 

umgestellt werden. Garten-

freunde ohne Außenwasser-

Große Stabilität zeichnet 
den Regenwasser-Erdtank 

„Carat“ aus

Verrippungen treten selbst 

bei extremen Belastungen 

keine nennenswerten Verfor-

mungen auf. Carat kann mit 

einer Erdüberdeckung von bis 

zu 1,5 m installiert werden.

Für die Regenwasser-Erdtank 

Serie Carat wurde außerdem 

von Design Fabien Bernhard 

der „Optimax-Pro Filter“ aus 

PPC entwickelt, der über eine 

im Vergleich zum Vorgänger 

bessere Wasserausbeute (über 

95%) sowie einen selbstreini-

Keramag AG (www.varicor.

com), Gaggenau, bekam eine 

Auszeichnung für sein ästhe-

tisches Beckenkonzept „Vari-

cor“ mit zwölf Varianten für 

kreative Washtop-Lösungen. 

Mit seinen maßgenauen Ein-

baumöglichkeiten und der 

großen Auswahl an gegos-

senen Becken entwickelte 

sich der vom Keramag Design 

Studio entworfene „Varicor“-

Washtop zu einem gefragten 

Konzept. Zwei neue Becken-

Zwölf „Vatípor-Washtop-Lösungen 
in Reih und Glied

„Einhandklappverschluss“ 
mit Soft Touch Bedien-    
fläche

„Eiswürfler“ 
ganz ohne     
Kleckern und 
Überlaufen

Das „Gardena Indoor Com-
fort Set“ ist vielseitig rund 
ums Haus einzusetzen

 „terraZa-Kassette“ aus 
einem Holz-Kunststoffge-
misch lädt zur Pause ein

Der „Playmobil-Zirkus“ bietet Kindern ein faszinierendes 
Programm

„ZeckEck“ lässt Zecken un-
terschiedlicher Größe keine 
Chance             Fotos: Pro-K

Feuchtigkeit, Kälte oder Son-

nenstrahlen können den terra-

Za-Kassetten nichts anhaben. 

Die Kassetten sind durchge-

färbt und verblassen im Laufe 

der Zeit auf natürliche Weise, 

ohne jedoch den farblichen 

Grundcharakter zu verlieren. 

 

Fantasievoller 
Spielspaß 
Auch der „Playmobil-Zir-

kus“ der Geobra Brandstäd-

ter GmbH & Co. KG (www.

playmobil.de), Zirmdorf, darf 

bei der diesjährigen Produkt-

schau nicht fehlen. Der Spiel-

spaß aus ABS lädt Kinder ein 

zu einem  bunten wie auch 

faszinierenden Programm im 

großen Zirkuszelt mit LED-Por-

tal. Waghalsige Trapezkünstler 

und Hochseilartisten zeigen 

ihr Können. Pferde-, Raubtier- 

und Hundedressur begeistern. 

Für gute Stimmung sorgt die 

muntere Zirkuskapelle (mit 

4farb-Sound-Modul). 

 

Mit „ZeckEck“ 
gegen Zecken
Metz und Kindler Produktde-

sign aus Darmstadt haben für 

die  Herrmann Flörke GmbH 

(www.floerke.de), Obertshau-

sen, mit dem „ZeckEck“ eine 

Antwort auf einen Zeckenbe-

fall unterschiedlicher Größe 

entworfen. 

Dieses „Produkt des Jahres“ aus 

SAN/PS besticht durch seine 

einfache Handhabung. Mit 

zwei unterschiedlich großen 

Zeckenaufnahmen und der in-

tegrierten Lupe zum Kontrol-

lieren, können Zecken schnell 

und sicher ausgehebelt wer-

den.  (he)  

der integrierten Tasse ein echter 

Hingucker. Die   Designaffairs 

GmbH verzichtete auf überflüs-

sigen Schnörkel. Die „WMF 1“ 

aus PC/ABS LEXAN 244 R ist wie 

geschaffen für Individualisten 

und brüht in weniger als einer 

Minute den Kaffee in der inte-

grierten Porzellantasse auf.

Regenwasser-Erdtank 
Carat
Im Gegensatz zu herkömm-

lichen Erdtanks wird die Re- hahn können nun komfortabel 

mit dem neuen Gardena-Ad-

apter für Indoor-Wasserhähne 

ihre Gartenpflanzen bewäs-

sern. Als Werkstoffe wurden 

ABS, ASA, POM, SEBS, PBT, PA 

66 sowie CuZn eingesetzt. 

terraZa-Kassette" krönt 
Terrassen 
Voll im Trend liegt das neue 

Format der von der Werzalit 

GmbH & Co. KG (www.wer-

zalit.de), Oberstenfeld, ent-

wickelten terraZa-Kassette im 

Format 44 x 44 cm aus einem 

Holz-Kunststoffgemisch. Die 

schlicht gehaltenen recyc-

elbaren Kassetten können 

durch das einfache Klicksys-

tem leicht verlegt werden und 

präsentieren sich rutschfest 

und witterungsbeständig, d.h., 

modelle erweitern dieses ab 

sofort um insgesamt 12 desi-

gnorientierte Varianten. Streng 

geometrisch in der Form: Kreis 

und Rechteck. Minimalistisch 

in der Ausführung: senkrechte 

Wände, kleine Radien und pla-

ner Boden. Variabel bei den Ab-

flusslösungen: Standard ohne 

Abdeckungen, abgesenkt mit 

kleinen bodenbündigen Ab-

deckplatten und Standard mit 

großen Abdeckplatten nahezu 

im Bodenformat. 

Einhandklappverschluss
Beim Werksentwurf Einhand-

klappverschluss der Kunst-

stoffwerk Kutterer GmbH & 

Co. KG (www.kutterer.com), 

Karlsruhe, handelt es sich um 

eine Weiterentwicklung in der 

Verschlusstechnik aus PP und 

TPE. Der Verschluss lässt sich 

mit einer Hand durch Drü-

cken öffnen. Farbgebung und 

Gestaltung der Druckfläche 

lenken den Verbraucher  ge-

zielt auf die Funktion des Ver-

schlusses. Der Öffnungswinkel 

erreicht nach langer Zeit noch 

über 120° und übertrifft damit 

einen Großteil der Standard-

verschlüsse. Die Abdichtung 

besteht aus der Materialpaa-

rung hart/weich.  

Kleckerfreier Eiswürfler 
Der „Eiswürfler“ der Tupperwa-

re Deutschland GmbH (www.

tupperware.de), Frankfurt, 

macht jetzt Schluss mit dem 

Kleckern und Überlaufen bei 

der Eiswürfelherstellung. Der 

Behälter wird vor dem Befül-

len mit einem Deckel abge-

deckt und kann dann durch 

eine Klappöffnung befüllt 

werden. Ein besonderer Clou 

des von Jan De Groote gestal-

teten „Eiswürflers“ ist der fle-

xible Kunststoff am Boden der 

Vertiefungen, wodurch sich die 

gefrorenen Wasser- oder Saft-

Die Vorbereitungen für den 

Branchenwettbewerb 2009 

laufen bereits an. Anmel-

deschluss dafür ist der 15. 

Oktober 2008. Mehr Infor-

mationen dazu unter www.

produkte-des-jahres.de. 

 K ÜBRIGENS ...

http://www.nolden-regler.de
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Kunststoff-Betriebe erweitern Kapazitäten in Oberösterreich 

K-Branche baut für die Zukunft aus

E
s tut sich immer mehr 

in der Kunststoffbran-

che Oberösterreichs. 

Zwar hat Kunststoff in dieser 

Region bereits eine lange Tra-

dition: Die Gebrüder Anger 

erfanden im Kremstal die Ex-

truderschnecke, die Chemie 

Linz forschte sehr früh zu Po-

lypropylen und Ludwig Engel 

in Schwertberg entwickelte 

Spritzgießmaschinen. Doch 

darauf ruhen sich die Oberös-

terreicher nicht aus. Die dor-

tige K-Branche entwickelt sich 

zu einem zukunftstauglichen 

Hightech-Standort, nicht zu-

letzt dank überdurchschnitt-

lich hoher Investitionen in 

Forschung, Entwicklung und 

Nachwuchskräfte. Die K-ZEI-

TUNG besuchte im Rahmen 

einer Informationsreise, die 

von der TMG (Technologie- 

und Marketinggesellschaft) 

und dem KC (Clusterland 

Oberösterreich) organisiert 

worden war, Betriebe in und 

um die Stadt Linz. Dort sind im 

Umkreis von 80 km über 100 

K-Verarbeiter angesiedelt.

 Prelonic: Start-up              
 für die Zukunft

Innerhalb des Clusterlands 

Oberösterreich sind nicht nur 

die alteingesessenen Unter-

nehmen vernetzt. Gerade für 

Newcomer ist die K-Bran-

chenplattform ein wichtiger 

Impulsgeber. Das im Dezem-

ber 2007 neu gegründete Un-

ternehmen Prelonic technolo-

gies OG nutzt die unmittelbare 

Nähe zu K-Verarbeitern für 

Innovationen auf dem Gebiet 

der gedruckten Elektronik. 

Das Start-up-Unternehmen 

hat sich darauf spezialisiert, 

Elektronik durch Druckpro-

zesse als Massenware statt 

mit Platinen mit aufgelöteten 

Bauteilen herzustellen. Lös-

liche, organische Halbleiter 

können dabei als Druckfarbe 

verwendet werden, aber auch 

nicht lösliche Substanzen las-

sen sich als kleine Partikel in 

Druckfarben integrieren und 

verarbeiten. Auf diese Weise 

wird Elektronik in Rolle-zu-

Rolle-Verfahren auf Kunst-

stoff-Folien aufgebracht. Di-

ese Technik ermöglicht neue 

und flexible Anwendungen. 

Geeignet für Elektronik als 

Massenanwendungen sind 

Folien aus PET, PEN und PVC, 

die die nötige Flexibilität und 

Transparenz für die gedruckte 

Elektronik bieten.

Prelonic technologies pro-

duziert als Einstiegsprodukte 

zunächst Batterie-Display-

Module in Batch/Blatt-Ver-

arbeitung. Diese werden in 

Musikgrußkarten oder Spiele-

Applikationen verwendet. Als 

nächster Schritt wird ein Rol-

le-zu-Rolle-Prozess mit wei-

Linz zum weltweiten Zentrum 

seiner internationalen Poly-

mer-Forschungsaktivitäten. 

Die Weichenstellungen des 

Landes Oberösterreich waren 

für diese Entscheidung we-

sentlich.“ Durch den Ausbau 

des Innovation Center in Linz 

werden die Forschungskapa-

zitäten verdoppelt und im 

Zeitraum von 2007 bis 2011 

etwa 20 Mio. EUR in For-

schung und Entwicklung in-

vestiert sowie rund 250 neue 

F+E-Arbeitsplätze geschaf-

fen. Hierfür werden noch 180 

bis 190 Forscher und Entwick-

ler gesucht. 

Etwa 35 Stellen sind bereits 

mit Forschern aus 25 ver-

schiedenen Nationen besetzt. 

Das neue Gebäude, das 2009 

fertig gestellt sein wird, erfor-

dert eine Investition von ca. 

30 Mio. EUR. 

 Wertschöpfung für             
 den Kunden

Im Linzer Innovation Center 

werden die Anwendungen 

für den Kunden nachgestellt, 

um die genauen Materialan-

forderungen zu analysieren 

und die Materialien entspre-

chend zu optimieren. Dr. Al-

fred Stern, Vice President of 

Innovation and Technology 

bei Borealis sagte, die Wert-

schöpfung für den Kunden 

stehe dabei für Borealis im 

Vordergrund. Die Werkstoff-

Experten würden bis zu den 

Spritzgießern und Zulieferern 

gehen, um mit ihnen zusam-

men den Einsatz der Produkte 

zu verbessern. Borealis nutzt 

das gut funktionierende K-

Netzwerk in Oberösterreich 

und profitiert von Partner-

schaften und Kooperationen 

mit dem Kunststoffcluster, 

Unternehmen und den Uni-

versitäten in Lingen und Linz 

sowie einem Komitee von 

Forschungsgrößen aus dem 

Bereich Polyolefine.

Borealis ist Europas zweit-

größter Polyolefin-Hersteller 

und forscht derzeit u.a. an 

der Verbesserung von Eigen-

schaftsprofilen von Polypro-

pylen und Polyethylen mittels 

„Borstar-Technologie“. Neben 

dem Innovation-Headquarter 

in Linz betreibt Borealis ein 

Innovation Center in Porvoo, 

Finnland sowie in Abu Dha-

bi. Das Unternehmen stellt 

Produkte für die Märkte 

Infrastruktur (Rohre, Netz-

werkkabel, etc.), Automotive 

(Materialien zur Gewichtsre-

duktion) sowie Verpackung 

her. 

 Erema: Im Recycling      
 liegt die Zukunft

Der Bereich „Based Chemi-

cals“, also Phenole und Ole-

fine, wird stetig ausgebaut. 

Daher ist der Standort Linz 

für die Based Chemical For-

schung neben Abu Dhabi 

auch wegen der Übernahme 

der AMI (Agro-Chemie Linz) 

prädestiniert. 

Ein weiteres führendes Un-

ternehmen bekennt sich zum 

Standort Oberösterreich. 

Erema-Umsatzentwicklung: Der Umsatz ist in den letzten 
vier Geschäftsjahren um rund 55 Prozent gestiegen
                                                                             Quelle: Erema

Schubumkehrgehäuse-Fertigung im FACC-Reinraum                                                  
                                                                   Foto: FACC 

teren Elementen entwickelt, 

um neue Produktkombinati-

onen herzustellen. Das Unter-

nehmen nutzt dafür die aus-

gereiften Drucktechnologien 

wie beispielsweise Siebdruck 

und adaptiert die Druckan-

lagen für die Verwendung 

von Elektronikmaterialien. 

Zusätzlich kommen Rolle-

zu-Rolle-Technologien wie 

Stanzen, Laminieren, ther-

mische Behandlungsschritte, 

etc. zum Einsatz.

 Printing                          
 Revolution

Das Unternehmen schließt 

mit dieser neuen Technolo-

gie eine Lücke, die im Bereich 

der gedruckten Elektronik 

besteht. Geschäftsführer Dr. 

Friedrich Eibensteiner: „Ge-

druckte Elektronik wird die 

Zukunft maßgeblich prägen. 

Sie kommt einer „printing 

revolution“ gleich, denn 

selbstverständlich ist dieser 

Massenproduktionsprozess 

flexibler und kostengünstiger 

als herkömmliche Verfahren. 

Die Markterwartungen in der 

gesamten gedruckten und 

organischen Elektronik für 

das Jahr 2020 liegen bei 96 

Mrd. USD. Wir planen noch 

in diesem Jahr eine Toch-

terfirma in Deutschland, die 

die Zusammenarbeit mit den 

wichtigsten deutschen In-

dustriepartnern koordinieren 

soll.“

 Borealis: erfolgreich              
 mit Testcenter

Die aus der Chemie Linz 

hervorgegangene Borealis 

Polylolefine GmbH betreibt 

in Linz eines ihrer Hauptfor-

schungszentren (Innovation 

Headquarter) und wird die-

sem Standort insbesondere 

wegen der Sicherstellung 

kompetenter Nachwuchs-

kräfte auch in Zukunft treu 

bleiben. Dies bekräftigt das 

Unternehmen gerade mit 

einem aufwändigen Neubau. 

Dazu Aufsichtsratsvorsitzen-

der Dr. Gerhard Roiss: „Bore-

alis macht mit seinem Inno-

vation Center den Standort 

➜
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Über 25 Jahre schon ist die 

Erema Engineering Recyc-

ling Maschinen und Anlagen 

GmbH in Ansfelden erfolg-

reich. Begonnen haben 1983 

drei Kunststofftechniker und 

ein Kaufmann mit einer Idee 

für eine Anlage für das Kunst-

stoffrecycling. Heute ist das 

in der Branche weltbekannte 

„Erema-System“ ein Maßstab 

im werkstofflichen Kunst-

stoffrecycling. Das Resultat 

sind hochwertige, mit Neu-

ware vergleichbare Sekun-

därrohstoffe.

Das familiengeführte Un-

ternehmen erwirtschaftete 

im Geschäftsjahr 2007 einen 

Umsatz von mehr als 102,4 

Mio. EUR mit 346 Mitarbei-

tern. Nach dem Ausbau des 

Stammwerks in Ansfelden 

2006 konnte Erema die Pro-

duktionskapazität um 30% 

ausbauen. Jedes Jahr verlas-

sen rund 300 Recyclinganla-

gen zur Aufbereitung thermo-

plastischer Kunststoffabfälle 

den Betrieb, mehr als 3.000 

Anlagen für PE, PP, etc. sind 

bisher in Ansfelden gebaut 

worden. Das Betriebsareal 

umfasst mehr als 35.000 m². 

Das Unternehmen profitiert 

von den hohen Rohstoffkos-

ten, die die Nachfrage nach 

qualitativ hochwertigen Re-

cyclingmaschinen steigern. 

 Weiterentwicklung             
 ist Programm

Mittlerweile unterhält Erema 

weltweit vier Tochterfirmen: 

3 S Schneckenfertigung in 

Roitham, ebenfalls in Oberös-

terreich, ein Verkaufsbüro in 

Shanghai/China, eines in Ips-

wich, MA/Nordamerika und 

eines in Yokohama/Japan. 

Eine der wichtigsten Aufga-

ben bei Erema ist laut Ver-

kaufsleiter Andreas Kreindl 

die kontinuierliche techno-

logische Weiterentwicklung 

und die strenge Qualitäts-

prüfung der Anlagen, wie 

auch bei der Werksführung 

deutlich wurde. Jede Anlage 

läuft erst einmal im Werk. 

Nur die ganz großen, die bis 

zu sechs Wochen Vormontage 

erfordern, werden dann beim 

Kunden vor Ort getestet. Der 

Trend geht laut Kreindl immer 

mehr zu Systemen, die für den 

Recyclingvorgang wenig En-

ergie verbrauchen. Außer den 

entscheidenden Know-how-

Teilen, Extruderschnecken 

und Hightech-Komponenten 

werden alle Teile von mehr 

als 300 qualifizierten Zulie-

ferbetrieben aus der Umge-

bung, aus Süddeutschland 

und Tschechien zugekauft 

und in der Montagehalle zu-

sammengebaut. 2007 hat Ere-

ma 300 Anlagen ausgeliefert, 

das heißt, dass sechs Anlagen 

pro Woche das Werk verlassen 

haben. 

Außerhalb der Montagehalle 

stapeln sich Kunststoffabfälle 

wie Folien und Verpackungen 

aus aller Welt: „Wir führen 

im Vorfeld Versuche durch, 

wie unsere Maschinen die 

verwertbaren Materialien 

verarbeiten, bevor der Kunde 

die Maschine erwirbt“, sagt 

Kreindl. „Bei uns laufen ca. 

zehn Versuche pro Woche, 

davon sind sieben für Kunden 

und drei sind eigene Versuche. 

So kommen wir auf mehr als 

400 Versuche pro Jahr.“ Das 

Labor bestimmt beispielsweise 

routiniert den Schmelzindex 

(MFI) von Ausgangsmaterial 

und Rezyklat, auch ein Ro-

tationsviskosimeter und ein 

Feuchtemessgerät stehen zur 

Verfügung. In den Eigenversu-

chen des Technikums werden 

neue Maschinenkonzepte, 

Ideen und Weiterentwick-

lungen getestet, aber auch 

die Wirksamkeit, Haltbarkeit 

oder Leistungsfähigkeit ein-

zelner Komponenten. Konn-

te man auf einer Anlage des 

Typs Erema 1716 T-HP vor 13 

Jahren noch etwa 700 kg/h PP 

verarbeiten, leistet die gleiche 

Baugröße heute mit rund 1.500 

kg/h gut sogar das Doppelte.                                             

Ein Netzwerk aus Koopera-

tionspartnern ergänzt die 

Kenntnisse des eigenen Fach-

personals: Kunststoffinstitu-

te der Universitäten Linz und 

Leoben, das Upper Austrian 

Research Center, der oberös-

terreichische Kunststoffclus-

ter, das deutsche Fraunhofer-

Institut, und andere.

 Vacurema-                      
 Technik

Herausragendes Beispiel für 

die Weiterentwicklung der 

Anlagen- und Verfahrens-

technologien ist die neue 

Vacurema Prime-Techno-

logie. Mit der modularen 

Hochleistungsausbaustufe 

für das PET-Recycling lässt 

sich für Lebensmittelverpa-

ckungen geeignetes Rezyklat 

mit Viskositäts(IV)-Werten 

in PET-Neuwarequalität in 

einem Arbeitsgang gewinnen. 

Mit Hilfe eines Reaktors wird  

gewaschenes PET-Material zu 

100% lebensmitteltauglich 

gemacht. Um eventuell in die 

PET-Flasche eingedrungene 

Fremdstoffe zu eliminieren, 

findet im Reaktor ein Entga-

sungsprozess statt, bei dem 

Fremdstoffe über Temperatur 

und Vakuum herausgefiltert 

werden. Das Recyclingma-

terial aus PET-Flaschen geht 

zum größten Teil in die Tex-

tilindustrie. 

 FACC – Treibstoff im           
 Luftverkehr sparen

Die Fischer Advanced Com-

posite Components (FACC) 

AG ist eines der führenden 

Unternehmen in der Entwick-

lung und Fertigung von Faser-

verbundkomponenten und 

-systemen für die Luftfahrt-

industrie. Die Produktpalette 

reicht von Strukturbauteilen 

an Rumpf und Tragfläche 

über Triebwerkskomponen-

ten bis hin zu kompletten 

Passagierkabinen für zivile 

Verkehrsflugzeuge. Das Be-

kenntnis zum Standort Ober-

österreich hat FACC durch 

den Bau eines neuen Werks 

bekräftigt: Am 22. Juni 2007 

wurde am Standort Reichers-

berg/Oberösterreich offiziell 

das Fertigungswerk für Trieb-

werksverkleidungen einge-

weiht. Das neue Werk mit 

einer Jahreskapazität von 70 

Mio. Euro Umsatz ist im April 

nach einer Bauzeit von nur 12 

Monaten in Betrieb gegan-

gen. Es handelt sich dabei um 

eine der weltweit modernsten 

Fertigungsstätten für leichte 

Faserverbundkomponenten, 

die sich durch effiziente Pro-

duktionsverfahren und hohe 

Automatisierung auszeichnet. 

Dipl.-Ing. Walter Stephan, 

Vorstandsvorsitzender der 

FACC AG, erklärte dazu: „Un-

sere Strategie ist eindeutig: 

Wir wollen unsere Position als 

einer der führenden Anbieter 

von technologisch ausge-

reiften Triebwerksbauteilen 

in der Wachstumsbranche 

Luftfahrt ausbauen und der 

bevorzugte Partner unserer 

Kunden sein. Mit unserem 

neuen Werk untermauern wir 

diesen Anspruch. Dies ist auch 

das Ergebnis einer intensiven 

Zusammenarbeit zwischen 

technologie investiert und 

damit seine Fertigungska-

pazität langfristig um mehr 

als 50% erhöht. Im Zuge des 

20.000 m² umfassenden Neu-

baus wurden umfangreiche 

Maßnahmen zur Steigerung 

der Automatisierung und 

Wirtschaftlichkeit in der Fer-

tigung von qualitativ hoch-

wertigen Faserverbundkom-

ponenten gesetzt. Rund 110 

Mitarbeiter fertigen in dem 

neuen Werk für die Kunden 

Goodrich, Vought, Aermacchi 

und Aircelle Triebwerksver-

kleidungen. Das größte Ein-

FACC-Werk IV in Reichersberg                                                                                    Foto: FACC

Schubumkehrgehäuse im Einsatz                        Foto: FACC

Poloplast Rohrsysteme                                    Foto: Poloplast

FACC und den verschiedenen 

Behörden sowie der engagier-

ten Unterstützung des Landes 

Oberösterreich.“ 

 Hohe                           
     Standortinvestitionen

FACC erzielte im Geschäfts-

jahr 2006/07 einen Jahres-

umsatz von 182,5 Mio. EUR, 

in 2007/08 waren es bereits 

250,5 Mio. EUR und die Pro-

gnose für 2008/09 liegt bei 

282,9 Mio. EUR. Bei FACC 

arbeiten 1.600 Mitarbeiter. 

Rund 40 Mio. EUR hat das 

Unternehmen in Grundstück, 

Gebäude, Fertigungseinrich-

tungen und Informations-

zelprojekt, das in dem neuen 

Werk hergestellt wird, sind die 

Schubumkehrgehäuse für den 

neuen Boeing 787 Dreamliner. 

Dieses System wird FACC ab 

2010 auch für das zukünf-

tige Langstreckenflugzeug 

von Airbus - dem A350XWB 

- produzieren. Bis dahin soll 

die Zahl der Beschäftigten auf 

über 300 steigen. Neben einer 

modernen Fertigungsstraße 

(Reinraumfertigung, Einzel-

stückfertigung, Oberflächen-

vorbereitung, Hauptqualitäts-

prüfung und Endmontage) 

hat FACC am neuen Standort 

Büros für Administration und 

für ein Engineering-Zentrum 

➜

http://www.single-temp.de


für Triebwerksverkleidungen 

eingerichtet, in dem Ingeni-

eure in enger Kooperation mit 

Kunden neue Anwendungen 

und Lösungen entwickeln und 

optimieren. 

Die Zusammenarbeit reicht 

dabei von computerunter-

stütztem Design in der An-

fangsphase bis hin zu Kompo-

nententests und -qualifizie-

rung. Schwerpunkte bei der 

Entwicklung von Triebwerks-

verkleidungen und -systemen 

setzt das Unternehmen auf 

Gewichtseinsparung und Ge-

räuschreduktion sowie kos-

tenoptimale Konzipierung. 

Die F+E-Abteilung ist auf 

Werkstoffeinsparungen und 

Metallsubstitution speziali-

siert, da sich die Tendenz zur 

signifikanten Erhöhung der 

Kunststoffbauteile am Flug-

zeug abzeichnet. Der Metall-

substitutionseffekt liegt im 

Wesentlichen bei 30% Ge-

wichtseinsparung. FACC un-

terhält für diese Forschungs-

ansätze ein gut funktionie-

rendes Netzwerk zu diversen 

Universitäten.

 Arbeitsplätze                   
 mit Zukunft

Die Luftfahrtindustrie wird 

in den nächsten beiden 

Jahrzehnten jährlich durch-

schnittlich um 5% und  der 

Kunststoffbereich  überpro-

portional stark zunehmen. 

FACC hat mit dem Ausbau 

der Fertigungskapazitäten 

daher zahlreiche hochquali-

fizierte Arbeitsplätze im Inn-

viertel geschaffen und nimmt 

laufend neue Mitarbeiter als 

Facharbeiter und als Techni-

ker in den verschiedensten 

Bereichen auf. Ein firmen-

internes Ausbildungssystem 

gewährleistet die Weiterbil-

dung und Förderung aller 

Mitarbeiter. Angefangen von 

den Grundlagen der Faserver-

bundtechnik bis hin zu Spe-

zialthemen in den einzelnen 

Fachbereichen werden die 

Mitarbeiter geschult. „Die 

Fertigung von Flugzeugbau-

teilen ist Präzisionsarbeit“, 

betont Walter Stephan. „Als 

Luftfahrtzulieferer tragen wir 

hohe Verantwortung, der wir 

durch eine fundierte Ausbil-

dung und gezielte Qualifika-

tion Rechnung tragen.“    

 Poloplast:                            
 Nachhaltigkeit sichern

Seit 50 Jahren bietet der 

Kunststoffrohrhersteller Po-

loplast GmbH & Co. KG hoch-

wertige Systeme, Kunststoff-

technik und Engineering am 

Standort Leonding bei Linz in 

Oberösterreich an.  2004/05 

kamen die Entwicklung, die 

Produktion und der Vertrieb 

von Compoundwerkstoffen 

zum Portfolio hinzu. Das Un-

ternehmen hat mit Rohrsys-

temen in Mehrschichttech-

nologie einen neuen Trend 

gesetzt und entwickelt sich 

vom Nischenplayer zu einem 

internationalen Benchmark. 

Der Schwerpunkt der Aktivi-

täten liegt im Bereich Kunst-

stoffrohrsysteme für Haus-

technik, Wasserversorgung 

und Kanalisation. 

 Investitionen für             
 weiteres Wachstum

Poloplast ist ein Unterneh-

men der Wietersdorfer Grup-

pe und erwirtschaftete 2007 

mit rund 350 Mitarbeitern an 

den Standorten Leonding und 

Ebenhofen in Deutschland 

einen konsolidierten Umsatz 

von 83 Mio. EUR. Für das 

Jahr 2008 erwartet die Polo-

plast Gruppe ein organisches 

Wachstum von über 10%, 

das von den Geschäftsfeldern 

Rohrsysteme und Compoun-

ding getragen wird. Um 

diesem Bedarf auch für die 

nächsten fünf Jahre geplanten 

Wachstums gerecht zu wer-

den, investiert die Poloplast-

Gruppe in die Erweiterung 

der Produktionskapazitäten 

und der Infrastruktur. Aktuell 

wird am Standort Leonding 

ein Logistikzentrum mit ca. 

12.000 Palettenstellplät-

zen errichtet. Es besitzt eine 

überdachte Kommissionier- 

und Beladezone, in der bis 

zu vier Lkw-Züge gleichzeitig 

abgefertigt werden können. 

Ab der Inbetriebnahme des 

neuen Logistikzentrums wird 

die Produktionskapazität 

durch die frei werdenden bis-

herigen Lagerhallen deutlich 

erweitert. Im Werk Ebenho-

fen/Deutschland wurden vor 

kurzem 11.500 m² Grund zur 

Sicherung   der  Wachstums-

chancen erworben.

Die nachhaltige Unterneh-

menspolitik, die auf dem 

Wertemanagement des „SPI-

RIT“ aufbaut, durchdringt 

den Schaffensprozess bei 

Poloplast. (SPIRIT steht für 

success, partnership, innova-

tion, resources, identification, 

teamwork). Dr. Jürgen Mieth-

linger, technischer Geschäfts-

führer Poloplast, beschreibt 

einen Teil der Unternehmens-

kultur als „selbst auferlegten 

Innovationsdruck“, der die 

Mitarbeiter zu immer besse-

ren Ideen verleitet. Auch die 

zahlreichen Aktivitäten in 

Branchenverbänden – wie ofi 

(Österreichisches Forschungs-

institut für Chemie und Tech-

nik), dem oberösterreichischen 

Kunststoffcluster KC und vie-

len anderen – haben bereits 

Früchte getragen: „Wir wirken 

mit, damit die ganze Branche 

in Bewegung kommt“, sagt 

Miethlinger. So habe durch die 

Netzwerkbildung in der obe-

rösterreichischen Kunststoff-

branche schon eine Kultur-

veränderung stattgefunden. 

Mittlerweile würden Betriebe 

übergreifende Themen wie Pa-

tentmanagement zusammen 

angehen oder konkrete Pro-

jekte verwirklichen. Derzeit 

arbeiten beispielsweise vier lo-

kale Unternehmen zusammen, 

um den Einfluss von Additiven 

auf die mechanischen Eigen-

schaften zu untersuchen.

 Zahlen und Fakten            
 zu Oberösterreich

Mit einem Umsatz von 6,7 

Mrd. EUR erwirtschaften die 

Oberösterreichischen Be-

triebe fast die Hälfte des Ge-

samtumsatzes der K-Branche 

von 13 Mrd. EUR. In den 220 

Unternehmen der K-Bran-

che in Oberösterreich sind 

33.400 Mitarbeiter beschäf-

tigt. (44% der Unternehmen 

sind Verarbeiter, 16% Insti-

tute und Dienstleister, 14% 

spezialisierte Dienstleister, 

13% Maschinenbauer, 9% 

Werkzeugbauer und 4% Roh-

stoff-/Rezyklathersteller und 

Händler).

Der Bereich F+E liegt mit über 

3% hoch. Oberösterreich hat 

mit seinen K-Branchen orien-

tierten Fördermaßnahmen die 

Weichen für einen Ausbau der 

Universitätsinstitute für Poly-

merchemie gestellt.

Seit vielen Jahren schon en-

gagieren sich die TMG und das 

Clusterland Oberösterreich 

erfolgreich für ein breites 

Wachstum der K-Branche 

durch Networking, Stand-

ortmarketing und Initiativen 

zur Sicherung von Humanres-

sourcen. In einer der nächsten 

Ausgaben der K-ZEITUNG be-

richten wir ausführlich darü-

ber. (mk)

� www.kunststoffstandort.at
www.prelonic.com
www.borealisgroup.com
www.erema.at
www.facc.at
www.poloplast.atPoloplast Zentrale in Leonding, Oberösterreich                                                 Foto: Poloplast

Sie führen Poloplast: (v.l.) Wolfgang Lux, kaufmännischer 
Geschäftsführer, Dr. Jürgen Miethlinger, technischer      
Geschäftsführer                                             Foto: Poloplast

Schon kleinste metallische Verunreinigungen können 
in der Kunststoff-Produktion verheerende Folgen haben. 
Ein perfekter Schutz der Anlagen erhöht die Produktions-
sicherheit und optimiert die Maschinenlaufzeiten.

sicher.

S+S Separation and 
Sorting Technology GmbH
Induktive Metall-Detektoren
Induktive Metall-Separatoren
Magnet-Separatoren
Röntgen-Systeme 

Regener Straße 130
D-94513 Schönberg, 
Germany

Tel. +49 8554 308-0
Fax +49 8554 2606
info@se-so-tec.com
www.se-so-tec.com

Prozess-Sicherheit in der Kunststoff-Industrie – mit S+S. Systeme 
von S+S separieren zuverlässig metallische Verunreinigungen, sowohl 
magnetische als auch nicht-magnetische. Sie basieren auf induktiver 
Metallsuchtechnik und Magnettechnik. Die Systeme sind in allen 
Produktionsstufen und Förderarten einsetzbar.

Anz-Plast_85x130_080304 1 04.03.2008 11:08:2

Internationaler 
Polymerkongress
Am 29. und 30. Oktober 

2008 lädt das Clusterland 

Oberösterreich zum Inter-

nationalen Polymerkon-

gress nach Wels ein. 

Etwa 250 internationa-

le Teilnehmer werden zu 

diesem Branchetreff der 

Kunststoffindustrie erwar-

tet, dessen Themen einen 

praxisnahen Bezug haben 

werden. Der erste Tag steht 

unter dem Motto: „Stra-

tegie, Management und 

Zukunft“ mit Vorträgen 

über Asiens zukünftigen 

Einfluss auf Europas Po-

lymer-Märkte sowie über 

die Wettbewerbsfähigkeit 

Österreichs in der globali-

sierten Wirtschaft. Neben 

Wissenswertem zum The-

ma Biokunststoffe wird es 

um Kunststoff und Energie 

bzw. um die Energiewende 

durch innovative Kunst-

stofftechnik gehen. Des 

Weiteren können Teilneh-

mer sich über Innovationen 

in den Bereichen Rohstoff, 

Produkte, Technologie und 

Märkte informieren.

� www.kunststoffstandort.at
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Ballistische Polyethylen-Faser ultrahoher Molmasse für militärische Einsätze

PE-Band panzert Fahrzeuge leichter

A
uf der diesjährigen 

Eurosatory, der Inter-

nationalen Fachmesse 

für Boden-Boden-Abwehr-, 

Boden-Luft-Abwehr- und Zi-

vilverteidigungssysteme vom 

16. bis 20. Juni 2008 in Paris, 

stellt DSM Dyneema eine neue 

Technologieplattform vor, die 

das Spektrum der möglichen 

Panzerungen für Einsatzfahr-

zeuge erweitert.

Im Vorfeld der kommerziellen 

Einführung wird die neue 

Plattform bereits für einige 

wichtige Fahrzeugprojekte 

erprobt, um so Panzerungs-

konstrukteuren und Entschei-

dungsträgern die höheren 

Traglasten und den Spielraum 

für künftiges Mehrgewicht zu 

demonstrieren. DSM Dynee-

ma, mit Fasern und unidirek-

tionaler Rollenware aus Poly-

ethylen ultrahoher Molmasse 

(UHMWPE) weltweit aktiv, hat 

seinem Portfolio ein neuar-

tiges ballistisches UHMWPE-

Band hinzugefügt, das eine 

Basis für leichte, aber hoch 

wirksame Fahrzeugpanze-

rungen bietet. Die neue und 

vielseitige, zusätzliche Mate-

rialplattform, die ein breites 

Spektrum an Schutzkriterien 

für Einsatzfahrzeuge erfüllt, 

gilt als Grundbaustein für 

künftige leichte bis mittel-

schwere Kampf- und Einsatz-

fahrzeuge.

„Wir setzen hohe Erwartungen 

in das Potenzial dieser neuen 

Bandtechnologie“, sagt Ivo 

Oerlemans, Marketing Ma-

nager Vehicle Protection bei 

DSM Dyneema. „Der Prototyp 

X32 wird derzeit von einer Rei-

he wichtiger Partner erprobt, 

die Bedarf an geeigneten 

Fahrzeugpanzerungen haben, 

um schwierigste neue Bedro-

hungen abzuwehren, ohne die 

Beweglichkeit der Fahrzeuge 

durch zu viel Gewicht zu be-

einträchtigen.“ Erste Abschlüs-

se in diesen Projekten werden 

für die zweite Jahreshälfte 

erwartet.

DSM Dyneema ist Erfinder 

und Hersteller von Dyneema. 

Die Polyethylenfaser bietet 

höchste Festigkeit bei gerings-

tem Gewicht. 

Gemessen am Gewicht ist sie 

15-mal fester als Qualitätsstahl 

und bis zu 40% fester als Ara-

midfasern. Dyneema schwimmt 

auf Wasser, ist extrem haltbar 

und feuchte- sowie UV- und 

chemikalienbeständig. Das 

Spektrum der Anwendungen 

sind Seile, Kabel, Leinen und 

Netze in Fischfang-, Schiff-

bau- und Offshore-Industrie 

sowie Schutzhandschuhe in 

der Metallverarbeitung und 

in Feingarnen für Sportartikel 

und medizintechnische An-

wendungen. 

Hinzu kommt durchschuss-

hemmende Ausrüstung ein-

schließlich Schutzkleidung für 

Polizei und Militär. Dyneema-

Fasern werden in Heerlen/Nie-

derlande und Greenvill, North 

Carolina/USA, hergestellt. 

DSM Dyneema ist außerdem 

an einem Gemeinschaftsun-

ternehmen für hochmodule 

Polyethylenfasern (HMPE) in 

Japan beteiligt.

� www.dyneema.com

Ein neuartiges ballistisches UHMWPE-Band (Polyethylen 
ultrahoher Molmasse) ist die Basis für leichte, aber hoch 
wirksame Fahrzeugpanzerungen                           Foto: DSM

Expandiertes Polypropylen von JSP dämpft Knarzgeräusche im Pkw

Extra quietscharmes EPP

J
SP, Hersteller von expan-

diertem Arpro-Polypropy-

len (EPP), hat eine spezi-

elle geräuscharme Formel für 

Pkw-Innenräume entwickelt. 

Der Formteilhersteller Febra 

bat den EPP-Hersteller JSP 

um eine innovative Lösung zur 

Bekämpfung von Knarz- und 

Klappergeräuschen in Pkw. 

Nach gemeinsamer Entwick-

lungsarbeit konnte eine Vari-

ante mit einem speziellen Ad-

ditiv angeboten werden, das 

den Reibungskoeffizienten 

des Werkstoffs und damit 

Quietschgeräusche an Form-

teilen spürbar verringert.

Interne Quietschgeräusche 

entstehen, wenn benachbarte 

Bauteile oder auf der Fahr-

zeugplattform angebaute 

Teile, wie Werkzeugkasten 

und Ersatzrad, unabhängig 

voneinander vibrieren. Die 

Geräusche entstehen durch 

den so genannten Stick-Slip-

Effekt bei der Übertragung der 

kinetischen Fahrzeugenergie, 

die die Reibung überwindet 

und Bewegungen zwischen 

den Teilen verursacht. Die neue 

Arpro-Formen reduzieren den 

Gleit- und Haftfaktor deut-

lich, so dass die Innenraumge-

räusche drastisch sinken.

„Bei modernen Pkw wurden 

die Antriebsstrang- und Fahr-

bahngeräusche reduziert, da-

her befassen sich die Ingeni-

eure jetzt mit der Verringerung 

der Geräusche im Fahrzeugin-

nenraum“, sagt Paul Compton, 

Executive Vice President und 

Chief Operating Officer JSP 

in Europa. Quietschgeräusche 

beeinträchtigen auch den 

Qualitätseindruck eines Pro-

dukts und können für einen 

Originalhersteller ein Garan-

tieproblem darstellen.

Eines der ersten Beispiele für 

Geräuschentstehung sind 

Sonnenblenden, bei denen die 

Wirkung verschiedener Werk-

stoffe aufeinander Geräusche 

verursacht. Bei Verwendung 

von Arpro als Kernwerkstoff 

entstehen einfacher geformte 

Einsätze mit höherer Ener-

gieabsorption, weniger Ein-

zelteilen, einfacher Montage, 

geringem Gewicht und besse-

rer Recyclingfähigkeit. Bei der 

bevorzugten Halbschalenkon 

struktion bleibt jedoch das 

Problem der Haftung und Rei-

bung bestehen. Compton dazu: 

„Das quietscharme Arpro löst 

nun ein echtes Dilemma zwi-

schen Produktionsproblemen 

und der wahrgenommenen 

Innenraumqualität.“

Als Werkstoff für stabile, halt-

bare und leichte Teile bildet 

Arpro die Basis für Bauteile 

in mehr als 23 Mio. Pkw und 

Klein-Lkw weltweiter Produk-

tion. JSP ist mit dieser Marke 

Spezialist für die Produktion 

und Entwicklung von expan-

diertem Polypropylen (EPP) 

und entsprechenden Anwen-

dungen.

� www.jsp.com

Glasgefülltes Igorex PP erreicht extreme Zugfestigkeit

PP statt Metall

P
olypropylen ist der 

Kunststoff mit dem wohl 

breitesten Einsatzspekt-

rum. Er bietet eine Vielzahl von 

anwendungstechnischen Vor-

teilen und ist dabei preisgüns-

tig. Die Verwendungsgrenzen 

von PP liegen nur in seiner 

bescheidenen Festigkeit und 

geringen Temperaturbestän-

digkeit. Durch Beimischung 

von Kurz- oder Langglasfasern 

konnte schon bisher das Ein-

satzspektrum von PP erheblich 

erweitert werden. Die öster-

reichische Faigle Kunststof-

fe GmbH aus Hard geht mit 

Igorex PP noch einen Schritt 

weiter: Durch den Einsatz von 

Endlosglasfasern stößt das 

Material in Einsatzbereiche 

vor, die bisher Aluminium 

oder sogar Stahl vorbehalten 

waren. So ist Igorex PP 20-mal 

steifer und 25-mal fester als 

unverstärktes Polypropylen 

und erreicht in Faserrichtung 

die Zugfestigkeit von Stahl 

und Aluminium. Gleichzeitig 

ist das Material fast 50% leich-

ter als Aluminium, recyclingfä-

hig, korrosions- und chemika-

lienbeständig, elektrisch und 

thermisch isolierend und in 

vielen Fällen kostengünstiger 

als Aluminium.

Faigle hat heute Igorex PP 35 

mit 35% Fasergehalt und Igo-

rex PP 50 mit 50% Fasergehalt 

im Sortiment und stellt aus 

diesem Werkstoff allein oder 

in Kombination mit anderen 

Werkstoffen Produkte und 

Halbzeuge her. So entstehen 

etwa unidirektional verstärk-

te Profile in verschiedenen 

Querschnitten, die roh oder 

ummantelt geliefert werden. 

Weisen ummantelte Igorex 

PP-Profile eine dünne PP-Au-

ßenhaut auf, so gibt der fa-

serverstärkte Kern dem Profil 

die Steifigkeit, und die Außen-

haut, die untrennbar mit dem 

Gerade in Sonnenblen-
den kommt es durch die 
Wirkung verschiedener 
Werkstoffe aufeinander 
häufig zu Qietschge-
räuschen
Fotos: JSP

Kofferraumauskleidung in 
Arpro: 23 Millionen Fahr-

zeuge weltweit nutzen Form-
teile aus dem expandiertem 

Polypropylen von JSP

Durch Umspritzen wie bei diesen Zugstangenelementen 
lässt sich eine hohe Designfreiheit für Igorex PP-Profile 
erreichen                                                               Fotos: Faigle

Auch Elastomere
können zum Um-
spritzen genutzt 
werden: Hier 
ein Dichtprofil 
mit angepritzter               
TPE-Lippe

Kern verbunden ist, kann farb-

lich und in der Oberflächen-

struktur frei gestaltet werden. 

Durch das Umspritzen von Ig-

orex PP-Strukturen lässt sich 

die Designfreiheit erhöhen. 

Dabei werden die Einlegeteile 

nur dort eingesetzt, wo hohe 

Festigkeit gefordert ist.

� www.faigle.com
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Some like it hot. Coole Typen lassen nichts an brennen. Mit den neuen halo-

genfreien Pocan-Flammschutztypen sind Sie immer auf der sicheren Seite.

Die PBT-Typen Pocan® DP 2004 (unverstärkt) und Pocan® DP 4035 (GF 30)

sind speziell auf Elektro- und Elektronik-Anwendungen zugeschnitten und

erhöhen deren Sicherheit. Sie zeichnen sich durch hohe Kriech strom festig -

keit (CTI) und sehr gute Laserbeschriftbarkeit aus. Natürlich werden die

neuen EU-Verordnungen WEEE und RoHS erfüllt. 

Besuchen Sie uns auf der Fakuma 2008 in Friedrichshafen :

Halle B4 I Stand 4304 I 14.-18. Oktober 2008

Testen Sie uns unter: www.flammschutz.lanxess.com 

Neues besonders zähes Polymer für das Laser-Sintern 

Durch und 
durch schwarz

D
as Laser-Sintern zählt 

zu den Basistechno-

logien des Rapid Pro-

totyping. Produktentwickler, 

Konstrukteure und Designer 

nutzen das Schichtbau-Ver-

fahren sowohl zur Herstel-

lung reiner Anschauungsmo-

delle als auch zur Fertigung 

seriennaher Funktionsteile. 

Ein neues Polymer von ho-

her Zähigkeit ermöglicht nun 

auch die Herstellung durch 

und durch schwarzer Objek-

te. Zu den ersten, die diesen 

innovativen Pulverwerkstoff 

einsetzen, gehört der Engi-

neering-Dienstleister FKM 

aus Biedenkopf.

 Perspektiven für                
 Sintertechnik

Durch die stetige Ausweitung 

seiner Werkstoffpalette bie-

tet Engineering-Dienstleister 

FKM Sintertechnik den Ent-

wicklungsingenieuren immer 

wieder neue Perspektiven im 

Rapid Prototyping. „Die wirk-

lichen Innovationen im Laser-

Sintern kommen seit Jahren 

vor allem aus der Material-

welt. Wir legen daher großen 

Wert darauf, für unsere Kun-

den immer die neuesten La-

ser-Sinter-Werkstoffe bereit-

zuhalten“, erläutert Jürgen 

Blöcher, der das Unternehmen 

FKM seit 1994 gemeinsam mit 

Harald Henkel leitet.

Zu den Standardwerkstof-

fen im Programm von FKM 

gehören seit jeher das sehr 

breit eingesetzte Polyamid 

PA 12 fine sowie das glas-

gefüllte Polyamid PA 12 fine 

GF. Ebenfalls bereits seit Jah-

ren im fast täglichen Einsatz 

sind das aluminiumgefüllte 

Polyamid Alumide mit seiner 

Leichtmetall-Optik sowie das 

Elastomer Somos 201, das 

kautschukähnliche Eigen-

schaften hat.

Als einer der ersten RP-Dienst-

leister setzt FKM seit Anfang 

dieses Jahres nun auch ein 

neues schwarzes Polymer an. 

Im Gegensatz zu früheren 

„Schwarzpulvern“ ist dieses 

sinterfähige PA 11 nicht nur 

äußerlich schwarz oder nach-

träglich eingefärbt, sondern 

durch und durch schwarz. 

Dieses inhärente schwarze Po-

lymer weist zudem eine sehr 

hohe Zähigkeit auf, was sich in 

der erstaunlichen Bruchdeh-

nung von 47% niederschlägt. 

Außerdem ermöglicht es die 

Realisierung qualitativ hoch-

wertiger Oberflächen sowie 

komplexer Geometrien.

 Beispiel Automobil-           
 entwicklung

Auf Grund seiner physika-

lischen Eigenschaften und sei-

ner Schwärze lassen sich mit 

dem neuen Sinterkunststoff, 

beispielsweise in der Auto-

mobilentwicklung, sowohl 

optisch ansprechende und se-

riennahe Design-Prototypen 

als auch belastungsfähige 

Funktionsmodelle anfertigen. 

Typische Anwendungsbei-

spiele sind Verkleidungsteile 

für den Pkw-Innenraum oder 

Komponenten, die im Mo-

torraum verbaut werden. Vor 

allem auf Grund seiner guten 

Werkstoffparameter eignet 

sich das schwarze PA 11 auch 

für die Serienfertigung im 

Sinne des Rapid Manufactu-

ring bzw. E-Manufacturing.

Die Arbeit mit dem schwarzen 

Polymerpulver stellt beson-

ders hohe Anforderungen an 

die technische Infrastruktur 

in der Prototyping-Werkstatt 

von FKM. „Eine zentrale Vor-

aussetzung für den qualitativ 

einwandfreien Einsatz des 

schwarzen PA 11 ist die strik-

te Abgrenzung vom übrigen 

Produktionsbereich, der mit 

den weißen oder hellgrauen 

Laser-Sinter-Werkstoffen ar-

beitet. Damit es zu keinerlei 

Verunreinigungen kommt, 

läuft das schwarze Polymer in 

eigenen Materialkreisläufen 

und wird in einer eigens dafür 

angeschafften Laser-Sinter-

Anlage verwendet“, berichtet 

Firmenchef Blöcher.

Mit nunmehr 16 RP-Anlagen 

verschiedener Hersteller be-

ropa. Mit diesen enormen Ka-

pazitäten und seinem langjäh-

rigen Know-how gehört das 

Unternehmen mittlerweile zu 

den europäischen Top-Adres-

sen für Produktentwickler und 

Konstrukteure – ganz gleich, 

ob aus Automobilbau, Luft-

fahrt, Konsumgüterindus-

trie oder Medizintechnik.

� www.fkm-sintertechnik.

Eine hohe Zähig-
keit zeichnet das 
neue schwarze 
Polymer PA 11 aus, 
das RP-Dienst-
leister FKM für 
seriennahe Design-
Prototypen und 
belastungsfähige 
Funktionsmodelle 
einsetzt

Dank seiner Zähig-
keit erreicht das 
sinterfähige PA 11 
die erstaunliche 
Bruchdehnung von 
47 Prozent (rechts 
im Bild: gedehntes 
Bauteil)

treibt FKM Sintertechnik im 

hessischen Biedenkopf den 

derzeit wohl größten Laser-

Sinter-Maschinenpark in Eu-
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TPU-Einsatz verspricht kostengünstigere Produktion von Photovoltaik-Modulen

Folie macht Solarzellen preiswert

E
ffizientere Fertigungs-

verfahren für Solarmo-

dule sind von wesent-

licher Bedeutung für diesen 

interessanten Markt. Mitar-

beiter der Bayer Material Sci-

ence AG haben nun gezeigt, 

dass lichtbeständige Thermo-

plastische Polyurethane (TPU) 

die Herstellung erheblich ver-

einfachen können. So wurde 

in Zusammenarbeit mit der 

Etimex-Primary Packaging 

GmbH mit Sitz in Dieten-

heim eine Folie aus Desmo-

pan entwickelt, die an Stelle 

der üblichen Batch-Fertigung 

mittelfristig für bestimmte 

Bereiche sogar ein kontinuier-

liches Produktionsverfahren 

zulässt und somit den Output 

bei geringerem Aufwand ver-

vielfachen könnte.

Derzeit wächst der globale 

Markt für Solarstrom-An-

lagen laut Angaben des eu-

ropäischen Photovoltaik-

Industrie Verbands EPIA mit 

Steigerungsraten um rund 

40%. In den Solarmodulen, die 

den Sonnenstrom auf photo-

elektrischem Wege erzeugen, 

werden herkömmlich die Sili-

zium-Wafer als Kernelemente 

mit einer Einbettfolie (vor-

rangig EVA-Folien, Ethylen-

vinylacetat) zwischen einer 

Glasscheibe und einem Trä-

ger positioniert und in einem 

Vakuumlaminator über 12 bis 

20 Minuten bei Temperaturen 

um 145 °C thermisch vernetzt. 

Die Temperatur sorgt dafür, 

dass das EVA-Elastomer zu 

einer transparenten Schicht 

aushärtet.

 Vernetzungszeit wird            
 eingespart

Hier setzt die von Bayer Ma-

terial Science erarbeitete 

Lösung an. „Folien aus un-

serem Thermoplastischen Po-

lyurethan Desmopan, die bei 

unserem Kooperationspart-

ner Etimex-PP gefertigt und 

unter dem Namen Vistasolar 

TPU-Folie vermarktet werden, 

leisten Vergleichbares, müs-

sen aber aufgrund des hö-

heren Schmelzpunktes nicht 

vernetzt werden“, sagt Faisal 

Shafiq, Experte für Thermo-

plastische Polyurethane bei 

Bayer Material Science. 

So sei eine deutliche Verrin-

gerung der Zykluszeit zu er-

reichen.

Zudem ist es denkbar, fehler-

hafte oder beschädigte Mo-

dule, die früher aufwendig 

repariert wurden, erneut in 

die Fertigung einzubringen, 

denn TPUs lassen sich wie-

der aufschmelzen, so dass die 

eingeschlossenen Solarzellen 

wieder verwendet werden 

können. 

Auch die Lagerhaltung scheint 

einfacher, denn anders als die 

bereits mit Vernetzungsmit-

teln versetzten EVA-Folien 

sind die Desmopan-Folien 

z.B. in der Lagerung unemp-

findlicher.

 Kontinuierlicher                 
 Prozess auf der Rolle

„Die geforderte Lebensdauer 

von Desmopan konnten wir 

durch Bewitterungstests be-

legen“, so Shafiq. 

„Auch in Sachen Transpa-

renz spielt dieser Kunststoff 

selbstverständlich in dersel-

ben Liga wie alternative Ein-

bettungsmaterialien.“ Außer-

dem spricht bei Verwendung 

von Desmopan-Folien nichts 

dagegen, die Solarmodule 

auch in einem kontinuier-

lichen Verfahren zu ferti-

gen. Erste Praxisversuche bei 

einem Anlagenbauer zeigen: 

Dünnschichtmodule lassen 

sich mit TPU-Folien in einem 

beheizten Rollenlaminator zu 

Modulen verschweißen.

� www.bayerbms.de

Wenn die teuren Silizium-Wafer im Solarmodul statt in EVA 
mit einer TPU-Folie eingebettet werden, kann ein wenig 
aufwendiger Herstellungsprozess im Rollenlaminator auf-
gesetzt werden                                                        Foto: BMS
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Blasfolien-Messsyste
m

NEU

Mehr Präzision - das Blasfolien-Messsystem

detektiert die Längs- und Quertoleranzen der

Blasfoliendicke direkt nach der Extrusion.

Zwei Sensor-Modelle mit

unterschiedlichem Aufbau:

- Berührungslos für Sticky Folien

- Berührend für Standard Folien

Kapazitives Messprinzip (strahlungsfrei)

Liegebreiten von 250 - 3000 mm

Sensorposition durch Luftdruck geregelt

Direkte Einbindung in Host-System

www.micro-epsilon.d
e

MICRO-EPSILON Messtechnik

94496 Ortenburg

Tel. 0 85 42/168-0 · info@micro-epsilon.de

berührungslos

berührend

Für Lastzellen, Dehnungsmess-Streifen und Massedruckaufnehmer  

Messumformer für alle Fälle

M
it dem neuen Uniflex 

SG 45 hat die PMA 

Prozeß- und Ma-

schinen-Automation GmbH, 

Kassel, einen kompakten 

Messumformer aus der Rail-

Line-Familie auf den Markt 

gebracht, der direkt ange-

schlossene Widerstands-Deh-

nungsmess-Streifenbrücken 

mit einer hohen 23-Bit Auf-

lösung präzise auswertet. Die 

Speisung für die Messbrücke 

ist integriert, so dass externe 

Zusatzgeräte entfallen. 

Für industrielle Wägeauf-

gaben lassen sich bis zu vier 

Lastzellen anschließen. Beim 

Anschluss eines Drucksensors, 

wie z.B. ein Massedruckauf-

nehmer für die Erfassung des 

Schmelzedrucks eines Kunst-

stoffextruders, erweist sich 

der integrierte schaltbare 

Kontakt für die 80%-Kalibrie-

rung als wichtige Ergänzung 

eines in der Praxis universell 

einsetzbaren DMS-Messum-

formers. 

Zur Auswertung stehen neben 

der Kommunikation über die 

kabellose Querverbindung in 

der Hutschiene (MODBUS-

RTU bzw. zu den Rail-Line-

Feldbuskopplern) auch ein 

Analog-Universal-Ausgang 

mit 14bit-Auflösung mit 

parallelem Strom- und Span-

nungssignal und zwei Relais 

zur Grenzwertüberwachung 

zur Verfügung. 

Der Uniflex SG 45 eignet sich 

durch eine kurze Reaktionszeit 

(50 ms Zykluszeit) auch für 

schnelle Signale. Durch seine 

galvanische Trennung bietet 

er eine sichere Entkopplung 

von elektrischen Signalen bei 

der analogen und digitalen 

Weiterverarbeitung. 

Neben den beim Wägen ge-

forderten Aufgaben wie Tot-

lastkompensation und Tara-

Einstellung besteht beim 

Uniflex SG 45 die Möglichkeit 

„Nullsetzen bei einstellbarem 

Grenzwert“, um sich applika-

tionsspezifischen Randbedin-

gungen anzupassen. Mit der 

individuellen Linearisierung 

lassen sich sogar Spezialsen-

soren anschließen bzw. nicht 

lineare Füllstandsüberwa-

chung realisieren. 

Das nur 22,5 mm breite kom-

pakte Gerät wird auf DIN-Hut-

schienen aufgeschnappt und 

über steckbare Schraub- oder 

Federzugklemmen verdrahtet. 

Es verfügt über ein zweizei-

liges LCD-Anzeigedisplay mit 

zusätzlichen Anzeigeele-

menten für Betriebszustände 

und Fehlermeldungen, eine 

komfortable 3-Tastenbedie-

nung und lässt sich, wie alle 

Rail-Line-Module, über das 

integrierte Blue-Port direkt 

mit einem Laptop verbinden. 

Mit dem Engineering Tool 

Blue-Control werden alle Pa-

rameter eingestellt und archi-

viert.  

Einsatzgebiete sind alle Typen 

von Industriewaagen. Beim 

Anschluss von Drucksensoren 

ist die Applikation bei Extru-

dern zur Kunststoffverarbei-

tung besonders geeignet. Als 

zuverlässiger Messumformer 

für Schmelzedruckfühler er-

fasst und überwacht er wich-

tige Prozesswerte und liefert 

auch Werte zur Überwachung 

von Schmelzefiltern. 

� www.pma-online.de

Der Messum-
former Uniflex 
SG 45 kann 
beispielsweise 
an Druck-
sensoren zur 
Überwachung 
des Schmel-
zedrucks in 
einem Extruder 
angeschlossen 
werden 
Foto: PMA

Neuer Touch-PC von Zwick vereinfacht Bedienung  

Mehr Komfort bei Materialprüfung

U
m die Bedienung der 

Materialprüfmaschinen 

einfacher zu gestalten, 

hat die Zwick GmbH & Co KG, 

Ulm, einen neuen Touch-PC ent-

wickelt. Dieser kombiniert einen 

bedienerfreundlichen Touch-

screen mit einem leistungsfä-

higen Embedded-Industrie-PC. 

Das System kann platzsparend 

direkt an der Material-Prüfma-

schine angebracht werden und 

ist dreh-, schwenk-, kipp- sowie 

höhenverstellbar. Die flexible 

Bedienposition gewährleistet 

ein ergonomisches Arbeiten 

und vereinfacht die Arbeitsab-

läufe. So hat der Bediener beim 

Einrichten der Maschine immer 

die Statusanzeige mit Kraft, 

Weg und Maschinenstatus im 

Blickfeld.

Der Touch-PC ist für anspruchs-

volle Einsätze in Industrie und 

Labor geeignet, denn er ist so 

konstruiert, dass er resistent 

gegen Erschütterungen ist. Das 

robuste Magnesium-Druck-

gussgehäuse schützt zuverläs-

sig gegen Staub und Schmutz. 

Der Industrie-Touchscreen ist 

kratzfest und mit zusätzlichen 

Funktionstasten ausgestattet, 

die vorn am Touch-PC ange-

ordnet und mit den wichtigsten 

Funktionen belegt sind. Eine 

frontseitige USB-Schnittstelle 

bietet die Möglichkeit, Daten 

auf einem USB-Stick zu spei-

chern. An den PC können auch 

eine externe Tastatur oder eine 

Maus angeschlossen werden.

Beim im Lieferumfang enthal-

tenen Programm FaststartXP 

kann zwischen den Modi Run-

time und Designtime gewählt 

werden. Im Runtime-Modus 

wird das Betriebssystem in 

einen schreibgeschützten Zu-

stand versetzt und ist somit 

vor Änderungen des Benutzers 

geschützt. Dies kann an Ar-

beitsplätzen notwendig sein, an 

denen mehrere Benutzer arbei-

ten. Daten aus der Prüfsoftware 

„testXpert II“ können weiterhin 

über einen USB-Stick, Netz-

werk oder über eine zusätzlich 

angelegte Partition gespeichert 

werden. Im Designtime-Modus 

kann das System uneinge-

schränkt genutzt werden.

� www.zwick.de

Online-Qualitätskontrolle von Rohren und Schläuchen erweitert

Messbereich vergrößert

Z
ur permanenten Qua-

litätskontrolle von ein- 

oder mehrschichtigen 

Rohren, Verbundrohren und 

Schläuchen aus PVC, PE oder 

Gummi bietet die Sikora AG 

aus Bremen Messgeräte, mit 

denen die Erfassung von 

Durchmesser, Wanddicken, 

Exzentrizität und Ovalität, 

sowie die Erkennung von 

Knoten oder Einschnürungen 

direkt in der Produktionslinie 

möglich wird. Für das Rönt-

genmessgerät X-Ray 2060 

wurde jetzt der Messbereich 

von 60 auf 70 mm vergrößert. 

Damit folgt das Unternehmen 

speziellen Kundenwünschen 

aus dem Segment der Ver-

bundrohr-Herstellung. 

Die X-Ray-Technologie ba-

siert auf einem Messverfah-

ren, bei dem das Rohr oder 

der Schlauch mit Röntgen-

strahlen durchleuchtet wird. 

In Bruchteilen von Sekunden 

stehen die Messwerte dem 

Bediener zur Verfügung. So-

mit erlaubt die Technik eine 

schnelle Zentrierung der 

Spritzwerkzeuge sowie eine 

permanente Messung und 

Regelung der Anlage unter 

Berücksichtigung des Mini-

malwertes. Eine Messung an 

vier Punkten liefert Werte in 

der 0-, 90-, 180- und 360°-

Position. 

Die Messwerte werden am 

Anzeige- und Kontrollsystem 

Ecocontrol 1000 und 2000 

auf einem 15“-TFT-Farbmo-

nitor sowohl grafisch als auch 

numerisch dargestellt. Im Fal-

le einer Exzentrizität wird die 

Wanddicke als exzentrischer 

Ring dargestellt. Die Positi-

on der Isolation, an der die 

Wanddicke am geringsten ist, 

wird in der grafischen Anzeige 

farblich markiert. Serienmä-

ßig beinhaltet das X-Ray 2060 

eine statistische Auswertung 

der Messergebnisse und deren 

grafische Darstellung in Form 

eines längen- oder zeitbezo-

genen Trend-Diagramms in 

Kombination mit einer Grafik 

für die Verteilung der Einzel-

werte. 

Das System ist leicht in jede 

Rohr- oder Schlauchextru-

sionslinie zu integrieren und 

gleichermaßen für die Mes-

sung von Kunststoff- und 

Gummischläuchen sowie        

-Rohren geeignet. Eine Ka-

librierung des Messgeräts vor 

Ort ist nicht erforderlich, da 

sie bereits werksseitig vorge-

nommen wurde. 

� www.sikora.net

Der Touch-PC 
vereinfacht die 
Bedienung der 
Materialprüf-  
maschinen 
Foto: Zwick

Das Qualitätskontrollsys-
tem für Schläuche und 
Rohre X-Ray 2060 ist jetzt 
für Produktdurchmesser 
bis 70 mm verfügbar
                           Foto: Sikora

http://www.micro-epsilon.de
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Der intelligente Weg zu mehr Qualität und Produktivität

IndiCam 100
Thermografisches System zur Flächengewichtsmessung

Phone +49 (0) 2734 4680

www.betacontrol.de

betacontrol GmbH & Co. KG

mess- und regeltechnik

Kunststoffgerechte CAE Artikel- und Werk-
zeugauslegung    Kundenspezifische Mate-
rialentwicklung für Spezialanwendungen
  Rapid Tooling mit eigenem Prototypen-
werkzeugbau und Fertigung    Prüflabor
zur Analyse von Werkstoffverhalten u. Bau-
teileigenschaften  service@bahsys.de

Vitronics Bildverarbeitung erlaubt neben Typ- und Lageerkennung zeitgleich Qualitätsprüfung

Robot-Vision-Systeme 
sind im Trend

Z
ur Automatica stellt die 

Vitronic Dr.-Ing. Stein 

Bildverarbeitungssys-

teme GmbH, Wiesbaden, u.a. 

die neueste Generation von 

Robot-Vision-Systemen vor. 

Das Bildverarbeitungssystem 

Viro liefert die Basis für auto-

matisches Handling und prüft 

im gleichen Prozessschritt die 

Produktqualität. Zuverlässige 

2D-Oberflächenprüfung rea-

lisiert das Bildverarbeitungs-

system Vinspec. Dieses prüft 

zweidimensional alle Dicht-, 

Funktions- und Sichtflächen 

– auch bei schnellen Ferti-

gungsprozessen mit hohem 

Teiledurchsatz. 

In der industriellen Produktion 

werden zunehmend Robot-Vi-

sion-Systeme eingesetzt. 

 Qualitätsprüfung in           
 einem Schritt

Bildverarbeitung ermöglicht 

dabei in erster Linie Pick-and-

Place-Aufgaben. Vitronic geht 

nach eigenen Angaben einen 

Schritt weiter: zusätzlich zur 

schnellen und sicheren zwei 

oder dreidimensionalen Typ- 

und Lageerkennung werden im 

gleichen Prozess-Schritt Qua-

litätsprüfungen durchgeführt. 

So kann parallel die Oberfläche 

geprüft, auf Vollständigkeit 

und Anwesenheit kontrolliert 

und die Länge vermessen wer-

den. 

Eine Nullfehler-Strategie ist 

im Zusammenhang mit in-

tegrierter 100%-Qualitäts-

inspektion ein entscheidender 

Faktor für die Wettbewerbsfä-

higkeit. Moderne Bildverarbei-

tung nimmt dabei einen hohen 

Stellenwert ein. Das Bildverar-

beitungssystem Vinspec prüft 

Oberflächen und Konturen z.B. 

von Dicht- und Funktionsflä-

chen. Relevante Fehler können 

dabei das Aussehen oder sogar 

die Funktion beeinträchtigen. 

Für großflächige Prüfobjekte 

werden schnelle, hoch auflö-

sende Zeilenkameras einge-

setzt. Diese detektieren zuver-

lässig Fehler wie Kratzer, Risse, 

Dellen, Blasen, Poren, Abplat-

zer, Lunker oder Verlaufsfehler 

an Kanten. Besonders bei an-

spruchsvollen Sichtprüfaufga-

ben mit hohen Anforderungen 

an den Durchsatz kann Vinspec 

seine außerordentliche Leis-

tungsfähigkeit unter Beweis 

stellen. 

� www.vitronic.de

Zeilensensoren für die Überwachung extrudierter Produkte

Haargenau 
messen
E

ine häufige Anwendung 

von Zeilensensoren ist 

die Bahnkantensteue-

rung z.B. bei der Herstellung 

oder Weiterverarbeitung von 

Kunststoff-Folien. Für diese 

und ähnliche Anwendungen 

bietet die Baumer Electric AG, 

Frauenfeld/Schweiz, die neue 

Generation ihrer Zeilensen-

soren Parcon und Poscon an. 

Bei beiden Systemen leuchtet 

eine IR LED eine Reflexions- kontroller liest die Diodenzeile 

Pixel für Pixel aus und sucht 

die Hell/Dunkel-Übergänge 

im Bild, welche an Kanten des 

Objekts auftreten. Der Mikro-

kontroller speichert die Positi-

onen der so gefundenen Kan-

ten und berechnet am Ende 

des Auslesezyklus den in der 

„Messart“ ausgewählten Wert. 

Der digital ermittelte Wert 

wird über einen D/A-Wandler 

als Analogwert ausgegeben. 

Wie der Hersteller betont, hat 

das ausgewählte Prinzip der 

Reflexionslichtschranke den 

Vorteil, dass sowohl glänzende 

als auch transparente Objekte 

zuverlässig erfasst werden 

können.

Die Optik der beiden Zeilen-

sensoren Poscon und Parcon 

ist unterschiedlich aufgebaut. 

Während Poscon mit einem 

sich öffnenden Messfeld ar-

beitet, wodurch große Mess-

bereiche von bis zu 875 mm 

und Distanzen zum Objekt 

von bis zu 1.400 mm erreicht 

werden, arbeitet Parcon mit 

einem parallelen Messfeld. Da-

durch erscheinen die Objekte 

im ganzen Messbereich gleich 

groß, allerdings ist auch nur 

ein Messbereich von 24 mm 

und eine Distanz zum Objekt 

von 40 mm realisierbar.                                  

Auch in weiteren Anwen-

dungen der Extrusion – wie 

der präzisen Objektbreite-

Überwachung bei der Herstel-

lung von Kunststoffprofilen 

– gelten Zeilensensoren als 

unentbehrliche Helfer, um die 

Qualität zu überprüfen und in 

engen Toleranzen zu halten. 

� www.baumerelectric.com 

Automatische Defektkontrolle reflektierender Oberflächen

Für große und kleine Objekte

D
ie Micro-Epsilon Mess-

technik GmbH & Co. 

KG, Ortenburg, hat 

jetzt ihr Oberflächen-Inspek-

tionssystem Reflect-Control 

um einige Produktvarianten 

erweitert.

Das System RC-Robotic ist für 

Objekte in der Größenordnung 

von ganzen Automobilkaros-

sen vorgesehen. Der optische 

Teil des Messsystems befindet 

sich dabei als Sensor am End-

effektor eines Roboters. Der 

Roboter bewegt den Sensor 

an verschiedenen Positionen 

um das zu inspizierende Ob-

jekt, wobei ein Messvorgang 

etwa eine Fläche von 70 x 30 

cm abdeckt. Für kleinere Mes-

sobjekte und für den Laborbe-

trieb ist das Inspektionssystem 

RC-Compact mit fixiertem 

Sensor erhältlich. Mit einem 

in drei Achsen verfahrbaren 

Messtisch kann das zu unter-

suchende Objekt bewegt und 

bei gekrümmten Oberflächen 

auch gekippt werden, um das 

gesamte Objekt zu prüfen. Die 

Messung eines Bauteils nimmt 

in etwa 10 bis 30 Sekunden in 

Anspruch und lässt sich durch 

Generieren eines typischen 

Messauftrags, in dem abge-

speicherte Messpositionen 

nacheinander angefahren 

werden, für die Serienferti-

gung automatisieren. Bei fla-

chen Objekten, bei denen die 

Oberfläche in einer Messung 

geprüft werden kann, liegt 

das Objekt auf einem festen 

Bauteilträger. Die Beschickung 

erfolgt entweder automatisch 

über einen Handling-Roboter 

oder manuell über einen Be-

diener. Die Messzeit für diese 

Systemvariante beträgt etwa 

3 Sekunden pro Bauteil. Mit 

den genannten Standard-Sys-

temen kann bereits für viele 

Produkte eine Lösung gefun-

den werden. Für ganz spezielle 

Messaufgaben bietet der Her-

steller zusätzlich die Version 

RC-Custom an. Bei dieser Va-

riante wird für das Messobjekt 

die optimale Systemanord-

nung definiert, für den Kunden 

speziell angefertigt und in den 

Produktionsablauf integriert. 

Das auf dem Prinzip der De-

flektometrie basierende Sys-

tem Reflect-Control analysiert 

die Reflexionen von glatten 

Oberflächen. Um reprodu-

zierbare und gut strukturier-

te Hell-Dunkel-Übergänge 

zu gewährleisten, wird ein 

Streifenmuster auf einem 

Display dargestellt und in der 

Objektoberfläche gespiegelt. 

Kameras nehmen das von der 

Oberfläche des Messobjekts 

reflektierte Bild auf und leiten 

die Daten an einen Industrie-

PC zur Auswertung weiter. 

Im Reflect-Control-System 

wird als Display ein LCD in In-

dustrie-Ausführung verwen-

det. Das Messprinzip eignet 

sich für die automatische Er-

kennung folgender Fehlerar-

ten: Berührungen, Einschlüsse, 

Fussel/Haare, Kleberückstände, 

Kocher, Krater, Lackablösung, 

Lacktropfen, Läufer, Nadel-

stiche, Overspray, Pressfehler, 

Riefen, Rohbaufehler, Schie-

berabzeichungen, Schleiffeh-

ler, Schweißperlen, Spucker, 

Stippen, Teil-/Magerlackie-

rung, Verschmutzungen und 

Wassertropfen. 

� www.micro-epsilon.com

Neuer Druckmessumformer für schwierige Medien

Zuverlässig und robust

M
it dem „TPFADA“ hat 

Gefran einen neuen 

industriellen Druck-

sensor für die Druckmessung 

von viskosen, verunreinigten 

und aushärtenden Materialien 

wie z.B. Öle, Gummis, Kunst-

stoffe, Pasten und chemische 

Produkte konzipiert ist, die 

den Druckkanal eines her-

kömmlichen Druckmessum-

formers zusetzen würden. Da 

der Dehnungsmess-Streifen 

direkt auf die Rückseite der 

Kontaktmembran aus Edelstahl 

appliziert ist, ist kein internes 

Druckübertragungsmedium wie 

z.B. Siliconöl nötig. Die bis zu 2,2 

mm dicke Membran macht den 

Sensor sehr robust gegenüber 

dem Medium und ermöglicht 

eine störungsfreie Druckmes-

sung. Die moderne Elektronik 

stellt eine umfassende Palette 

von Ausgangssignalen in Strom 

und Spannung bereit. Nullpunkt 

und Spanne können ohne Öff-

nen des Sensors von außen 

durch Aktivierung mittels eines 

Magnetstifts digital abgegli-

chen werden. Messbereiche von 

10 bis 1.000 bar, eine dicke und 

robuste Membran, die kompakte 

Bauform und eine Betriebstem-

peratur bis 120°C empfehlen 

diesen Druckmessumformer für 

den Einsatz in den schwierigsten 

Applikationen der industriellen 

Messtechnik.

� www.gefran.com

In der industriellen Produktion werden zunehmend Robot-
Vision-Systeme eingesetzt; das Bildverarbeitungssystem 
Vinspec prüft Oberflächen und Konturen zum Beispiel von 
Dicht- und Funktionsflächen                             Foto: Vitronic

Neben der Bahnkantensteuerung von Kunststoff-Folien 
eignen sich Zeilensensoren auch für die Überwachung der 
Objektbreite extrudierter Profile                        Foto: Baumer

Der neue Druck-
sensor ist für 
die Messung in 
viskosen, verun-
reinigten und aus-
härtenden Medien 
ausgelegt
Foto: Gefran

folie aus, die das ausgesen-

dete Licht zurückwirft. Für 

den Sensor erscheint so das 

zu erfassende Objekt dunkel 

vor einem sehr hellen Hinter-

grund. Auf der Diodenzeile, 

welche als Empfangselement 

eingesetzt wird, empfängt ein 

Teil der Dioden daher viel, ein 

anderer Teil fast kein Licht. Ein 

im Sensor integrierter Mikro-

- Anzeige -

http://www.betacontrol.de
http://www.bahsys.de
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Hydraulik und Pneumatik

Serie „Das neue SKZ: Eine echte Erfolgsgeschichte“ – Teil 2

Zusammenarbeit trägt Früchte

Z
u den Erfolgsfaktoren 

des SKZ zählen maßgeb-

lich die Kooperationen 

im Bereich FuE. Eine Vielzahl 

instituts- und unternehmens-

übergreifende Projekte laufen 

derzeit (wie bereits in der letz-

ten Ausgabe K12 berichtet).

In einem Projekt verfolgt das 

SKZ beispielsweise das Ziel, 

den Druck im Schneckenvor-

raum zur Verbesserung der 

Reproduzierbarkeit, im Be-

sonderen beim Wiederanfah-

ren neuer Fertigungslose auf 

unterschiedlichen Maschinen, 

letztlich auch zur Regelung der 

Nachdruckphase beim Spritz-

gießen, verfügbar zu machen. 

Beteiligt sind Maschinenher-

steller, Sensorhersteller und 

Verarbeiter. Derzeit liegt der 

Fokus auf der Realisierung 

einer indirekt einsetzbaren 

Messtechnik.

 Miteinander mehrerer           
 Institute

Für die Extrusion wurde im 

Verbund mit Inoex in Bad 

Oeynhausen und Dr. Heinz 

Groß, Kunststoff-Verfah-

renstechnik in Roßdorf  un-

tersucht, wie sich die Wand-

dickenschwankungen von 

Rohren auf ein Minimum re-

duzieren lassen. 

Auch die Entwicklung eines 

innovativen Verfahrens zur 

beschleunigten Messung der 

Permeation von Barrierema-

terialien mit dem FhG-IVV 

in Freising ist ein weiteres 

Beispiel für ein institutsüber-

greifendes Miteinander. Die 

Thematik birgt hohes Potenzi-

al für die beschleunigte Mate-

durch die thermoplastische 

Elastomere auf unbehandelte 

Glasflächen appliziert werden 

können, ohne Einbußen bei der 

Haftung hinnehmen zu müs-

sen. Auf diese Weise können 

z.B. in der Automobilindustrie 

erhebliche Effizienzsteige-

rungen erzielt werden. 

Immer höhere Ansprüche an 

polymere Werkstoffe bedin-

gen, dass diese Materialien 

auch immer schonender ver-

arbeitet werden müssen. Zu-

sammen mit der Witte Pumps 

& Technology GmbH in Üter-

sen erarbeitet das SKZ neue 

Konzepte, um diese Anforde-

rungen an Hightech-Werk-

stoffe zu erfüllen.

 Vorhersage der                 
 Faserlängenverteilung

Ein weiteres Beispiel für die 

intensive Zusammenarbeit 

mit anderen Forschungsein-

richtungen ist ein Projekt, 

in dem das Know-how des 

SKZ im Bereich der Entwick-

lung neuer Materialien und 

der Optimierung von Auf-

bereitungsverfahren mit der 

Kompetenz des Instituts für 

Kunststofftechnologie der 

Universität Paderborn (KTP) 

verknüpft werden. Gemein-

sam strebt man eine neue 

Methode zur Vorhersage der 

Faserlängenverteilung in po-

lymeren Werkstoffen (z.B. 

für Automobilanwendungen) 

an, so dass die Entwicklung 

von Materialien, Verfahren 

und schließlich auch von Pro-

dukten durch rechnergestütz-

te Methoden noch effizienter 

gestaltet werden kann.

 Recycling-                         
 Projekt

Der gesellschaftlichen Verant-

wortung zum möglichst scho-

nenden Umgang vor allem mit 

fossilen Rohstoffen stellt sich 

das SKZ u.a. in einem Projekt, 

welches die Aufbereitung ei-

ner nur sehr schwer zu tren-

nenden aber in großer Men-

ge anfallenden Fraktion der 

DSD-Sammlung zum Ziel hat. 

So wird zusammen mit dem 

mittelständischen Verwerter 

Vogt Plastic in Rickenbach ein 

Verfahren zur Aufbereitung 

dieser Fraktion entwickelt, so 

dass technisch hochwertige 

Teile umweltverträglich her-

gestellt werden können.

 Projekte zur                     
 Energieeinsparung 

Auf Grund steigender Ener-

giekosten ist in den letzten 

Jahren ein erheblicher Trend 

zur Sanierung von Fassaden 

und Fenstern zu verzeichnen. 

Etablierte Fassadenelemente 

bestehen meist zu 100% aus 

fossilen Rohstoffen. 

Ein neuer Ansatz, den das SKZ 

zusammen mit der Universität 

Göttingen und namhaften In-

dustrieunternehmen verfolgt, 

besteht darin, Fassadenele-

mente zu entwickeln, die zu 

einem erheblichen Anteil aus 

nachwachsenden Rohstoffen, 

wie etwa Holz, bestehen und 

den bestehenden technischen 

Lösungen überlegen sind. In 

einigen Projekten werden zu-

dem konkrete Endprodukte 

entwickelt, wie z.B. mit der 

Bayerischen Maßindustrie in 

Hersbruck, A. Keller sowie K. H. 

Werkzeug- u. Formenbau ein 

Kunststoffgliedermaßstab.

Versuchseinrichtung zur Analyse von Einflüssen 
auf verschiedene Drucksensoren

Fertigung von 
Prototypen 
hochdämmender 
Fenstersysteme

rialentwicklung neuer, immer 

leistungsfähigerer Funktions-

werkstoffe. 

 Neue                           
 Werkstoffe

Die Entwicklung neuer Werk-

stoffe, sowie die Optimierung 

bestehender Kunststoff-For-

mulierungen ist ein zentrales 

Arbeitsgebiet im Bereich der 

FuE, so wird z.B. in Koopera-

tion mit namhaften Indus-

trieunternehmen und For-

schungseinrichtungen daran 

gearbeitet, ein verbessertes 

Polycarbonat für Automobil-

anwendungen zu entwickeln. 

In Kooperation mit einem 

mittelständischen Maschi-

nenhersteller (HW.Tech in 

Gottmadingen) wurde ein 

thermisches Regranuliersys-

tem optimiert, um hochwer-

tige Produktionsabfälle direkt 

und umweltschonend dem 

Produktionskreislauf wieder 

zuführen zu können.

 Effizienzsteigerung                 
 mit TPE

Zusammen mit einem mit-

telständischen Compoun-

deur (Allod in Burgbern-

heim) und einem mittel-

ständischen Werkzeugbauer  

(Erich  Schweiger in Uffing 

am Staffelsee) entwickelt das 

SKZ derzeit eine Methodik 

- Anzeige -
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http://www.martor.de
http://www.zeppelin-industry.com
http://www.tst-germany.com
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 Neueste Dämmtechnik     
 erprobt

Im Rahmen eines vom BMBF 

geförderten Projekts werden 

derzeit hochwärme-däm-

mende Fenster- und Fassa-

densysteme mit schlanken 

Rahmenkonstruktionen und 

hocheffizienten Verglasungen 

entwickelt und erprobt. Dabei 

wird ein integraler Ansatz ge-

wählt, der Fenster und Rahmen 

wärmetechnisch und statisch 

als eine Einheit betrachtet. 

An der  Umsetzung beteiligen 

sich neben den zwei Würzbur-

ger Instituten SKZ und ZAE 

(Zentrum für Angewandte 

Energietechnik in Würzburg) 

sieben namhafte Industrie-

unternehmen. 

In Verbundprojekten steht 

beispielsweise die Bewertung 

der Produkteigenschaften 

im Blickpunkt. Von Interesse 

ist dabei u.a. die Vorhersage 

des Langzeitverhaltens durch 

zeitraffende Tests.

Innovationen bei Rohren
In Kooperation mit dem DKI 

in Darmstadt sowie diverser 

Firmen wird der Alterungs-

prozess von PP-R-Rohren 

mittels FTIR-Mikroskopie nä-

her untersucht, mit dem Ziel 

einer besseren Prognose des 

Langzeitverhaltens unter Ein-

satzbedingungen. 

Mit der Bewertung der Restle-

bensdauer von bereits längere 

Zeit in Betrieb befind-lichen 

Rohren beschäftigt sich ein 

Projekt zur Integrität von PE-

Rohren der ersten Generation 

(PE63). Die enorme Bedeu-

tung der Thematik zeigt sich 

dadurch, dass für die Versor-

gungsunternehmen mit die-

ser Fragestellung Reinvesti-

tionskosten in Höhe von ca. 

4,5 Mrd. EUR verbunden sind. 

Neben den Forschungsstellen 

SKZ, KIWA in Rijswijk und MPA 

Darmstadt sind diverse Firmen 

beteiligt.

Desinfektionsmittel zur Was-

seraufbereitung können die 

Lebensdauer von Rohrsys-

temen negativ beeinflussen. 

Aus diesem Grund wird im 

bilateralen Verbund mit dem 

Prüfgerätehersteller IPT in 

Todtenweis ein Prüfsystem 

zur Bestimmung der Chlorbe-

ständigkeit von Rohren ent-

wickelt.

 Umweltauswirkungen            
 bewerten

Die zukunftsweisende öko-

nomische und ökologische 

Bewertung von Prozessen 

und Produkten ist ein wei-

teres Feld, in dem über alle 

Geschäftsbereiche hinweg 

intern wie extern eine enge 

Zusammenarbeit stattfindet. 

Es werden beispielsweise Tools 

erarbeitet, die KMU dabei hel-

fen, die Ökoeffizienz ihrer Pro-

dukte zu bewerten und zu ver-

bessern. Die Software Simba 

zur Ökoeffizienz-Bewertung 

von Spritzgießteilen entstand 

z.B. in Zusammenarbeit mit 

Allod in Burgbernheim, Peters 

Plastic in Kelkheim und ROS 

in Coburg.

 Nachhaltigkeit in der   
 Kunststofftechnik

Die Thematik der Nachhaltig-

keit wird auf die unterschied-

lichsten Arbeitsgebiete der 

Kunststofftechnik angewen-

det. Das Spektrum reicht dabei 

von Produkten aus WPC, für 

die derzeit ein Lebenszyklus-

management entwickelt wird, 

bis zu Antrieben für Extrusi-

onsmaschinen. Zu deren Ana-

lyse findet in einem aktuellen 

Projekt mit dem VDMA eine 

Kooperation mit 16 Firmen 

statt.

Die Untersuchung der Nach-

haltigkeit von Kunststoff-

rohren wird am Beispiel von 

Kanalsanierungsmaterialien 

in Kooperation mit Frank in 

Mörfelden, Simona in Kirn 

sowie der Würzburger Ent-

wässerungsbetriebe im Hin-

blick auf die Unterstützung 

umweltfreundlicher öffent-

licher Beschaffungsprozesse 

erforscht.

In einem industriellen Ge-

meinschaftsforschungspro-

jekt mit der Bayerischen Lan-

desanstalt für Weinbau und 

Gartenbau in Veitshöchheim 

und Unterstützung durch di-

verse Unternehmen werden 

neue praxisbezogene Aus-

wahlkriterien für den Einsatz 

von geosynthetischen Erosi-

onsschutzsystemen erstellt. 

Dazu werden die Parameter 

für eine anwendungsbezo-

gene technische Beschrei-

bung ermittelt, die Wirkungs-

weise der unterschiedlichen 

Erosionsschutzsysteme wird 

also systematisch erprobt. Im 

Rahmen des Projekts werden 

neue Prüfmethoden erarbei-

tet und anschließend in Feld- 

und in Laboruntersuchungen 

getestet. 

Die FuE-Innovationen im SKZ, 

vor allem aber die enge Ko-

operationen zwischen dem 

Institut und den einzelnen 

Unternehmen stellen dar-

über hinaus auch eine sehr 

fruchtbare Basis für weitere 

Innovationen bei den SKZ-

Kunden dar.

��www.skz.de

JJetzt neu: Nadelverschluss-
Kaskadenregler (SVGC)

und Heißkanalregler
in einem Gerät für 
hydraulische oder 

pneumatische 
Steuerung von 8, 

16 oder 32 Nadel-
verschlüssen.

wwww.gammaflux.de
Innovative, Hochleistungs-

Heißkanal-Technologie. 
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Big-Bag

Entleerstation

Hier wird der Entwicklung 

Rechnung getragen, dass 

neben der Wirtschaftlichkeit 

auch Umweltauswirkungen 

in der Kunststoffverarbeitung 

eine wachsende Rolle spielen. 

Im Geschäftsfeld Ökonomie 

und Ökologie werden in zu-

kunftsorientierten Projekten 

beide Aspekte gleichzeitig 

betrachtet.

Geosynthetische Erosionsschutzmatten aus natürlichen 
Werkstoffen und als Kombination aus natürlichen und 
synthetischen Werkstoffen                                    Fotos: SKZ

Software Simba zur 
Ökoeffizienz-Bewertung 
von Kunststofferzeugnissen 
(zum Beispiel Spritzgießteile)

➜

Boeing, EOS, Evonik und MCP HEK gründen Forschungszentrum mit Uni Paderborn

DMRC erforscht Direct Manufacturing

B
oeing, EOS Electro Opti-

cal Systems, Evonik In-

dustries und MCP HEK 

Tooling haben gemeinsam 

mit der Universität Paderborn 

das Direct Manufacturing Re-

search Center (DMRC) gegrün-

det. Die Partner vereinbarten, 

die Entwicklung von Direct-

Manufacturing-Prozessen 

und -Systemen, der automa-

tischen, schichtweisen Her-

stellung von Bauteilen auf der 

Basis eines Computermodells, 

voranzutreiben. Das DMRC 

soll im Herbst 2008 eröffnet 

werden.

„Direct Manufacturing hat 

das Potenzial, Produktions-

kosten für Bauteile erheblich 

zu verringern, sowie Bauteile 

mit komplexen Geometrien 

und erweiterter Funktiona-

lität herzustellen“, sagt Jeff 

DeGrange, Boeing-Manager 

und Chairman des DMRC-

Konsortiums. Das DMRC wird 

seinen Sitz an der Universität 

Paderborn haben und auf de-

ren Kompetenzen im Maschi-

nenbau (Mechanik, Leichtbau, 

Partikeltechnik, Kunststoff-

technik, Mechatronik) und 

Chemie (Polymermaterialien, 

Grenzflächenprozesse) bis hin 

zur Informatik aufbauen. „Die 

mittelständische Industrie in 

Nordrhein-Westfalen kann 

davon profitieren – vom Ma-

schinenbau und der Medizin-

technik bis zur Luftfahrt- und 

Automobilindustrie“, sagt der 

nordrhein-westfälische Inno-

vationsminister Prof. Dr. An-

dreas Pinkwart.

Im Gegensatz zu herkömm-

lichen Frästechniken, werden 

bei Direct Manufacturing-

Technologien Bauteile auf 

Basis eines CAD-Datensatzes 

automatisch, schichtweise, 

z.B. mittels Laser aufgebaut. 

Die Technologien werden 

heute bereits in der Proto-

typenentwicklung eingesetzt 

und in wenigen Fällen in der 

Produktion kleiner, komplexer 

Bauteilserien.

Die Industriepartner brin-

gen ihre Kernkompetenzen 

in die Forschungskooperation 

ein. Boeing definiert Anfor-

derungen aus der Luft- und 

Raumfahrt an den Produkti-

onsprozess sowie an die Sys-

teme. Evonik Industries pro-

duziert polymerbasierte Stan-

dardmaterialien sowie speziell 

auf Direct Manufacturing 

abgestimmte Materialien. Die 

Expertise in der Entwicklung 

von Laser-Sinter- bzw. Laser-

Melting-Anlagen für Metalle 

sowie Polyamide kommt von 

EOS und MCP HEK Tooling.

� www.dmrc.de

Die neue Ausgabe erscheint am 19. August 
mit den Themen:

Simulation – von der Designunterstützung 
bis zum Crash in der virtuellen Welt

Leichtbau-Innovationen in Automobil- und 

Flugzeugbau

Ihr direkter Draht zur Redaktion:

Arne Grävemeyer
Telefon 0511- 7304-152

Telefax 0511-7304-157

E-Mail: graevemeyer@giesel.de

http://www.gammaflux.de
http://www.eichholz.com
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gear pumps

screen changers

filtration systems

www.maag.com

A Textron Company

Tel.: +49 561 31001 0

Parat Automotive entwickelt mit Elastogran LFI-Folientechnik für Hochglanzbauteil

PUR-System lässt Kühler glänzen

E
iner der Hingucker an 

den neuen MAN TGS- 

und TGX- Fahrerhäusern 

sind die Hochglanz-Kühler-

blenden mit einer Verstär-

kungsschicht aus Elastoflex E 

von Elastogran. Damit sehen 

sie nicht nur blendend aus, sie 

bieten zudem auch einen ver-

besserten Steinschlagschutz 

und hohe Steifigkeit für das 

stark beanspruchte Außenan-

bauteil an den bulligen LKWs 

aus München. 

Parat Automotive, Neureiche-

nau, verwarf die Lösungswege 

hochglanzlackierter Spritz-

guss und hochglanzlackiertes 

SMC und setzte auf LFI-Folien-

technik mit dem PUR-System 

Elastoflex E von Elastogran. 

Die Spritzgusslösung schied 

aus technischen Gründen aus. 

Zum einen gibt es fast keine 

Wölbung auf dem Bauteil, 

zum anderen bereitete die 

schiere Dimension erhebliche 

Schwierigkeiten. Denn gerade 

auf einem schwarzen Hoch-

glanzbauteil ist jeder noch 

so kleine Fehler zu erkennen 

– selbst geringste Oberflä-

chenwelligkeiten aufgrund 

von Wärmespannungen. Bei 

der SMC-Lösung wiederum 

gab es die Problematik, dass 

z.B. Steinschläge, die bis auf 

das Substrat durchdringen, 

aufgrund der Füllstoffe im-

mer in Form weißer Punkte zu 

sehen sind.

 Leicht, plan und               
 flächensteif

Die LFI-Folien-Verbundtechnik 

(Long Fibre Injection) mit dem 

PUR-Schaumsystem Elastoflex 

E hat sich im Automobilbau 

bereits bei Bauteilen bewährt, 

die leicht und dennoch biege-

steif sein sollen, z.B. bei Mo-

torhauben für Nutzfahrzeuge, 

PKW-Dachmodulen oder In-

strumententafelträgern. So 

ergaben sich auch bei der Pro-

duktion der MAN-Kühlerblen-

de Vorteile: Zum einen die kos-

tengünstige Herstellung sowie 

die Darstellbarkeit nahezu pla-

ner Bauteilgeometrie. Dazu die 

höhere Flächensteifigkeit im 

Gegensatz zu konventionellen 

ABS-Blenden, der verbesserte 

Steinschlagschutz und nicht 

zuletzt die geringe Wärmeaus-

dehnung zu den angrenzenden 

Bauteilen.

Die Elastogran ist ein Unter-

nehmen der BASF-Gruppe, 

Anbieter für Polyurethan-Sys-

teme und Polyurethan-Spezi-

alelastomere, mit Stammsitz in 

Lemförde sowie zehn Gesell-

schaften mit elf Systemhäu-

sern    in    Frankreich,   Groß-

britannien, Italien, Niederlan-

de, Russland, Schweden, Spa-

nien, Südafrika, Türkei und 

Ungarn. Elastogran vertreibt 

Polyurethan-Rohstoffe aus 

BASF-Produktion in Europa 

mit ihrem Spezialitäten-Know-

how als Grundprodukte, entwi-

ckelt, produziert und vertreibt 

Polyurethan-Systeme sowie 

thermoplastische und zellige 

Spezialelastomere als hoch-

veredelte Spezialitäten. Rund 

1.700 Mitarbeiter erzielten im 

Geschäftsjahr 2007 einen Um-

satz von 2,2 Mrd. EUR.

� www.elastogran.de

Glänzender 
Anblick und 
hohe Stei-
figkeit durch 
LFI-Technik mit 
PUR-Schaum-
system: die 
Hochglanz-
kühlerblende 
für das 
MAN-TGS-
Fahrerhaus
Foto: 
Elastogran

Schaumstoff-Sprühhaut sorgt für Bequemlichkeit

„Das Meer anders (er)leben“

D
as Vergnügen, an Deck bei 

schönem Wetter auf den 

Bänken der Luxusyacht 

„Ka�doz 31“ des französischen 

Segelboot-Herstellers Ka�doz 

Plaisance Platz zu nehmen und 

sich bei herrlichem Ausblick auf 

den komfortablen Sitzkissen zu 

entspannen, dürfte kaum zu 

toppen sein. Auf diese Yacht 

trifft der Slogan „Vivre La Mer 

Autrement“ – „Das Meer anders 

(er)leben“ – sicherlich genau zu: 

Im Inneren der Sitzauflagen der 

Marke Luhona sorgt das Poly- 

urethan-Weichformschaum-

system Bayfit von Bayer Ma-

terial Science, Leverkusen, für 

hohen Komfort. 

 Umwelteinflüsse                 
 haben keine Chance

Die äußere Haut aus dem grif-

figen Polyurethan-Sprühe-

lastomer Baytec Skin schützt 

den Schaumkern vor Sonnen-

strahlung und den schädlichen 

Einflüssen des Meerwassers. 

Hersteller der Sitzkissen ist die 

Eram Industrie in Chalonnes sur 

Loire, Frankreich, die sich darü-

ber hinaus auf Polyurethan-An-

tirutschbeläge für Schiffe, pri-

vate und öffentliche Gebäude 

sowie für den Transportsektor 

spezialisiert hat. Zur Herstellung 

des langlebigen Schaumstoff-

Sprühhaut-Verbunds für die 

Kissen werden ein farbechtes 

In-mould-Coating und das 

weichmacher- und füllstoff-

freie Baytec Elastomer zunächst 

mit Roboterhilfe in ein offenes 

Werkzeug gesprüht. Dabei ver-

hindert die spezielle thixotrope 

Einstellung des Materials ein 

Ablaufen an steilen Werkzeug-

fronten und ermöglicht damit 

auch die Umsetzung komplexer 

Geometrien. Anschließend wird 

ein flüssiges Polyurethan-Roh-

stoffgemisch in das Werkzeug 

eingetragen, aus dem dann 

beim Aufschäumen der Bayfit 

Weichformschaumstoff mit 

hoher elastischer Rückstellung 

(High Resilience) entsteht. „Das 

Ergebnis ist ein Schaumstoff-

Elastomer-Verbund, in dem der 

Schaumkern gegen UV-Strah-

lung, Luft und Feuchtigkeit 

abgeschirmt ist und der alle 

Bewegungen des Benutzers 

mitmacht“, freut sich Franck 

Chérel, Geschäftsführer der 

Eram Industrie. 

 Größere                       
 Gestaltungsfreiheit

Dank seines breiten Eigen-

schaftsspektrums ermöglicht 

Bayfit eine große Gestaltungs-

freiheit und hohe Funktiona-

lität – von sehr weichen bis 

harten Typen, von elastischen 

Einstellungen bis zu viskoelas-

tischen Qualitäten. Zum Schutz 

des Schaumstoffs vor dem Kon-

takt mit Flüssigkeiten stattete 

man ihn bisher z.B. nachträg-

lich mit wasserdichten Hüllen 

aus Polyvinylchlorid (PVC) aus. 

Dieser Ummantelung müssen 

jedoch hohe Mengen an Weich-

machern beigegeben werden, 

damit sie mit der Elastizität 

des Kerns mithalten kann. „Mit 

Hilfe einer in einem Arbeits-

gang direkt mit gefertigten 

maßgeschneiderten Haut aus 

Baytec Skin kann der Anwen-

der nun auf die umständliche 

nachträgliche Einkleidung ver-

zichten und die Polster dennoch 

dauerhaft versiegeln. Überdies 

bleiben dem Kunden die Nach-

teile durch die allmähliche 

Versprödung des PVC erspart“, 

sagt Dr. Dirk Wegener, Experte 

für Polyurethan-Sprühsysteme. 

Die Hülle kann in beliebigen 

Farbtönen gestaltet werden, 

und zur Gestaltung besonders 

robuster Zonen lässt sich die 

Stärke der Hülle zwischen ca. 

0,4 und einigen Millimetern Di-

cke variieren. Ka�doz und Eram 

kooperieren eng miteinander,.

Eine von Luhona gesponserte 

Ka�doz 31-Yacht wird an der 

Transatlantik-Regatta „Trans-

quadra“ teilnehmen, die ab 

August 2008 in zwei Etappen 

vom französischen St. Naza-

ire über die Insel Madeira zur 

westindischen Insel Martinique 

führen soll. 

� www.bayermaterialscience.de
www.eram-industrie.fr
www.luhona.com

Bei dem Modell „Kaidoz 31“ des französischen Segelboot-Herstellers Kaidoz Plaisance 
handelt es sich um eine Luxusyacht mit sportlich-elegantem Design und hochwertiger, 
funktionaler Ausstattung

Der Schaumkern mit
langlebigem Schaumstoff-
Sprühhaut-Verbund für 
die Sitzkissen ist gegen 
UV-Strahlung, Luft und 
Feuchtigkeit abgeschirmt                      
Fotos: BMS

http://www.pts-marketing.de
http://www.maag.com
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Kühlanlagen

Abfälle u. Rohstoffe

Heizelement-
Schweißmaschinen

Granulatoren

Heißluft-Schweißgeräte

Farben für KunststoffeDüsen

Effektmaterial (Glitter)

Einfärben

Gewindeeinsätze

Granuliermesser und 
Zerkleinerungsmesser

Elektrische
Heizeinrichtungen

Gebrauchte
Kunststoffmaschinen

Antistatik-Kunststoffe

SEKISUI CHEMICAL GmbH
Immermannstraße 65 c
40210 Düsseldorf
Tel. 0211/369770, Fax 0211/3697731

Gebr. Bach GmbH
Elektro-Wärmetechnik
Hamburger Straße 4b
99885 Ohrdruf

Tel. 03624/30 73 0, Fax 03624/30 73 200
E-Mail: mail@etb-bach.com
Internet: www.etb-bach.com

Gerhard Stoll, 75117 Pforzheim
Postfach 1745, Fax 07231/1680-80
Telefon 07231/1680-0

Compoundieren

Ritschny Recycling GmbH
Handel sämtlicher Thermoplaste
Tel. 0 29 25/44 81, Fax 0 29 25/38 21

Pentac Polymer GmbH

Modifizierte technische Kunststoffe

Otto-Hahn-Str. 12, 64823 Groß-Umstadt

Tel.: 06078-9323-0, Fax: 06078-9323-99

Deifel GmbH & Co. KG, Buntfarbenfabrik

Alte Bahnhofstr. 11, 97422 Schweinfurt

Tel. 09721/1774-0, Fax 09721/177444

LEISTER Process Technologies
Riedstrasse, CH-6060 Sarnen
T. +41 41 6627474, F. +41 41 6627416
E-Mail: leister@leister.com
Internet: www.leister.com

Konditionieren

Kunigundenstraße 13
68623 Lampertheim
Tel. 06241/98808-0 · Fax 80056
E-Mail: kit@elektrowaermetechnik.de
Internet: www.elektrowaermetechnik.de

FARBEN UND ADDITIVE GMBH
Winsener Landstr. 124 · 21217 Seevetal
Tel. 0 41 05/14 58-0, Fax 0 41 05/14 58-22

Kaufmann GmbH, 70771 L.-E.

Tel. 0711/752061, Fax 752127

Ihne & Tesch, GmbH, 58468 Lüdenscheid
PF 1863, Tel. (02351) 666-0, Fax 666-24

E-Mail: ite@elektrowaermetechnik.de
http://www.elektrowaermetechnik.de

Ihne & Tesch, GmbH, 90238 Nürnberg
PF 710143, Tel. 0911/96678-0, Fax 6266430

Herzog AG, Degersheim
Huswiesstr. 6, CH-9116 Wolfertswil
Tel. +41 (0) 7139419 69
Fax +41 (0) 7139419 60
www.herzog-ag.com, info@herzog-ag.com

Fritz Jul. Buchholz

Auf dem Langefeld 1

42855 Remscheid

Tel. 02191-3711-0, Fax 3711-11

fjb@steinstosser.com, www.steinstosser.com

Die Roten Seiten der Kunststoff- und Kautschukindustrie

Eintragungen in diesem Bezugsquellen-
verzeichnis nach Fachstichworten werden 
mit 7,67 EUR pro Zeile = 2 mm abgerechnet.

Firmenzeichen und Original-
Schriftzüge nach der effektiven 
Abdruckhöhe.

Mindestabnahme 12 Monate. Neueintragungen und Änderungen sind nur 
zum Quartalsbeginn möglich. Spezielle Fragen werden Ihnen unter Telefon 
0511/7304-149 von Frau Rettberg beantwortet.

SiLi Sigmund Lindner GmbH

PF.: 29, D-95485 Warmensteinach

Tel.: 09277-9 9410, Fax: 09277-9 94 99

SiLiglit Dekorglitter

Internet: www.sigmund-lindner.com

E-Mail: sili@sigmund-lindner.com

PONACHEM AG

Albert-Einstein-Ring 10, D-22761 Hamburg

Fon +49(0)40897100, Fax 49(0)4089710200

E-Mail: office@ponachem.de

Internet: www.ponachem.de

ERGE-Elektrowärmetechnik
Franz Messer GmbH
Postfach 40, 91218 Schnaittach
Tel. 09153/9210, Fax 09153/921117
www.erge-elektrowaermetechnik.de
info@erge-elektrowaermetechnik.de

Tel. 02524/93120

Fax 02524/931226

G. E. Habich’s Söhne

34356 Reinhardshagen

Telefon 0 55 44/7 91-0

Telefax 0 55 44/82 38

MASCHINEN MARKETING STUTZ

Höhenweg 8, CH-5426 LENGNAU/AG

Tel.: +41-56-241 2666, Fax: +41-56-241 1585 

info@mmstutz.ch         www.mmstutz.ch

Absaug- und
Filteranlagen

SPÄNEX GmbH, Luft-, Energie- u. Umwelttechnik

Otto-Brenner-Straße 6 · 37170 Uslar

Tel. 05571/304-0 · Fax 05571/304 111

E-Mail: SPAENEX@t-online.de · www.SPAENEX.de

TOOL-TEMP Deutschland GmbH
Am Rottland 2, 58540 Meinerzhagen

Tel 02354 / 70 11-0, Fax 02354 / 70 11 10

www.tool-temp-info.de, info@tool-temp-info.de

Feuchtemessung
von Granulat

www.aboni.de; Tel. 0700 / 22 66 43 66

Ionisationssysteme

Simco (Nederland) B. V.
Postfach 71, NL-7240 AB Lochem
Tel. +31 573288333, Fax +31 573257319
Internet: www.simco.nl

Klapplager

MKS, Ion Industrial Europe
Marie-Curie-Strasse 8
D-79539 Lörrach
Tel.: 0049 (0) 7621 / 55 00 355
Internet: www.mksinst.com

Giersbach GmbH, 35708 Haiger
Tel. 02773/94 06-0, Fax -7 14 31
Internet: www.giersbach.info

Agglomerator

Dosier-, Misch- 
und Förderanlagen

Amboss & Langbein
Telefon 02129-34680, Fax 346812

KELVIPLAST GmbH & Co. KG

Sandweg 14, 63589 Linsengericht (Gro)

Tel. 06051/96 65-0, Fax 06051/96 65 65

info@kelviplast.de, www.kelviplast.de

bielomatik Tel. 07025/12-0 / Fax -213
info-plasticwelding@bielomatik.de

BRANSON T. 0 60 74/497-0 / Fax -199
www.branson.de / info@branson.de

Heizelementschweißen

WEMA GmbH
Kalver Str. 28, D-58515 Lüdenscheid
Tel. 02351/9395-36 · Fax 02351/9395-33
Internet: www.wema-net.com

58513 Lüdenscheid, Gielster Stück 4
Tel. 02351/8711-0, Fax 02351/8711-11
E-Mail: Info@mickenhagen.de
Internet: www.mickenhagen.de

Absaug- und Filteranlagen
Borgloher Straße 1, 49176 Hilter 

Tel.: 05409 405-0

Fax: 05409 405-595

E-Mail: info@polytechnik.de

Internet: www.hoecker-polytechnik.de

Filteranlagen

NOVOSYSTEMS siehe Farben f. Kunststoffe

Movacolor B.V.
Koperslagersstraat 31, NL-8601 WL Sneek
Tel. +31(0)515 570020, Fax +31(0)515 570021
E-mail: mova@movacolor.com
Internet: www.movacolor.com

PLASTICO Trading 

Vohwinkeler Str. 173, 42329 Wuppertal

Tel. 0202-273275, Fax 0202-2732770

Internet: www.plasticotrading.de

KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6
Tel. 05 21/93 20 70, Fax 93 20 711

Industrie-Kälteanlagen

Tieftemperaturtechnik

Steuerungstechnik

Hachener Str. 90a, 59846 Sundern/Sauerland

Tel.: 02935/96614-0, Fax: 02935/96614-50

E-mail: info@lr-kaelte.de, www.lr-kaelte.de

Big-Bag-Entleerung

Entleer- und Fördersysteme
www.delta-p.de

M Fördersysteme
51580 Reichshof Albert-Einstein-Str. 9
Tel. 02265/99780    Fax 02265/997828

Förderbänder, Separier-
systeme, Aufnahmeanlagen

LEISTER Process Technologies

Riedstrasse, CH-6060 Sarnen

Tel. +41 41 6627474, Fax +41 41 6627416

E-Mail: leister@leister.com

Internet: www.leister.com

Krankenversicherungen

Privat versichert

ab 98 Euro

0172 6 78 76 74 (auch Sa/So)

Hermann Lühr GmbH

www.LuehrGroup.com040853311-0/Fax-33

Dosier- und 
Mischanlagen

LEWA Herbert Ott GmbH + Co KG
Ulmer Str. 10, D-71229 Leonberg
Tel. 07152/14-0, Fax 07152/14-1303
E-Mail: lewa@lewa.de, www.lewa.de

Kälte-, Klima-, Temperiertechnik
ONI Wärmetrafo GmbH
Niederhabbach 17 - 51789 Lindlar

Tel.: +49(0)2266 4748-0

Fax: +49(0)2266 3927

Internet: www.oni.de - E-Mail: info@oni.de

WIDOS W. Dommer Söhne GmbH
71254 Ditzingen – Heimerdingen
Tel.: 0 71 52 / 99 39-0, Fax: -40
info@widos.de, www.widos.de

Sonotronic-Kunststoffverbindungstechnologie

Tel. 07248/9166-0, Fax 07248/9166-144

Internet: www.sonotronic.com

Extruder

Arenz GmbH

Plastifizier- und Verschleiß-Technik

Heidestr. 5, 53340 Meckenheim

Tel.: (02225) 999-0, Fax: 999-250

Internet: www.arenz-gmbh.de

AKMA Gebr. Schwarz KG

Graf-Zeppelin-Str. 13, D-57610 Altenkirchen

Tel. +49-2681-8 79 25-0, Fax -8 79 25-29

Internet: www.akma.de

Interroll Automation GmbH

Untere Au 4, 74889 Sinsheim

Tel. (07261) 938-0, Fax: (07261) 938-124

Förderbänder, Separiergeräte, Förderanlagen

E-Mail: automation@interroll.com
Internet: www.interroll.com

Absaug- und Filteranlagen
Borgloher Straße 1, 49176 Hilter 

Tel.: 05409 405-0

Fax: 05409 405-595

E-Mail: info@polytechnik.de

Internet: www.hoecker-polytechnik.de

Biegemaschinen

www.kunststoff-biegemaschinen.de

Brabender Messtechnik GmbH & Co. KG

Am Kiekenbusch 10, D-47269 Duisburg

Tel.: 0203/99819-0 Fax: 0203/99819-22

sales@brabender-mt.de, www.brabender-mt.de

Pneumatisch fördern,

Komponenten, Sichten

MoMaTech GmbH
Tel. + Fax: +49 (0) 700 6662 8324

E-Mail: info@momatech.de

www.pelletroncorp.com

Fördertechnologie

Dosier- u. Mischgeräte

Motan GmbH

Max-Eyth-Weg 42

88316 Isny/Allgäu

Telefon 0 75 62/76-0

Telefax 0 75 62/7 6111

MTF Technik Hardy Schürfeld

GmbH & Co. KG

Stadionstraße 8

D-51702 Bergneustadt

Tel. 0 22 61/94 31-0

Fax 0 22 61/94 31-31

info@mtf-technik.de  www.mtf-technik.de

Compoun dierung von 

technischen Kunststoffen 

(auch kundenspezifisch), 

Farbeinstellungen ab 25 kg, Masterbatches 

auf Basis techn. Kunststoffe, Aufbereitungs-

technologien, Anwendungstechnikum, 

Abnahmeprüfzeugnisse nach DIN, 

An- u. Verkauf von Kunststoff-Rohstoffen

Industriestr. 11-21, 59320 Ennigerloh

Tel. 02524/93120, Fax. 02524/931226

E-Mail: Info@geba.eu

Internet: www.geba.eu

Extruder-
Folgeeinrichtungen

AKMA Gebr. Schwarz KG

Graf-Zeppelin-Str. 13, D-57610 Altenkirchen

Tel. +49-2681-8 79 25-0, Fax -8 79 25-29

Internet: www.akma.de

KUHNE GmbH

Einsteinstrasse 20, D-53757 St. Augustin

Tel. 02241/9020, Fax 02241/902180

www.kuhne.de, E-Mail: sales@kuhne.de

LEISTRITZ EXTRUSIONSTECHNIK GMBH

90459 Nürnberg

Markgrafenstraße 29/39

Tel. (0911) 43060, Fax 4306400

Extrusion
Blasmaschinen

UNILOY MILACRON GERMANY
B&W Blowmoulding Systems
Hauptstrasse 10
14979 Grossbeeren
GERMANY
Tel. +49 (0) 33701-34-0
Fax +49 (0) 33701-34-135
www.uniloy.de, sales@uniloy.de

Am Rottland 19
58540 Meinerzhagen

Tel. 02354/7099-0  Fax 02354/709970

LANCO GmbH

Moselstrasse 56-58, D-63452 Hanau

Tel. 06181-916000, Telefax 06181/9160040

E-mail: lanco@lanco.de

Internet: www.lanco.de

Fördergeräte und 
-anlagen

Zentralvakuumanlagen
www.delta-p.de

D-64823 Groß-Umstadt, Am Gewerbepark 1-3

Tel. +49 (0) 6078 93 3-0, Fax -40

E-Mail: vertrieb@gu.wittmann-robot.de

Internet: www.wittmann-robot.de

Motan GmbH

Max-Eyth-Weg 42

88316 Isny/Allgäu

Telefon 0 75 62/76-0

Telefax 0 75 62/7 6111

Apparatebau GmbH & Co. KG
Zum Hilgenbrink 50
D-48336 Sassenberg
Tel. 02583/93 09-0, Fax 02583/93 09-99
www.gerco.de, info@gerco.de

Granulat-Trockner

www.helios-systems.de

BKG Bruckmann & Kreyenborg
Granuliertechnik GmbH
Internet: www.bkg.de

C. F. SCHEER & CIE GmbH & Co. KG

Postfach 301020, 70450 Stuttgart

Tel.: 0711/87 81-0, Fax: 0711/87 81-295

info@cf-scheer.de, www.cf-scheer.de

Granulieranlagen

Rieter Automatik GmbH

Ostring 19 * 63762 Großostheim

Tel. 0 60 26/50 3-0 * Fax 0 60 26/503 -109

www.rieter-automatik.de

BKG Bruckmann & Kreyenborg
Granuliertechnik GmbH
Internet: www.bkg.de

ECON GmbH
Biergasse 9, A-4616 Weißkirchen/Traun 
Tel. +43 7243 56 560-0, Fax 56 560-19
office@econ.eu, www.econ.eu

Hochleistungs-
Compounds

Tel. 02524/93120

Fax 02524/931226

Heizplatten

ELKOM-Heizplatten- und Kühlplattentechnik

Oberbecksener Str. 80, 32547 Bad Oeynhausen

Tel. 05731 / 77 82 0, Fax 05731 / 77 82 12

E-Mail: ELKOM@t-online.de

Internet: www.elkom.de

Infrarotschweißen

Hermann Lühr GmbH

www.LuehrGroup.com040853311-0/Fax-33

Kühlwasser-Batterien

A. Liedgens & Sohn GmbH & CO. KG

57635 Weyerbusch, Tel. 02686/215

Reisner AG
Kältetechnischer Anlagenbau

Schäferkampstr. 18 · 59439 Holzwickede
Tel. 0 23 01 / 9 10 13-0 · Fax -24

E-Mail: info@reisner-ag.com
Internet: www.reisner-ag.com

Hohe Steinert 7, 58509 Lüdenscheid
Tel: 02351/9292-92, Fax: 02351/9292-50
info@weinreich.de, www.weinreich.de

TOOL-TEMP Deutschland GmbH
Am Rottland 2, 58540 Meinerzhagen

Tel 02354 / 70 11-0, Fax 02354 / 70 11 10

www.tool-temp-info.de, info@tool-temp-info.de

JENOPTIK Automatisierungstechnik GmbH

Tel. +49 (0) 3641 65-2570

www.automation-jenoptik.de

Laser-Schneidmaschinen

Polymac B.V.

Anbügelanlagen, Stapler, IML, Peripherie

Tel. +31 318 648600

info@polymac.nl

Entnahmegeräte

Gewinde – 
Ausschraubeinheiten

 OKTOMAT®
  www.helios-systems.de

GALA GmbH
Bruchweg 28, 46509 Xanten
Tel. 02801-9800, Fax 02801-98010

GALA GmbH
Bruchweg 28, 46509 Xanten
Tel. 0 28 01-98 00, Fax 0 28 01-9 80 10
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JRS  Prozesstechnik GmbH & Co. KG
Werk Calenberg

Kaltmahlen, Zerkleinern, Mischen, Sieben

Tel. 05069/9407-0, Fax. 05069/9407-29

Schneidmühlen

Saar-Hartmetall und Werkzeuge GmbH

Matthias-Nickels-Strasse 17A

66346 Püttlingen

Tel. 06806 / 30 89-262, Fax -30 89-279

Schnecken in Vollhartmetall, Zylinder mit 

Hartmetallbüchsen und RückstromsperrenMaterialprüfung

Recycling

 Regranulate, 
laborgeprüft

Regranulate

Mühlen

Prüfgeräte

Rotations-
Schweißmaschinen

KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6
Tel. 0521/932070, Fax 9320711

E. KARG Industrietechnik
82152 Krailling, Tel. 089/7552013

Polyamide

Pentac Polymer GmbH

Modifizierte technische Kunststoffe

Otto-Hahn-Str. 12, 64823 Groß-Umstadt

Telefon 06078-9323-0

Fax 06078-9323-99

Maschinenfabrik Oberlar GmbH
& Co. KG, Am Annonisbach 46
D-53842 Troisdorf-Oberlar
Tel. (02241) 39 36 0, Fax 39 36 25
Neufertigung + Regenerierung
sowie Bimetallzylinder und
gepanzerte Schnecken

Maag Pump Systems Textron GmbH

Ludwig-Erhard-Straße 6, 34131 Kassel

Tel. 0561 31 00 10, Fax 0561 31 00 120

PolyOne Color & Additives Germany GmbH
Postfach 11 51
56155 Bendorf
Telefon 0 26 22/7 00 90
Telefax 0 26 22/1 48 52

Schmelzepumpen

Polyethylenschaum

 Lohn-Vermahlen

Lohnreinigung
polymerbehafteter Teile

godding + dressler
Kaltmahlung, Fein- und Microfeinmahlung

Mischen, Compoundieren, Lager + Logistik

Heidestraße 3, 53340 Meckenheim

Tel. 02225/92 04-0, Fax 92 04 35

Thermo-Clean NV – Lohnreinigung von:
Filtern-Düsen-Wärmetauschern-Rohren-
Lochplatten-Schnecken-Matrizen-usw.
Tel. +32-(13) 53 90 60 Fax +32-(13) 539191
Mehr Information: www.thermoclean.com

ALPINE
Unter Schneidmühlen

die erste Adresse:
Hosokawa

Alpine Aktiengesellschaft

Sparte Recycling & Schneidmühlen

Postfach 10 11 51, D-86001 Augsburg

Tel. 0821/59 06-415, Fax 59 06-630

ROWA GmbH

D-25421 Pinneberg

Siemensstraße 1-5

Tel. 0 4101/7 06-123

Fax 0 4101/7 06-202

Eintragungen in diesem Bezugsquellen-
verzeichnis nach Fachstichworten werden 
mit 7,67 EUR pro Zeile = 2 mm abgerechnet.

Firmenzeichen und Original-
Schriftzüge nach der effektiven 
Abdruckhöhe.

Mindestabnahme 12 Monate. Neueintragungen und Änderungen sind nur 
zum Quartalsbeginn möglich. Spezielle Fragen werden Ihnen unter Telefon 
0511/7304-149 von Frau Rettberg beantwortet.

Winter
Herstellungs- und Vertriebs GmbH

Tel. 06108-911254-55, Fax 911258

E-Mail: info@masterbatch-winter.de

64347 Griesh./Darmst.
06155/8405-0 Fax -8405-55
www.pro-plast.com

Restmengenbörse
mit GELBE LISTE
Neuwaren + Rezyklate
ABS-POM-PA-PC-PBT-
PPE-TPE-PU-HighTech

Polierscheiben

Kreeb GmbH & Co, 73007 Göppingen 

Tel. (07161) 9274-0, Fax 9274-14

E-Mail: info@kreeb.com

Die Roten Seiten der Kunststoff- und Kautschukindustrie

Feinmahlen, Kaltmahlen, Mischen,
Homogenisieren, Sieben, Verpacken
Tel. 02381-422-0 / Fax 02381-422-136
E-Mail: info@jaeckering.de

Schmelzefilter

G. E. Habich’s Söhne

34356 Reinhardshagen

Telefon 0 55 44/7 91-0

Telefax 0 55 44/82 38

Metall GmbH

Postfach 16 64, D-53839 Troisdorf

Tel. 02241/23 90 85 11, Fax 23 90 85 10

Internet: www.reiloy.com

innengepanzerte Rohre und Zylinder,

gepanzerte Schnecken

Maschinenfabrik GmbH&Co.KG

F e i n m a h l a n l a g e n
Wolfslochstr. 51, 66482 Zweibrücken
Tel.: 06332 802 0, Fax 06332 802 521
E-Mail: plast-chem@pallmann-online.de
Internet: www.pallmann.de

Oktabin-Entleerung

www.dreebo.de

Gabriel-Chemie
Deutschland GmbH
D-87480 Weitnau/Oberallgäu
Tel. (0) 8375/9201-0, Fax -9201-30
E-Mail: info@de.gabriel-chemie.com
Internet: www.gabriel-chemie.com

Moosgummi

WILHELM KÖPP GMBH & CO. KG

ZELLKAUTSCHUK
Postfach 370123   52035 Aachen

Tel. 0241-16 60 50  Fax 0241-166 05 55

E-Mail: info@koepp.de, www.koepp.de

Maschinen, Werkzeuge, 
Hilfsmittel für die 
Kunststoffbearbeitung

Masterbatches

Albert GmbH & Co. KG, D-32257 Bünde

Tel. 05223/6885-0, Fax 05223/6885-28

www.albert-buende.de

Deifel GmbH & Co. KG, Buntfarbenfabrik

Alte Bahnhofstr. 11, 97422 Schweinfurt

Tel. 09721/1774-0, Fax 09721/177444

D-63512 Hainburg/Hessen
Offenbacher Landstraße 107-109
Telefon 0 61 82/9 54-0
Telefax 0 61 82/9 54-111

KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6
Tel. 05 21/93 20 70, Fax 93 20 711

Laser-Schweißmaschinen

BRANSON T. 0 60 74/497-0 / Fax -199
www.branson.de / info@branson.de

Pressen/
Pressautomaten

Dieffenbacher GmbH & Co.
Heilbronner Straße, 75031 Eppingen
Tel: 07262-65/0 Fax: 07262-65420
Internet: www.dieffenbacher.de
E-Mail: dse@dieffenbacher.de

LEISTER Process Technologies
Riedstrasse, CH-6060 Sarnen
T. +41 41 6627474, F. +41 41 6627416
E-Mail: leister@leister.com
Internet: www.leister.com

Abfälle und Rohstoffe 

PE-, HDPE- und PP-Regenerat verkauft

DEKU-Kunststoff-Fabrik

Max Bolkart GmbH & Co. KG

Fabrikstraße 1, 91224 Pommelsbrunn, Tel. 09154/28-0

Polypropylen-
Compound

Gneuß Kunststofftechnik GmbH

Mönichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen

Tel. 05731/53 07 0, Fax 05731/53 07 77

E-Mail: gneuss@gneuss.com

Roboter

Schlicht Handelsges. oHG
Rapid Purge
Tel. 040/679942-0 · Fax 040/67994211
Internet: www.schlicht-gmbh.de

Reinigungsgranulate 
für Spritzguss, Blas-
form und Extrusion

Schnecken und 
Zylinder

Arenz GmbH

Plastifizier- und Verschleiß-Technik

Neuherstellung und Regenerierung

Heidestr. 5, 53340 Meckenheim

Tel.: (02225) 999-0, Fax: 999-250

Internet: www.arenz-gmbh.de

Bernex Bimetall AG, CH-4600 Olten

Tel. +41 62 287 87 87, Fax +41 62 287 87 90

E-Mail: sales.ch@bernexgroup.com

Internet: www.bernexgroup.com

HEINRICH DREHER GMBH & CO. KG
Postfach 500545 • D-52089 AACHEN
TEL. (0241) 51563-0, FAX (0241) 526006
E-Mail: info@dreher-aachen.de
Internet: www.dreher-aachen.de

CNC-Spezialmaschinen
MAKA – Max Mayer Maschinenbau GmbH

Am Schwarzen Graben 8, D-89278 Nersingen

Tel. (+49) 7308/813-0, Fax -170

E-Mail: zentrale@maka.com

Internet: www.maka.com

 OKTOMAT®
  www.helios-systems.de

bielomatik Tel. 07025/12-0 / Fax -213
info-plasticwelding@bielomatik.de

Prototypen

www.kleinserien-cs.de

ERE Kunststoff, Ram-Extrusion GmbH

Co. KG, Ind. Gebiet, 53539 Kelberg,

Telefon 02692/9209-0, Telefax 9209-40

Internet: www.ere-kunststoff.de,

E-Mail: ere-kunststoff@t-online.de

(auch Reparaturen)

BRANSON T. 0 60 74/497-0 / Fax -199
www.branson.de / info@branson.de

Rohre

Profil kühnplast GmbH + Co. KG
Ziegelfeldstr. 24, D-73563 Mögglingen
Tel. 07174/295, Fax 07174/6380
Internet: www.kuehnplast.de

Groche Technik GmbH
• Plastifiziereinheiten •

• Neufertigung und Regeneration •

Am Lehmstich 12
32689 Kalletal
Tel. 0 52 64/6 56 61-0
Fax 0 52 64/6 56 61-20
Internet: www.GT-Plast.de

A. Mannesmann Maschinenfabrik

Postfach 160205, 42831 Remscheid

Tel.: 02191/989-0 · Fax: 02191/989-201

Internet: www.amannesmann.de

Frauenfelder Str. 37, CH-9545 Wängi
Tel.: +41 52 728 02 02
Fax: +41 52 728 02 09
E-Mail: info@murex.ch

Esinger Steinweg 44a, D-25436 Uetersen

Tel. 04122 / 92 87-0, Fax 04122 / 92 87 49

Internet: www.witte-pumps.de

sat Industrieöfen Deutschland
Odilienplatz 10, 66763 Dillingen
Tel.: 0 68 31/76 84 42, Fax: 76 8415
E-Mail: info@sat-thermique.de
Internet: www.sat-thermique.com

Rotationsformanlagen

Karl Peter
Kunststoffe GmbH
66981 Münchweiler
Tel. 06395/9226-0
Fax 06395/922630

Metallausscheider
elektronisch

Mahlgut

REKUTEC GmbH, Tel. 0521 9 68 75-52
Fax -70, ReKuTec@t-online.de

DieRec GmbH, Tel. 05237-8981-92 / Fax -94

Wickert Maschinenbau GmbH

Wollmesheimer Höhe 2, 76829 Landau/Pfalz 

Tel: 06341/9343-0 – Fax: 06341/9343-30

Internet: www.wickert-presstech.de

E-Mail: info@wickert-presstech.de

LPKF AG, GB Kunststoffschweißen 
Tel. +49 (0) 9131-61657-10, Fax -77
info@laserquipment.de

Mess- Steuer- und 
Regelgeräte

GEFRAN Deutschland GmbH 
63500 Seligenstadt, vertrieb@gefran.de
Tel. 06182 / 809-0, Fax 06182 / 809-222

Materialverunreinigung

Pulsotronic GmbH & Co. KG

Neue Schichtstraße 14

D-09366 Niederdorf

Tel.: 03 72 96 / 930-200, Fax: -280

www.pulsotronic.de; info@pulsotronic.de

DYNISCO EUROPE GMBH, 74078 HEILBRONN

Tel. 07131/297-0, Fax 07131/23260
www.dynisco.com, DyniscoEurope@dynisco.com

Neu: Nanoperl aus Glas

Durchmesser Mikrometer 3, 5, 10, 15

SOVITEC GmbH

Am Ludwigsberg 78

D-66113 Saarbrücken

Tel.: 0681/4171373

Fax: 0681/638451

Mail: sovitec.germany@sovitec.com

Mikroperlen

Profana GmbH

Im Derrück 7, 76776 Neuburg

Tel.: 07273-94945-0, Fax: -59

www.profana.de, mail@profana.de

Reinigungsanlagen für 
polymerbehaftete Teile

Richard-Wagner-Str. 21, 74172 Neckarsulm
Tel.: +49 (0) 7132-99935-0, Fax: -99935-99
info@eu.xaloy.com, www.xaloy.com

Richard-Wagner-Str. 21, 74172 Neckarsulm
Tel.: +49 (0) 7132-99935-0, Fax: -99935-99
info@eu.xaloy.com, www.xaloy.com

Richard-Wagner-Str. 21, 74172 Neckarsulm
Tel.: +49 (0) 7132-99935-0, Fax: -99935-99
info@eu.xaloy.com, www.xaloy.com

Richard-Wagner-Str. 21, 74172 Neckarsulm
Tel.: +49 (0) 7132-99935-0, Fax: -99935-99
info@eu.xaloy.com, www.xaloy.com

Kreyenborg GmbH
www.kreyenborg.de

Kreyenborg GmbH
www.kreyenborg.de

D-64823 Groß-Umstadt, Am Gewerbepark 1-3

Tel. +49 (0) 6078 93 3-0, Fax -40

E-Mail: vertrieb@gu.wittmann-robot.de

Internet: www.wittmann-robot.de

JENOPTIK Automatisierungstechnik GmbH

Tel. +49 (0) 3641 65-2570

www.automation-jenoptik.de

Zweigniederlassung der

Oerlikon Textile GmbH & Co. KG

Leverkuser Str. 65, 42897 Remscheid

Geschäftsbereich Pumpen

Tel.: 02191/67-1814, Fax: 02191/67-1794

pumpsales@barmag.de, www.pumpen.barmag.de

Zweigniederlassung der

Oerlikon Textile GmbH & Co. KG

Leverkuser Str. 65, 42897 Remscheid

Geschäftsbereich Pumpen

Tel.: 02191/67-1814, Fax: 02191/67-1794

pumpsales@barmag.de, www.pumpen.barmag.de

Kaltmahlen, 

Homogenisieren, 

Einfärben, 

Compoundieren inkl. aller Servicearbeiten

Tel. 02524/93120, Fax. 02524/931226

E-Mail: Info@geba.eu, www.geba.eu

Pulver

Kunststoffpulver in 

jeder Farbe mit defi-

nierten Eigenschaften 

TPU – TPE – PA – POM – ABS

Weitere Polymere auf Anfrage 

Tel. 02524/93120, Fax. 02524/931226

E-Mail: Info@geba.eu, www.geba.eu

DYNISCO EUROPE GMBH, 74078 HEILBRONN

Tel. 07131/297-0, Fax 07131/23260
www.dynisco.com, DyniscoEurope@dynisco.com

Messtechnik

Bruchweide 2, D-28307 Bremen
Tel. +49 (0) 421 489 00 0, Fax 489 00 90
sales@sikora.net, www.sikora.com

GETECHA GmbH
Am Gemeindegraben 13
D-63741 Aschaffenburg
Telefon (06021) 84000
Telefax (06021) 840035

WILHELM KÖPP GMBH & CO. KG

ZELLKAUTSCHUK
Postfach 370123   52035 Aachen

Tel. 0241-16 60 50  Fax 0241-166 05 55

E-Mail: info@koepp.de, www.koepp.de

Polymac-Yushin B.V.
Entnahme, Handling, IML, Peripherie
Tel. +31 318 648615
info@polymac-yushin.nl

Max-Planck-Str. 9

48691 Vreden

Tel.: +49 2564-395505, Fax: +49 2564-395506

E-Mail: info@omnigrind.de, www.omnigrind.de

• Mahlen • Trennen • Waschen • Trocknen von 

thermoplastischen Kunststoffen auch im Lohn! 

• bis 1t Stückgewicht auch IBC und Heizöltanks!

Bimetallzylinder + Schnecken
Schneckengeometrien
A-7221 Marz, Tel. 0043 262663058
E-Mail: office@duroflex-austria.com

 Lohnspritzerei

Kunststoffspritzerei, Tiefziehen, eig. 
Formenbau, montieren, verpacken
LANDGRAF GMBH – Talstraße 7
64743 Beerfelden – Tel. 06068-2155
E-Mail: landgrafgmbh@t-online.de

eprotec extrusion technology AG
www.eprotec-extrusion.com

Wafo Schnecken und Zylinder GmbH

Moselstr. 9, D-66955 Pirmasens

Tel. 06331 / 2736-0, Fax 06331 / 2736-50

Internet: www.wafo.de

CNC-Portalfräsmaschinen
Bornemann Maschinenbau GmbH

D-31073 Delligsen, Klus 9

E-Mail: info@bornemann-mb.de

Internet: www.bornemann-mb.de

nickl gmbh
Tel. 02235/85015/16, Fax 02235/84960

50374 Erftstadt

Klosengartenstr. 45

E-Mail: info@nickl-gmbh.com

Internet: www.nickl-gmbh.com

Profile

Profil kühnplast GmbH + Co. KG
Ziegelfeldstr. 24, D-73563 Mögglingen
Tel. 07174/295, Fax 07174/6380
Internet: www.kuehnplast.de

Menke Kunststoffe GmbH & Co. KG

59581 Warstein, Mescheder Schling

Telefon 0 29 02/97 08-0  -  Fax 47 54

mk-profile@t-online.de - www.mk-profile.de

CH - 9220 Bischofszell

www.k-profile.com

Reichenbacher Hamuel GmbH

Rosenauer Str. 32, D-96487 Dörfles-Esbach

Tel. (+49) 9561599-0, Fax (+49) 9561599-199

E-Mail: info@reichenbacher.de

Internet: www.reichenbacher.com
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 Stranggranulatoren

Technische Blasteile

 Trennmittel

 Wärmeschutzplatten

Zahnräder

Zellkautschuk

Trockenluft-
förderanlagen

Ultraschall-
Schweißmaschinen

Vakuum-
Formmaschinen

 Zerkleinerungsanlagen

Robert Timm GmbH

20537 Hamburg, Hammer Deich 142/6

Tel. 040/211344-45, Telefax 040/2102734

E-Mail: info@robert-timm.de

E. und P. Würtz GmbH & Co. KG
Industriegebiet, 55411 Bingen
Telefon 06721/9690-0, Fax 969040

Heinrich Dreher GmbH & Co. KG

Maschinenbau – s. unter Schneidmühlen

Amboss & Langbein
Telefon 02129-34680, Fax 346812

KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6

Tel. 0521/932070, Fax 9320711

Herrmann Ultraschalltechnik GmbH & Co. KG

Descostraße 3-7, D-76307 Karlsbad

Tel. 07248/79-0 · Fax 07248/79-39

E-Mail: info@HerrmannUltraschall.com

Internet: www.HerrmannUltraschall.com

Verpackungs-
maschinen

Vibrations- und Reib-
schweißmaschinen

WERY GmbH, 66470 Zweibrücken, Pf. 2038

Tel. 06332/3345, Fax 06332/17506

Schneidmühlen

KVT Bielefeld GmbH, Werkering 6
Tel. 05 21/93 20 70, Fax 93 20 711

F-MORAT + CO. GmbH
D-79869 Eisenbach/Hochschwarzwald

Tel. (0 76 57) 9106-0, Fax (0 76 57) 9106-40

E-Mail: info@f-morat.de

internet: www.f-morat.de

 Trockenförderanlagen

ARBURG GmbH + Co KG

Arthur-Hehl-Straße, D-72290 Loßburg

Tel. 07446/330, Fax. 07446/33-3365

Internet: www.arburg.com

Werner Bauser GmbH
Siemensstr. 2 · D-78564 Wehingen
Tel. 07426/933-0 ·  Fax 07426/933-290
E-Mail: mail@bauser.de, www.bauser.de

Eintragungen in diesem Bezugsquellen-
verzeichnis nach Fachstichworten werden 
mit 7,67 EUR pro Zeile = 2 mm abgerechnet.

Firmenzeichen und Original-
Schriftzüge nach der effektiven 
Abdruckhöhe.

Mindestabnahme 12 Monate. Neueintragungen und Änderungen sind nur 
zum Quartalsbeginn möglich. Spezielle Fragen werden Ihnen unter Telefon 
0511/7304-149 von Frau Rettberg beantwortet.Die Roten Seiten der Kunststoff- und Kautschukindustrie

BRANSON T. 0 60 74/497-0 / Fax -199
www.branson.de / info@branson.de

BRANSON T. 0 60 74/497-0 / Fax -199
www.branson.de / info@branson.de

C. F. SCHEER & CIE GmbH & Co. KG

Postfach 301020, 70450 Stuttgart

Tel.: 0711/87 81-0, Fax: 0711/87 81-295

info@cf-scheer.de, www.cf-scheer.de

Zertifizierung von
Management-Systemen

83022 Rosenheim
Tel.: 08031 / 35418-0
www.helios-systems.de

Roth Werke GmbH, 35230 Dautphetal

Tel. 06466/922-0, Fax 06466/922-100

RINCO ULTRASONICS AG

CH-8590 Romanshorn-Schweiz

Tel. +4171 466 41 00 / Fax +41 71 466 41 01
Hohe Steinert 7, 58509 Lüdenscheid
Tel: 02351/9292-92, Fax: 02351/9292-50
info@weinreich.de, www.weinreich.de

Schneidwerkzeuge für 
Granulatoren

Maschinenfabrik GmbH&Co.KG

Zerkleinerungstechnik
Wolfslochstr. 51, 66482 Zweibrücken
Tel.: 06332 802 0, Fax 06332 802 521
E-Mail: plast-chem@pallmann-online.de
Internet: www.pallmann.de

WIDOS W. Dommer Söhne GmbH

71254 Ditzingen – Heimerdingen

Tel.: 0 71 52 / 99 39-0, Fax: -40

info@widos.de, www.widos.de

Siebmaschinen

In den Erlen 9

D-76669 Bad Schönborn

Tel. 0 72 53 / 88 04 40

Fax 0 72 53 / 88 04 49

E-Mail: info@gkm-net.de

 Technische 
Kunststoffe

Thermoelemente

Kunigundenstraße 13
68623 Lampertheim

Tel. 06241/98808-0 · Fax 80056

E-Mail: kit@elektrowaermetechnik.de

Internet: www.elektrowaermetechnik.de

64347 Griesh./Darmst.
06155/8405-0 Fax -8405-55
www.pro-plast.com

Restmengenbörse
mit GELBE LISTE
Neuwaren + Rezyklate
ABS-POM-PA-PC-PBT-
PPE-TPE-PU-HighTech

KIEFEL AG
83395 Freilassing
Tel. 08654/78-0
www.kiefel.de

Brandenburger Isoliertechnik GmbH & Co. 

76829 Landau, Tel. 06341/5104-0, Fax -155

info@brandenburger.de, www.brandenburger.de

Shredder

Sonotronic-Kunststoffverbindungstechnologie

Tel. 07248/9166-0, Fax 07248/9166-144

Internet: www.sonotronic.com

Rieter Automatik GmbH

Ostring 19 * 63762 Großostheim

Tel. 0 60 26/50 3-0 * Fax 0 60 26/503 -109

www.rieter-automatik.de

Unterwasser-
Granulieranlagen

Siebwechsler

 Technische 
Spritzgussteile

 Techn. Spritzgussteile
sowie Formen und Teile

Werner Herr GmbH, Alemannenstraße 2

79285 Ebringen, Tel. 07664/9713-0

Fax 07664/9713-13, Eig. Werkzeug-Formenbau

Holzer GmbH    Kunststofftechnik
74889 Sinsheim, In der Au 22
Tel. 0 72 61-6 3160  Fax 0 72 61-6 32 48
Internet: www.spritzguss-technik.de

Illig Maschinenbau GmbH & Co. KG

74081 Heilbronn

Tel. 07131/505-0, Internet: www.illig.de

KIEFEL AG
83395 Freilassing
Tel. 08654/78-0
www.kiefel.de

CANNON DEUTSCHLAND GMBH

Moselstr. 27, 63452 Hanau

Tel. 06181/9003-70, Fax 06181/9003799

 Thermoplaste,
glasfaserverstärkt

 Trocken- und 
Warmluft trockner

Apparatebau GmbH & Co. KG
Zum Hilgenbrink 50
D-48336 Sassenberg
Tel. 02583/93 09-0, Fax 02583/93 09-99
Internet: www.gerco.de, info@gerco.de

 Trockenlufttrockner

Amboss & Langbein
Telefon 02129-34680, Fax 346812

Motan GmbH

Max-Eyth-Weg 42

88316 Isny/Allgäu

Telefon 0 75 62/76-0

Telefax 0 75 62/7 6111

bielomatik Tel. 07025/12-0 / Fax -213
info-plasticwelding@bielomatik.de

bielomatik Tel. 07025/12-0 / Fax -213
info-plasticwelding@bielomatik.de

DOTHERM GmbH & Co. KG

44309 Dortmund, Tel. 0231/925000-0, Fax -80

E-Mail: info@dotherm.de, www.dotherm.de

 Wärmebehandlung

HORO Dr. Hofmann GmbH
(Ultra-) Trocken- / Wärmekammern
nach Kundenvorgaben
73760 Ostfildern, Rud.-Diesel-Str. 8
Tel. 0711-3 4110 59, Fax 3 48 27 08

Thermo-
Formmaschinen

 Thermoplastische
Elastomere

KRAIBURG TPE GmbH

Teplitzer Straße 20, 84478 Waldkraiburg

Fon: 08638/61-0, Fax: 08638/61-310

LANCO GmbH

Moselstrasse 56-58, D-63452 Hanau

Tel. 06181-916000, Telefax 06181/9160040

E-mail: lanco@lanco.de

Internet: www.lanco.de

  Temperatur-, Mess- 
und Regeltechnik

DYNISCO EUROPE GMBH, 74078 HEILBRONN

Tel. 07131/297-0, Fax 07131/23260
www.dynisco.com, DyniscoEurope@dynisco.com

Maag Pump Systems Textron GmbH

Ludwig-Erhard-Straße 6, 34131 Kassel

Tel. 0561 31 00 10, Fax 0561 31 00 120

GmbH

Carl-Zeiss-Str. 14, D-63322 Rödermark

Tel. 06074/8949-0 · Fax 06074/894949

www.fellereng.de, e-mail: info@fellereng.de

Gneuß Kunststofftechnik GmbH

Mönichhusen 42, 32549 Bad Oeynhausen

Tel. 05731/53 07 0, Fax 05731/53 07 77

E-Mail: gneuss@gneuss.com

NOLDEN REGELTECHNIK GmbH

Am Tonschuppen 2, 53347 Alfter

Tel. 0228 / 64 48 56, Fax 0228 / 64 03 09

info@nolden-regler.de, www.nolden-regler.de

Vorwärme-, Temperier- 
und Industrieöfen

Will & Hahnenstein GmbH
Talbahnstraße 1 · D-57562 Herdorf
Tel. 02744-9317-0 · Fax 9317-17
E-Mail: info@will-hahnenstein.de
Internet: www.will-hahnenstein.de

Telefon 06027/4665-0, Fax 06027/466517

E-Mail: info@rapidgranulator.de

Internet: www.rapidgranulator.de

TRIA GmbH

Recycling- und Zerkleinerungsmaschinen

Siemensring 25

47877 Willich-Münchheide

Tel.: 0 21 54 / 94 39 0

Fax: 0 21 54/94 39 19

ONI Temperiertechnik Rhytemper GmbH

Pulsnitzer Str. 47

D-01900 Großröhrsdorf

Tel.: +49-35952-4110-0

Fax: +49-35952-4110-11

Mail: info@oni-rhytemper.de

www: oni-rhytemper.de

TOOL-TEMP Deutschland GmbH
Am Rottland 2, 58540 Meinerzhagen

Tel 02354 / 70 11-0, Fax 02354 / 70 11 10

www.tool-temp-info.de, info@tool-temp-info.de

Eliog-kelvitherm Industrieofenbau GmbH

Lacktrockner, Kammeröfen bis 400° Celsius

Temperier- und Sinteröfen, Handlingsysteme

Käthe-Kollwitz-Straße 10, D-98631 Römhild

Tel. 03 69 48 / 82 00, Fax 03 69 48 / 8 20-20

Internet: www.eliog.de

Hermann Lühr GmbH

www.LuehrGroup.com040853311-0/Fax-33

Siebdruck

Strahlenvernetzung

Statische Mischer

Groche Technik GmbH
• Plastifiziereinheiten •

Am Lehmstich 12
32689 Kalletal
Tel. 0 52 64/6 56 61-0
Fax 0 52 64/6 56 61-20
Internet: www.GT-Plast.de

Maschinenfabrik GmbH&Co.KG

Zerkleinerungstechnik
Wolfslochstr. 51, 66482 Zweibrücken
Tel.: 06332 802 0, Fax 06332 802 521
E-Mail: plast-chem@pallmann-online.de
Internet: www.pallmann.de

Illig Maschinenbau GmbH & Co. KG

74081 Heilbronn

Tel. 07131/505-0, Internet: www.illig.de

Illig Maschinenbau GmbH & Co. KG

74081 Heilbronn

Tel. 07131/505-0, Internet: www.illig.de

BKG Bruckmann & Kreyenborg
Granuliertechnik GmbH
Internet: www.bkg.de

Kreyenborg GmbH
www.kreyenborg.de

Spritzgießmaschinen

ARBURG GmbH + Co KG

Arthur-Hehl-Straße, D-72290 Loßburg

Tel. 07446/330, Fax. 07446/33-3365

Internet: www.arburg.com

Ideen mit denen
         Sie besser 

abschneiden
Müller Maschinen
Seegewann 2 · 60489 Frankfurt
Tel. (069) 783326 · Fax (069) 784029

D-64823 Groß-Umstadt, Am Gewerbepark 1-3

Tel. +49 (0) 6078 93 3-0, Fax -40

E-Mail: vertrieb@gu.wittmann-robot.de

Internet: www.wittmann-robot.de

D-64823 Groß-Umstadt, Am Gewerbepark 1-3

Tel. +49 (0) 6078 93 3-0, Fax -40

E-Mail: vertrieb@gu.wittmann-robot.de

Internet: www.wittmann-robot.de

D-64823 Groß-Umstadt, Am Gewerbepark 1-3

Tel. +49 (0) 6078 93 3-0, Fax -40

E-Mail: vertrieb@gu.wittmann-robot.de

Internet: www.wittmann-robot.de

ECON GmbH
Biergasse 9, A-4616 Weißkirchen/Traun 
Tel. +43 7243 56 560-0, Fax 56 560-19
office@econ.eu, www.econ.eu

ECON GmbH
Biergasse 9, A-4616 Weißkirchen/Traun 
Tel. +43 7243 56 560-0, Fax 56 560-19
office@econ.eu, www.econ.eu

 Trockenschränke sowie
Silo-Granulattrockner

Kunigundenstraße 13

68623 Lampertheim

Tel. 06241/98808-0 · Fax 80056

E-Mail: kit@elektrowaermetechnik.de

Internet: www.elektrowaermetechnik.de

Vötsch Industrietechnik GmbH

Umweltsimulation · Wärmetechnik

35447 Reiskirchen · Greizer Str. 41-49

Tel. 06408 / 84-73 · Fax 84-8747

www.voetsch.info · info-wt@v-it.com

Vötsch Industrietechnik GmbH

Umweltsimulation · Wärmetechnik

35447 Reiskirchen · Greizer Str. 41-49

Tel. 06408 / 84-73 · Fax 84-8747

www.voetsch.info · info-wt@v-it.com

Vötsch Industrietechnik GmbH

Umweltsimulation · Wärmetechnik

35447 Reiskirchen · Greizer Str. 41-49

Tel. 06408 / 84-73 · Fax 84-8747

www.voetsch.info · info-wt@v-it.com

HAGSPIEL & DOBLER GmbH
Waschen/Trocknen/Silikonisieren/

Talkumieren · D-70806 Kornwestheim

Tel.: 07154/3001 · Fax: 07154/28516

 Wasch-Trocken und
Silikonisierautomaten

HAGSPIEL & DOBLER GmbH
Waschen/Trocknen/Silikonisieren/

Talkumieren · D-70806 Kornwestheim

Tel.: 07154/3001 · Fax: 07154/28516

Kunststoffspritzguss
Schürholz

Tel. 02722 / 95 44-0, Fax -22

E-Mail: info@schuerholz.eu

Web: www.schuerholz.eu

Vorbehandlungsgeräte

CORONA-GERÄTE

GASFLAMM-ANLAGEN

ARCOTEC GmbH
D-71297 Mönsheim

Rotweg 24 · Postfach 1138

Tel. 0 70 44/92 12-0

Fax 0 70 44/92 12-12

WEIMA Maschinenbau GmbH

Bustadt 6-10

D-74360 Ilsfeld

Tel. 0 70 62/95 70-0

Fax 0 70 62/95 70-90

www.weima.com

Zerkleinerungsmaschinenbau

Norken GmbH, D-57629 Norken 

Tel. 02661 95 96 0, Fax 02661 95 96 47

E-Mail: info@zeno.de, www.zeno.de

 Tiefziehen und
Vakuumformen

Alfelder Kunststoffwerke

    Herm. Meyer GmbH

Dieselstr. 36, 61239 Ober-Mörlen

Tel.: 06002/9136-0, Fax: 06002/9136-29

E-Mail: info@meyer-thermoform.de

Internet: www.meyer-thermoform.de Fischer KST GmbH, Tel. 05657 913021
www.fischer-st.de / info@fischer-st.de

Die Formel 1 der Schneidmühlen

Fon 02471-4254, Fax 02471-1630

www.hellweg-maschinenbau.de

E-Mail: info@schneidmuehlen.de

HTT energy systems GmbH

Tel.: 05221-385-0, Fax -12

www.htt.de / info@htt.de

Temperiergeräte

AIC-Regloplas GmbH
D-81829 München

Tel. 089-99 26 99-0, Fax 089-99 26 99-26

info@aic-regloplas.de, www.aic-regloplas.de

KELVIPLAST GmbH & Co. KG

Sandweg 14, 63589 Linsengericht (Gro)

Tel. 06051/96 65-0, Fax 06051/96 65 65

info@kelviplast.de, www.kelviplast.de

ARTHUR KRÜGER
Altes Feld 1, 22885 Barsbüttel
Tel. 040/670 52-0, Fax 040/670 1103
Handel – Zerspanung – Thermoforming
Internet: www.arthur-krueger.de

ERNST BOHL, 96242 Hassenberg
Tiefziehen, CNC-Fräsen, CAD/CAM-Werkzeugbau

Telefon 09266/329, Fax 09266/446

E-Mail: bohl-kunststofftechnik@gmx.de

Dr. K.G. Fischer GmbH & Co. KG
Tiefziehen, CNC-Fräsen; CAD/CAM-
Werkzeugbau, Verkleidungselemente, 
Werkstückträger, Technische Teile
Tel. 02204/97510, Fax 02204/975125
www.fischer-kunststofftechnik.de

SCHMUTZ + SOHN

Bischofszeller Straße 20, 78532 Tuttlingen

Tel. 07462/9440-0, Fax 07462/6006

HORO Dr. Hofmann GmbH
(Ultra-) Trocken- / Wärmekammern
siehe Wärmebehandlung

 Trocknen von
Halbzeugen

Ultraschallschweißen

www.LuehrGroup.com040853311-0/Fax-33

Vötsch Industrietechnik GmbH

Umweltsimulation · Wärmetechnik

35447 Reiskirchen · Greizer Str. 41-49

Tel. 06408 / 84-73 · Fax 84-8747

www.voetsch.info · info-wt@v-it.com

97877 Wertheim-Reicholzheim
Tel. 09342/30880, Fax 09342/30883
Internet: www.wanner-technik.de
E-Mail: info@wanner-technik.de

WILHELM KÖPP GMBH & CO. KG

ZELLKAUTSCHUK
Postfach 370123   52035 Aachen

Tel. 0241-16 60 50  Fax 0241-166 05 55

E-Mail: info@koepp.de, www.koepp.de

GALA GmbH
Bruchweg 28, 46509 Xanten
Tel. 0 28 01-98 00, Fax 0 28 01-9 80 10



  K-ZEITUNG 13  – 3. Juli 2008 41SpritzgießtechnikSpritzgießtechnik

Wir sägen Kunststoff
Außergewöhnliche Materialien erfordern 
spezielle Fähigkeiten. Deshalb bietet 
HOLZMA horizontale Plattenaufteilsägen 
für die Bearbeitung von Kunststoff-, 
NE-Metall- und Baustoffplatten – fl exibel 
im Einsatz und besonders leistungsstark 
in der Produktion. 

Das Spektrum reicht von der kompakten 
HPP 380 P über die kraftvolle HPP 510 P 
bis hin zu individuell für Ihre Anforderungen 
entwickelte Winkel- und Großanlagen 
mit automatischen Beschick- und Ab-
stapelsystemen. 

Dafür sorgen bei HOLZMA 40 Jahre 
Erfahrung, erstklassige Beratung und 
umfassender Service.

HOLZMA Plattenaufteiltechnik GmbH
Holzmastrasse 3
75365 CALW-HOLZBRONN
Tel.: +49 7053 69-0
www.holzma.de

Die Plastics-Baureihe

Besuchen Sie uns 
auf der FAKUMA! 

14.10. - 18.10.2008
Halle A1, Stand 1230

Huber+Suhner AG produziert Wegfahrsperre für Porsche und Audi

Schweizer Präzisionsspritzguss

uns für die Verarbeitung von 

Hochleistungswerkstoffen wie 

zum Beispiel PEEK, PEI und PPS 

ausgerüstet. Des Weiteren ist 

die gewährleistete Prozess-Si-

cherheit ein großer Pluspunkt 

für die Allrounder. Wir spritzen 

Präzision, weniger schnell lau-

fende Teile“, resümiert Kellen-

berger.

� www.hubersuhner.ch

im 19. Jahrhundert ist mittler-

weile ein weltumspannender 

Konzern mit eigenen Gesell-

schaften in 15 Ländern und 

Vertretungen in weiteren 40 

Nationen gewachsen. 

Nach intensiven Struktur- und 

Standortsanpassungen wuchs 

das börsennotierte Unterneh-

men in knapp vier Jahrzehnten 

auf nunmehr weltweit gut 

3.500 Mitarbeiter an. In 2007 

wurde ein Rekordumsatz von 

über 732 Mio. SFR erzielt, was 

weiteren Erfolgsgeschichte der 

Huber+Suhner AG den Weg. 

 Konzentration und                  
 Fokussierung 
In den drei Zielmärkten kon-

zentrieren sich die Schweizer 

auf Kommunikationsnetzwerke 

und -systeme, Bahnen, Auto-

mobilbereich, Apparatebau, 

Raumfahrt /Wehrtechnik sowie 

die industrielle Kabeltechnik. 

Schlüsselprodukte dabei sind 

Hochfrequenz, Niederfrequenz 

Optische Über-
prüfung der 
Formteile mit 
Visionsystem

Einlege- und Entnahmevorgang im Werkzeug

Maschinenpark der Huber + Suhner AG          Fotos: Arburg

Fertigungsstufen des Sperrschiebers (v.l.): Einlegeteil (Druckguss), umspritztes 
Einlegeteil und komplett montierter Sperrschieber                            

D
ie Brücke ist schnell 

geschlagen: Schweiz 

und Präzisionsspritz-

guss klingt eigentlich wie ein 

typisches Klischee. Aber Vor-

urteile, positive wie negative, 

haben meist einen realen Be-

zug. Die Huber+Suhner AG, 

mit Sitz in Herisau und Pfäffi-

kon ZH, beweist mit einer weit 

über 100 Jahre währenden 

Erfolgsgeschichte im Bereich 

elektrischer und optischer Ver-

bindungstechnik, dass dieses 

Klischee stimmt. Im besten 

Wegfahrsperre für Porsche und Audi
Rund eine halbe Mio. Stück 
von so genannten Sperr-
schiebern für Lenksyste-
me – umgangssprachlich 
auch als „Wegfahrsperre“ 
bekannt – werden jährlich 
am Standort Herisau pro-
duziert. Abnehmer ist der 
Automobilzulieferbetrieb 
ThyssenKrupp Presta, der 

mentierung des Robot-
Systems wird seither eine 
Reduktion der Zykluszeit 
um gut 30% erzielt.
Die 46,5 g schweren Einle-
geteile werden im Sammel-
behälter ausgerichtet, das 
Handling greift geordnet 
vier Teile und legt diese auf 
einer Vorwärmstation ab, 

Bei der Qualitätskontrol-
le wird das Zinkeinlegeteil 
ebenfalls einer visuellen 
Überprüfung unterzogen 
und gegebenenfalls nach-
bearbeitet. 
Der Spritzgießprozess er-
folgt in drei Schichten, mit 
einer Geisterschicht, an 
fünf Tagen die Woche. Bei 

 Anwendungsbeispiel:

Wortsinn sogar passgenau – mit 

Präzisions- und Hightechteilen 

für die Märkte Kommunikation, 

Transport und Industrie. 

 Gerüstet für                      
 die Zukunft
Die Anfänge des heutigen 

Hightech-Unternehmens la-

gen in der Textilbranche und 

in der Entwicklung und Pro-

duktion von Kabeln, Drähten 

sowie Gummiprodukten für 

Kabelummantelungen. Aus den 

rein schweizerischen Anfängen 

einem Plus von 11.7 % zum 

Vorjahr entspricht. Die kon-

sequente Ausrichtung auf die 

Märkte Kommunikation, Trans-

port und Industrie bereiten der 

und Fiberoptikkabel, sowie da-

zugehörende Verbinder und As-

semblies, die ihre Anwendung  

in  umfangreichen Datennet-

zen, WLAN-Systemen, Passa-

gierfahrzeugen, Satelliten bis 

hin zum Schiffsbau finden. 

Seit Herbst 2006 ist im Zuge 

von Strukturanpassungen der 

Bereich „Injection Moulding“ 

als Kernkompetenz im Kon-

zern definiert worden. Eine 

Entscheidung, von der sich Urs 

Kellenberger, Leiter Produkti-

on/QS, einen weiteren Schub 

verspricht. 

Mit gut 30 Mitarbeitern konn-

te die Spritzguss-Sparte 9,5 

Mio. CHF in 2007 umsetzen. 

Die Hausformel „Präzisions-

spritzguss von Hochleistungs-

kunststoffen“ bringt die Kern-

kompetenzen des Geschäfts-

bereichs auf den Punkt: Hier 

werden Hochleistungs-, aber 

auch Massenkunststoffe, zu 

hochpräzisen Funktionsteilen 

mit engen Toleranzen für die 

interne Verbinderproduktion, 

die Automobilindustrie und 

für Industrieanwendungen 

gefertigt. Spezialisiert ist man 

auch auf das Umspritzen von 

Einlegeteilen und die Montage 

von Zusatzkomponenten, also 

die Fertigung kompletter Bau-

gruppen.

 Maschinenpark und         
 Partnerschaft 
Die Anforderungen an die 

Spritzgießprodukte sind sehr 

hoch, daher muss sich die 

Huber+Suhner AG auf lang-

jährige Partner verlassen kön-

nen. Bereits seit den früheren 

80er Jahren besteht eine in-

tensive Geschäftsbeziehung 

zu Arburg. Daraus resultierend 

sind von insgesamt 22 Spritz-

gießmaschinen 19 von Arburg 

(davon sechs elektrische), die 

einen Schließkraftbereich 

von 350 bis 1.600 kN umfas-

sen. „Alle Allrounder sind bei 

um eine Spannungsreduk-
tion beim Spritzgießprozess 
zu erreichen. Die mecha-
nischen Greifer des Hand-
lings holen zeitgleich – bei 
der Einlage in die Form – die 
Fertigteile heraus. Die circa 
72 g schweren, mit POM 
umspritzten, Spritzlinge 
werden vom Handling in die 
visuelle Qualitätskontrolle 
eingebracht, die Gutteile 
anschließend geordnet mit 
dem Handling in Paletten 
sortiert, die Schlechtteile 
über eine Rutsche abgelegt. 

die baugleichen Lenksyste-
me für den Porsche Cayenne 
und den Audi A6 produziert. 
Die Anforderungen an das 
Spritzteil sind aus verständ-
lichen Gründen sehr hoch, 
eine visuelle 100%-Quali-
tätskontrolle gewährleistet 
den hohen Standard. 
Produziert wird der Sperr-
schieber auf einer vollauto-
matischen Produktionszelle 
um einen Allrounder 470 V. 
Bis 2005 wurden die Einle-
geteile aus Zink von Hand 
eingelegt. Mit der Imple-

der nachgeordneten Mon-
tagestation werden manu-
ell zwei Gummipuffer, zwei 
Spiralfedern und eine Blatt-
feder durch Kontaktschwei-
ßen angebracht. 
Die Endmontage erfolgt 
im Regelfall zweischichtig, 
im Bedarfsfall aber auch 
dreischichtig. Qualität und 
Prozesskontrolle haben bei 
dieser komplexen Baugrup-
pe und der Einsatzbestim-
mung im Porsche Cayenne 
und Audi A6 oberste Prio-
rität. 

http://www.holzma.de
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G-Mag setzt auf Thixomolding / Husky bietet Testanlage in Luxemburg

Gewicht sparen mit Magnesiumspritzguss

A
uf einem Spritzgießsys-

tem der kanadischen 

Husky Injection Molding 

Systems Ltd., Bolton/Ontario, 

fertigt G-Mag International, 

eine Geschäftseinheit von 

Magna International, Gewicht 

sparende Kfz-Teile aus Mag-

nesium. Das Material bietet 

erhebliche Gewichtseinspa-

rungen gegenüber Aluminium 

und Metall, was dazu beiträgt, 

den Kraftstoffverbrauch und 

den Kohlendioxid-Ausstoß der 

Fahrzeuge zu reduzieren. Mag-

nesium eignet sich für eine 

Vielzahl unterschiedlicher Kfz-

Bauteile, einschließlich Motor- 

und Elektronikgehäuse, Len-

kräder und Sitzstrukturen. 

 Husky und Magna               
 kooperieren seit 2002
„In der Automobilindustrie 

wird heute überall nach inno-

vativen Möglichkeiten gesucht, 

um die Kosten der Bauteile zu 

senken,“ so G-Mag-Geschäfts-

führer Paul Gingl, und weiter: 

„Gemeinsam mit Husky haben 

wir schon seit dem Jahr 2002 

an einer Lösung gearbeitet, um 

dieses Ziel zu erreichen. Inzwi-

schen verfügen wir über ein 

hochproduktives HyMET-Sys-

tem, das leichte und kosten-

günstige Qualitätsteile liefert.“

Vor drei Jahren im Januar 

2005 wurde G-Mag Interna-

tional als Division von Magna 

International Inc. gegründet 

mit dem Ziel, leichtgewichtige 

Magnesiumteile für die Fahr-

zeug- und Elektronik-Indus-

trie zur Verfügung zu stellen. 

Seit 2002 kooperiert Magna 

mit Husky auf dem Gebiet des 

Magnesiumspritzgießens bzw. 

Thixomolding. Sitz und Produk-

tionsstätte von G-Mag Inter-

national ist Mississauga nahe 

Toronto/Kanada. Das europä-

ische Schwesterunternehmen 

G-Mag Europe GmbH sitzt in 

Lebring/Österreich und bedient 

den europäischen Markt mit 

spritzgegossenen Magnesium-

Produkten.

 Ab März: HyMET-               
 Anlage in Luxemburg
Anlässlich der K 2007 sprach die 

K-ZEITUNG mit Volker Neuber, 

Vice President Sales & Service 

Western Europe bei Husky, über 

seine Einschätzung zur Thixo-

molding-Technologie. Die von 

Husky entwickelten HyMET-

Systeme wurden zunächst in 

den Schließkraftgrößen 5.000 

und 6.500 kN angeboten. und 

neu auch 10.000 kN angeboten. 

„Mittlerweile haben wir auch 

die ersten 1.000er gebaut und 

ausgeliefert. Mit dieser 10.000-

kN-Großmaschine erschließen 

wir das Thixomolding-Verfah-

ren nun auch für großflächige 

Bauteile im Automobilbau“, 

erklärte Neuber in Düsseldorf. 

Bislang seien vier HyMET-Sys-

teme in Europa stationiert, 

davon zwei bei Magna bzw. G-

Mag in Österreich und eine in 

Nachdem Thixomolding ur-

sprünglich mit Anwendungen 

vor allem im Bereich Verbrau-

cher- und Unterhaltungselek-

tronik und bei Sportartikeln 

bekannt geworden ist, stehen 

seiner Ansicht nach die Ampeln 

auch in der Automobilindustrie 

auf grün: „Ich meine, wir sind 

gerade an einer Schwelle bei 

den europäischen Automobi-

listen angelangt: Der Druck 

auf die Automobilindustrie, 

mehr Gewicht zu sparen, ist da. 

Das gerade besonders intensiv 

diskutierte Kohlendioxid-The-

ma hat hier natürlich großen 

Einfluss. Daher denke ich, dass 

sich Thixomolding in der euro-

päischen Automobilindustrie 

durchsetzen wird“, so Neuber 

abschließend. (ra)

� www.gmag.ca
www.husky.ca
www.thixomat.com

Unter Thixomolding ist das 
Hochgeschwindigkeits-
Spritzgießen von Metall-
Legierungen mit thixo-
tropen Eigenschaften zu 
verstehen. Lizenzgeber und 
Entwickler des Verfahrens 
ist die US-amerikanische 
Thixomat Inc. mit Sitz in 
Ann Arbor/Michigan. Nach 
wie vor teilen sich zwei 
Spritzgießmaschinenbau-
er den weltweiten Markt 
für Thixomolding-Anlagen 
auf. Das ist zum einen 
Japan Steel Works (JSW) 
und zum anderen Husky. 
Die von Husky angebote-
nen HyMET-Anlagen ba-
sieren auf der Plattform 
der Hylectric-Spritzgieß-
maschinen, wie sie auch 
im Kunststoff-Spritzguss 
eingesetzt werden, und 
sind für das Verarbeiten 
von Magnesium mit einer 
speziellen Thixomolding-

Einspritzeinheit ausgerüs-
tet. Die herausragenden 
Eigenschaften von Magne-
sium und die Vorteile des 
Magnesiumspritzgießens 
eröffnen neue Möglich-
keiten zur Herstellung ge-
wichtsoptimierter Metall-
bauteile. Zu den Vorteilen 
des Verfahrens zählen ge-
ringere Stückkosten (auf-
grund weniger Nachbear-
beitungsschritte, kleinerer 
Wandstärken, weniger 
Produktionsabfall, kürzerer 
Zykluszeiten und höherer 
Verfügbarkeit), bessere Teile 
(auf Grund erhöhter Dukti-
lität, geringerer Porosität, 
besserer Oberflächenqua-
lität, Potenzial für engere 
Toleranzen) sowie Umwelt-
verträglichkeit (sicherer 
und sauberer Prozess, re-
cycelbares Material, keine 
toxischen Schutzgase, ene r-
gieeffizienter Betrieb). 

 Thixomoulding

Volker Neuber präsen-
tierte auf der K 2007 
dieses 392 g leichte 
Antriebsgehäuse, das 
G-Mag auf einer HyMET 
500 mit einem Husky-
Heißkanalsystem her-
stellt. Der Antrieb liefert 
das Drehmoment zum 
automatischen Absen-
ken und Anheben der 
Ladebordwand großer 
Trucks von General Mo-
tors. Das Magnesiumteil 
ist kostengünstiger und 
38% leichter als das 
Vorgängermodell aus 
Aluminium
Foto: K-ZEITUNG

US-Verarbeiter steigt mit Billion-Maschine in Mehrkomponententechnik ein

2K-Technik Mehrwert für Kosmetik

M
it dem Ziel, ihre Pro-

dukte im Kosmetik-

bereich, wie Stopfen 

und Verschlusskappen, deutlich 

zu verbessern, ist die US-ame-

rikanische Watertown Plastics 

Inc., Watertown/Connecticut, 

in die Mehrkomponententech-

nik eingestiegen und hat sich 

bei ihrer ersten 2K-Spritzgieß-

maschine für den französischen 

Anbieter Billion SAS, Bellignat, 

entschieden.

Die Neuausrichtung war auch 

ein Kundenwunsch: Haupt-

kunde von Watertown Plastics 

im Bereich Kosmetik ist Axilo-

ne, ein bekannter französischer 

Hersteller, der in anderen Län- zum Einsatz, ein rheologisch 

und spritzgießtechnisch an-

spruchsvoller Werkstoff, der 

transparent oder eingefärbt 

angewendet wird und attrak-

tive Oberflächen ermöglicht: 

von Hochglanzoptik bis zu mat-

tierten Oberflächen. 

52 Mitarbeiter arbeiten bei Wa-

tertown Plastics Inc. Das Unter-

nehmen verarbeitet Kunststof-

fe für sehr unterschiedliche An-

wendungsbereiche: technische 

Teile, Elektronik und Kosmetik. 

Die Kapazität wurde inzwischen 

auf 34 Spritzgießmaschinen 

ausgeweitet. Der Einstieg in 

die Mehrkomponententechnik 

ist für Watertown ein weiterer 

Entwicklungsschritt in Richtung 

Innovation und Zukunftssiche-

rung, heißt es bei Billion.

Billion konzentriert seine Be-

mühungen in Nordamerika 

konsequent in den anspruchs-

vollen Branchen Kosmetik 

und Verpackung. Gerade hier 

wachse der Druck auf die Ver-

arbeiter, Produkte mit einem 

höheren Mehrwert anzubieten, 

so Billion. 

� www.billion.fr
www.watertownplastics.com

dern selbst Kosmetikstopfen 

und Verschlusskappen produ-

ziert und dazu seit vielen Jahren 

Ein- oder Mehrkomponenten-

maschinen von Billion einsetzt.

Mittels Mehrkomponenten-

spritzguss lassen sich Teile 

funktional und/oder optisch 

aufwerten – und dies wirt-

schaftlich in einem Einstufen-

prozess auf einer Fertigungs-

zelle. Als erste 2K-Maschine 

entschied sich Watertown für 

eine Billion H1300/2000-320T. 

Die V-Stellung der Spritzaggre-

gate erlaubt es dem Verarbeiter, 

die Maschine flexibel einzuset-

zen: Als Maschine mit höherem 

Schussgewicht, als Mehr-

komponentenmaschine und 

für Sandwich-Anwendungen. 

Die Billion H1300/2000-320T 

wurde mit einem Sechs-Ach-

sen-Roboter zur Beschickung 

und Entnahme ausgestattet. 

In einem nächsten Schritt 

möchte Watertown moderne 

Drehwerkzeuge und Indexplat-

tenwerkzeuge einsetzen, um 

die Zykluszeiten noch weiter 

zu verringern. 

Für die Herstellung der dick-

wandigen Kosmetikprodukte 

kommt Surlyn von Du Pont 

Watertown-Vertriebsleiter Paul Pirozzi 
vor der neuen Billion-Mehrkomponentenmaschine 
Hercule H1300/2000-320T                                    Foto: Billion
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Magnetcompounds
für die Herstellung spritz-
gegossener Magnete

Entwicklung und
Verfahrungstechnik

Werkzeugbau
Vorserien-
produktion

Frankreich. „Ab März 2008 wird 

eine 6.500-kN-HyMET-Anlage 

für Entwicklung und Versuche 

in unserem Technikum in Du-

delange in Luxemburg zur Ver-

fügung stehen. Hier wollen wir 

den Unternehmen eine Platt-

form bereit stellen, die sich mit 

der Forschung und Entwicklung 

auf diesem Gebiet beschäftigen 

wollen“, berichtete Neuber. 

- Anzeige -

http://www.bahsys.de
http://www.k-bookshop.de
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3. Technologietag in Bad Gögging / Motto lautete: Theorie trifft Praxis

Cetto-Group ist auf 
Zukunft ausgerichtet

N
ach dem ersten „Tech-

nologie-Gehversuch“ 

im Jahr 2004 und der 

dann sehr erfolgreichen zwei-

ten Veranstaltung 2006 folgte 

kürzlich der dritte Technolo-

gietag der Cetto-Group im 

Convention Center in Bad 

Gögging. Der Branchen-

treff findet im zweijährigen 

Rhythmus statt und knüpfte 

auch diesmal in puncto Er-

folg nahtlos an die Vorgän-

gerveranstaltungen an. „Als 

unser Veranstaltungsmotto 

gilt, über neue Trends, Ent-

wicklungen und Verfahren in 

der kunststoffverarbeitenden 

Industrie zu informieren“, be-

tonte Ernst Cetto, CEO und 

Eigentümer der Cetto-Group, 

in seiner Eröffnungsrede. 

 Mehr als nur                
 Spritzgießtechnik
„Heute lässt sich für Wirt-

schaft im Allgemeinen und 

die kunststoffverarbeitende 

Zulieferindustrie im Beson-

deren zutreffend der Slogan 

,Welt im Wandel’ formulie-

ren“, bringt es Ernst Cetto auf 

den Punkt. Gerade die stei-

genden Anforderungen an die 

überwiegend mittelständisch 

geprägte Branche hinsicht-

lich Technologie, Qualität, 

Logistik, Globalisierung und 

Kosten hat deren Gesicht nach 

Aussage des Inhabers bereits 

nachdrücklich verändert – ein 

Prozess der sich zweifelsfrei 

wohl noch fortsetzen wird. 

„Die positive Entwicklung 

unserer Unternehmensgruppe 

zeigt deutlich, dass die stra-

tegische Ausrichtung erfolg-

reich war. Auf Grund des Aus-

baus von innerbetrieblichem 

Know-how und dem Aufbau 

intelligenter Netzwerke sind 

wir heute in der Lage, un-

seren Geschäftspartnern eine 

erheblich größere Bandbreite 

von Technologien anzubieten, 

die über die reine Spritzgieß-

technik hinausgehen“, resü-

mierte Ernst Cetto.

 Positive Bilanz                    
 der Tagung
„Neben hochrangigen Refe-

renten aus der Fachhochschu-

le Amberg-Weiden kamen 

im theoretischen Teil dieser 

Fachveranstaltung u.a. auch 

Firmeninhaber  aus den Be-

reichen Mess-, Montage- und 

Oberflächentechnik zu Wort“, 

erklärte Norbert Braun, Mana-

ging Director der Cetto-Group. 

Im zweiten Tagungs-Highlight 

„Workshop Kunststoffe“ wur-

den den 90 Teilnehmern dann 

Neuentwicklungen aus dem 

Werkstoffsegment der ther-

moplastischen Kunststoffe 

von BASF, EMS, Kraiburg und 

VTS vorgestellt.  „Die Akzep-

tanz und  Resonanz auf un-

sere Technologietage hat un-

sere Erwartungen doch deut-

lich übertroffen“, bilanziert 

Braun. So waren diesmal viele 

Vertreter unserer namhaften 

Großkunden aus der Auto-

mobil- und Elektronikbranche 

nach Bad Gögging gekommen. 

Unter dem international ge-

prägten Teilnehmerfeld waren 

auch Kunden aus Tschechien, 

Schweden und selbst Mexiko. 

„Für uns auch ein Beweis der 

Wertschätzung für unser Un-

ternehmen“, so ein Resümee 

des Managing Directors.

 Vortrags-Themen               
 am Puls der Zeit
Als Themen-Highlights des 

so genannten Cetto-Networ-

kings nannte Braun Ober-

flächenbeschichtungen von 

Kunststoffteilen (Galvanik 

von 2K-Teilen, Tri-Chrom, 

PVD etc), neue Insert- und 

Automatisierungslinien, die 

vielversprechende Mitglied-

schaft in der „Strategischen 

Partnerschaft Sensorik“ und 

nicht zuletzt ein Joint Venture 

in Tschechien. 

 Innovative                          
 Messtechniken
Im ersten Vortragsblock re-

ferierte Volker Klärig, CEO 

Klärig Messtechnik, Dietfurt, 

zum Thema „Werkzeug- und 

Prozessoptimierung durch 

Einsatz moderner Messme-

thoden“. Dabei stellte er dem 

bisherigen zeitintensiven und 

wenig aussagekräftigen ver-

altetem Ablauf vom Auftrag, 

über den Werkzeugbau und 

eine 1. Musterung mit  EMPB-

Vermessung einschließlich 

eines allein 53 Seiten umfas-

senden Erstmusterberichts für 

ein kleines Bauteil als Alterna-

tive die optische sowie taktile 

Vermessung nach CAD-Daten 

gegenüber. 

 CT als Schlüssel für             
 Produktentwicklung
Mit der „Computertomogra-

phie in der Produktentwick-

lung“ setzte sich Prof. Dr. 

Franz Magerl, Dekan Fach-

bereich Wirtschaftsingenieur 

der FH Amberg-Weiden, aus-

einander. Gerade die Compu-

tertomographie (CT) wird im 

zukünftigen Produktentwick-

lungsprozess ein wichtiges 

Werkzeug darstellen. Wenn 

von einem vorhandenen Bau-

teil die 3D-Daten generiert 

werden müssen, wird das CT 

ein dominierendes Verfahren 

sein. Außerdem ist es möglich, 

die gemessenen Daten durch 

3. Technologietag der Cetto-Group in Bad Gögging: 
Ernst Cetto (l.) CEO und Inhaber, sowie  Managing Director 
Norbert Braun  während der Eröffnung einen Soll-/Ist-Vergleich mit 

dem CAD-Modell oder einem 

Mastermodell zu überprüfen. 

Geometrische Abweichungen 

werden als Falschfarbenbild 

dargestellt und spielen im 

Qualitätsmanagement eine 

wichtige Rolle. 

Ein weiterer Schritt ist die Ge-

nerierung eines FEM-Netzes 

aus den CT-Daten, wodurch 

für eine Simulation auch re-

ale Bauteildaten mit Geomet-

rieabweichungen und Fehlern 

verwendet werden können. 

Das führt zur Erkenntnis, ent-

weder den Fertigungsprozess 

zu optimieren oder die feh-

lerhaften Bauteile zu verwen-

den. 

 Top-Thema                            
 Automatisierung
Das komplexe Thema des 

zweiten Tagungsblocks lau-

tete Qualitäts- und kostenop-

timierte Automatisierung in 

der Kunststoffverarbeitung“, 

das Dr.–Ing. Josef Hafner, Dr. 

Hafner Montage- und Pro-

duktionssysteme GmbH, an-

hand realisierter Projekte und 

Anwendungen wie z.B. Kom-

paktautomaten, Automatik-

Prozess-Stationen, Integrati-

on ProzessStationen+Monta

ge+Prüfung bis hin zum Ver-

packen anschaulich darstellte. 

Wobei gilt, dass ideale durch-

gängige Prozess-Strukturen 

(Inline-Fertigung) dann auch 

qualitäts- und kostenopti-

mierter Lösungen (etwa über 

WT-System-Verknüpfungen: 

kurze Durchlaufzeit, Reduzie-

rung nicht-wertschöpfender 

Nebentätigkeiten) ermögli-

chen. 

 Oberflächentechnik              
 im Fokus
Über „Metallisieren von Kunst-

stoffen“ referierte Hans-Peter 

Hinz, CEO von APW Coating 

Technologies, Dinslaken. Da-

bei spannte sich der Bogen 

von der Verfahrensbeschrei-

bung (Galvanik, PVD-direkt, 

PVD-Technik auf Starschicht, 

PVD-Technik plus Galvanik) 

bis hin zur Hochvakuum-Be-

schichtung mit Hilfe des viel-

seitigen „Valico“-Verfahrens. 

Dieses plasmagestützte Auf-

dampfverfahren eignet sich 

besonders zur schonenden, 

Auch die Praxis kam beim 
Technologietag nicht zu 
kurz. Das Produktions-

werk 2  verfügt über einen 
Maschinenpark von insge-
samt 40 Spritzgießmaschi-
nen mit Schließkräften von 

1.50, 3.500 und 2.500 kN 
(aktuell neu angeschafft)   

Fotos: K-ZEITUNG

➜

http://www.piovan.com
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haftfesten Metallisierung 

von Kunststoffen und kann 

in Kombination mit Stan-

dard-Galvanikverfahren zur 

Produktion von dekorativ 

gestalteten Gebrauchsober-

flächen aufgebaut werden. 

Die Haftung ist hierbei deut-

lich höher als bei anderen 

Verfahren. Als Beispielan-

wendungen wurden neben 

einem BMW-Türaußengriff 

auch  Klappen und Griffe 

aus der Luftfahrt oder Bau-

teile für die  Medizintechnik 

und Messtechnik angeführt. 

Aktuell startet im Herbst die 

Prototypenserie für einen 

Kühlergrill des Audi A3. 

 Pluspunkte des                    
 Laserschweißens 
Nach einer Beschreibung 

der breiten Palette an Fü-

geverfahren für Kunststoffe 

verdeutlichte Dr. Alexander 

Knitsch von Trumpf Laser, 

Schramberg, in seinem Vor-

trag die Vorteile des Laser-

kunststoffschweißens. 

Dazu zählen neben hoher 

optischer Qualität, fester 

Schweißnähte, minimierter 

thermischer Bauteilbelastung 

auch das Fehlen von prozes-

sinduzierten Schwingungen, 

die vom Ultraschallschweißen 

bekannt sind. Darüber kommt 

es nicht zur Partikelfreiset-

zung wie beim Vibrations-

schweißen und Zusatzstoffe 

wie üblich beim Kleben ent-

fallen. 

 Zweigeteilter Workshop  
 „Kunststoffe“
Abgerundet wurde der theo-

retische Veranstaltungsteil 

durch den  zweigeteilten 

Workshop „Kunststoffe“ mit 

den Kernrichtungen „Auto-

motive“ sowie „Electronics“. 

Dr. Frieder Vielsack, Produkt-

manager der Kraiburg Group, 

Waldkraiburg, widmete sich 

im Sektor „Automotive“ den 

hochtemperaturbeständigen 

TPEs, dabei im besonderen 

dem Eigenschaftsprofil von 

„Thermoplast“ V GP und LP/

CO/PA, bei denen es sich um 

eine neue Produktgruppe von 

Kraiburg in einem Gebrauch-

stemperaturbereich von -42 

bis 140°C handelt, die sich 

gut im Spritzgießverfahren 

verarbeiten lässt. 

Mit der Spezialglasfaser „Ri-

alene“ P SGF stellte Carl Sat-

zinger, Technical Sales Ma-

nager bei VTS Kunststoffe, 

Zimmern, die Alternative zu 

Langglasfasern in Polypropy-

len vor. 

 Spezialglasfaser statt            
 Langglasfaser
Dieser Fasertyp  ist deutlich 

länger als Kurzglasfasern, da-

für jedoch erheblich kürzer als 

Langglasfasern. 

Überall in der Anwendung, 

wo Kurzglasfasern das An-

forderungsprofil nicht erfül-

len und Langglasfasern auf 

Grund der Verarbeitungsbe-

dingungen ihre Vorteile im 

Bauteil nicht erreichen, kann 

die Spezialglaserfaser zum 

Zuge kommen. Ein hervor-

ragendes Eigenschaftsniveau 

mit hoher Festigkeit, super 

Schlagzähigkeit und Kerb-

schlagzähigkeit eröffnet vor 

allem Anwendungsideen in 

der Autoindustrie. 

Denkbare Einsätze sind Tür-

module, Instrumententafel-

träger, Kofferraumelemente, 

um nur einige zu nennen.

 Flammschutz in                   
 Kunststoffen
Im zweiten Workshopblock 

„Electronics“ drehte sich al-

les um halogenfreien Flamm-

schutz in Kunststoffen. Dr. 

Brigitte Garreis und Projekt-

manager/Vertrieb Dipl.-Ing. 

Reinhard Stransky beschrie-

ben zuerst das Brennverhal-

ten von Kunststoffen, dann 

die Charakterisierung und 

gingen weiterhin auch auf 

Brandprüfungen ein. 

Gegenstand des Referats wa-

ren dann die Wirkungsweise 

halogenfreier Flammschutz-

systeme, die im Folgenden 

anschaulich an Produktbei-

spielen demonstriert wurde. 

 Leitfähige                          
 Kunststoffe
Abgeschlossen wurde der 

Workshop durch den Rede-

beitrag von Klaus Jost, Leiter 

Anwendungstechnik Deutsch-

land von Ems Chemie, Groß 

Umstadt, der zu den elektrisch 

leitenden Polyamiden seines 

Unternehmens Stellung be-

zog. Die Bedeutung leitfä-

higer Kunststoffe erklärt sich 

schon aus der Tatsache, dass 

bei elektrostatischen Aufla-

dungen durch Reibung oder 

Bewegung immerhin Span-

nungen von bis zu 10.000 Volt 

auftreten können. Mit Grilon 

B, Grilamid sowie Grivory GV 

und Grivory HT stellte Jost 

ein breites Spektrum an leit-

fähigen Werkstoffen vor. 

 Zum Abschluss Blick             
 in die Produktion 
Krönender Abschluss des 

Technologietags war die Fir-

menbesichtigung des 1996 

gebauten Produktionswerks 2 

in Saal/Donau, dass über einen 

Maschinenpark von insge-

samt 40 Spritzgießmaschinen 

mit Schließkräften von 150 

bis 3.500 kN, darunter 2.500 

(aktuell neu angeschafft) ver-

fügt, davon auch mehrere 2K- 

und Insertfähige Anlagen. 

 Historischer                        
 Streifzug
Während des Rundgangs ging 

der Firmeneigentümer auch 

auf die Historie des Unterneh-

mens ein. So sei das Unterneh-

men 1960 gegründet worden 

und verzeichnete seitdem eine 

ständige Expansion.  

Die eigentliche Kunststoffver-

arbeitung startete dann, wie 

zu hören war, im Jahr 1965. 

Durch die Erweiterung der 

Bereiche Konstruktion und 

Werkzeugbau wurde schließ-

lich 1967 der Bau der Hal-

le 1 zwingend erforderlich. 

„1972 wurde dann von uns 

in Eigenregie das erste Hot-

Runner-Spritzgießwerkzeug 

überhaupt entwickelt.“, erin-

nert sich Ernst Cetto. Im Jahr 

1996 war erneut die Kapazi-

tätsgrenze erreicht und führte 

zum Neubau von Werk 2. 1998 

gelang schließlich der Einstieg 

in die 2K-Technologie, und 

zwar gleich mit der Heraus-

forderung „Verbindung von 

Thermoplast (PBT) mit Silikon-

dichtung in Drehtellerwerk-

zeugtechnik“. Ein neuer Mei-

lenstein im Geschäftsbereich 

Automatisierung war 2005 

die rundtischunterstützte 

Montagelinie mit Roboter-

Einsatz.  

 Portfolio                              
 ausgeweitet
Das Unternehmen produziert 

aktuell für zahlreiche nam-

hafte Unternehmen aus der 

Automobil- und Elektronikin-

dustrie. „Unser Produktport-

folio hat gerade in jüngster 

Vergangenheit durch Neuent-

wicklungen in den Unterneh-

mensfeldern Schlüssel (inklu-

sive Oberflächen), Hybrid und 

last, but not least Sensorik Zu-

wachs erhalten“, erklärte Nor-

bert Braun zum Abschluss der 

Betriebsbesichtigung. (he) 

� www.cetto.group.de

Die inhabergeführte Cet-
to-Group wurde 1960 ge-
gründet und beschäftigt 
heute in ihren beiden Pro-
duktionsstätten in Saal an 
der Donau knapp 140 Mit-
arbeiter und hat ein Joint 
Venture in Tschechien. 
Der jährliche Umsatz liegt 
bei ca. 25 Mio. EUR. Die 
beiden Haupttätigkeits-
felder sind die  Kunst-

stoffverarbeitung und der 
eigene Werkzeugbau mit 
Entwicklung. 
Das Produktportfolio um-
fasst neben Hightech-
Spritzgussteilen und Bau-
gruppen auch Draht- und 
Insertumspritztechnik, 
Mehrkomponentenspritz-
guss, Montage- und Auto-
matisierungstechnik.

 PorträtBeim Rundgang 
erklärt Norbert 
Braun  die 
Herstellung des 
Ford-
Zündschlüssel-
gehäuses

➜

http://www.giesel-verlag.de/Kunststoff/
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Zusammenarbeit mit Cabot in Deutschland beendet  

Albis setzt auf Masterbatch von Ampacet
D

er Hamburger Distri-

buteur und Compoun-

deur technischer Ther-

moplaste, Albis Plastic GmbH 

und der Masterbatch-Herstel-

ler Ampacet Europe SA, haben 

mit Wirkung vom 1. Juli 2008 

einen Distributionsvertrag ge-

schlossen. 

 Breites                         
   Portfolio
ALbis bietet für die kunst-

stoffverarbeitende Industrie 

zukünftig in vielen Ländern 

Europas das gesamte Master-

batch-Sortiment der Ampa-

cet, bestehend aus Schwarz-, 

Weiß-, Additiv- und Farbbatch 

an. „Das Ampacet Sortiment 

ergänzt auf ideale Weise un-

ser Produktsortiment an Albis 

eigenen Masterbatches“, so 

Carsten Meyer-Rackwitz, Be-

reichsleiter Technische Com-

pounds bei Albis. „Während das 

Ampacet-Portfolio schwer-

punktmäßig Farbbatches für 

Polyolefine und Styrole um-

fasst, konzentriert sich Albis 

wie bisher auf die technischen 

Kunststoffe und insbesondere 

die Kombi-Batches der Marke 

Alcolor Function,“ sagt Meyer-

Rackwitz.

 Gute                               
 Synergien
Außerdem ergeben sich laut  

Albis gute Synergien in der 

Vermarktung der Polyolefi-

ne der Lyondell Basell, die 

das Unternehmen seit zwei 

Jahren europaweit vertreibt. 

Seiner All-in-One-Philoso-

phy folgend, kann Albis Ver-

arbeitern von Polyolefinen 

nun auch Komplettlösungen 

inklusive des benötigten Mas-

terbatch bieten sowie einen 

Ansprechpartner sowohl für 

die Materialauswahl als auch 

für die  Beratung. Für Ampa-

cet, die ihr Geschäft bisher fast 

ausschließlich direkt betrieben 

hat, war die Marktpräsenz der 

Albis in Europa ausschlagge-

bend. Im ersten Schritt hat 

Albis die Distributionsrechte 

für Deutschland, Österreich, 

Schweiz (DACH), für Skan-

dinavien, inklusive Finnland, 

sowie die Benelux-Staaten 

erhalten. Darüber hinaus prü-

fen beide Partner Möglich-

keiten, die Zusammenarbeit in 

den kommenden Monaten auf 

weitere Länder und Regionen 

auszudehnen. 

Auf Grund der neuen Verein-

barung wird Albis zukünftig 

das Schwarz- und Weißbatch 

der Cabot in Deutschland nicht 

mehr vermarkten. „Im Rahmen 

unserer Wachstumsstrategie 

brauchen wir Partner, die uns 

bei unserer Expansion in Euro-

pa in vielen Ländern beglei-

ten. Mit Ampacet können wir 

in vielen Zielmärkten Europas 

wachsen“, so Carsten Mey-

er-Rackwitz weiter. Ampacet 

betreibt weltweit 19 Produk-

tionsstandorte, davon fünf in 

Europa in Messancy/Belgien, 

Telgate und Busto Garolfo in 

Italien, Telford/England und 

Warschau/Polen. 

Der europäische Hauptsitz be-

findet sich in Luxemburg. Die 

Produkte sind für eine wei-

te Palette thermoplastischer 

Kunststoffe geeignet und 

finden Anwendung in vielen 

Märkten, u.a. Folien, Fasern, 

Blasformen, Spritzguss, Ka-

belummantelungen, Rohre 

und Abdeckungen. 

� www.albis.com
www.ampacet.com

Kreyenborg Gruppe bot interessanten Überblick über neueste Technologien und Trends 

Positive Resonanz auf 5. Fachtagung 
Kunststoffverarbeitung in Münster

U
nter dem Titel „Extru-

sion und Polymerisa-

tion heute“ veranstal-

tete die Kreyenborg Gruppe, 

Münster, Mitte Juni ihre 5. 

Fachtagung Kunststoffver-

arbeitung. Experten aus der 

Branche stellten den Stand 

und die Trends der Bereiche 

Maschinen- und Verfahrens-

technik vor. 

Dem bereits bewährten Kon-

zept der Veranstaltung fol-

gend, fand auch die diesjäh-

rige Kreyenborg-Fachtagung 

wieder in exponierter Lage 

auf dem idyllisch gelegenen 

Gut Havichhorst in Münster 

statt. Ein Mix aus Fachvorträ-

gen, Podiumsdiskussionen und 

Vorführungen im Technikum 

erlaubten den Teilnehmern 

einen detaillierten Überblick 

über neueste Technologien 

und Entwicklungen in der 

Kunststoffverarbeitung. 

Die drei Tage dauernde Ver-

anstaltung gliederte sich in 

die Bereiche Extrusion mit 

zwei Tagen und Polymerisa-

tion mit einem Tag. Führende 

Referenten aus Engineering-

Unternehmen und andere 

Spezialisten boten den Teil-

nehmern aus ganz Europa 

dabei ein breites Spektrum an 

Möglichkeiten und Anwen-

dungsbeispielen. 

Der erste Tag der Fachtagung 

war geprägt von den Themen 

Direktextrusion und Recyc-

ling. Neben allgemeinen Ent-

wicklungen der Branche und 

verschiedenen Extruder- und 

Maschinenkonzepten war 

auch die Schmelzefiltration 

ein entscheidendes Thema. 

Insbesondere wurde hier das 

Konzept der volumenstrom-

konstanten Filtration mit dem 

Kreyenborg V-Typ Siebwechs-

ler in verschiedenen Verfahren 

von Anwendern erläutert. 

Am zweiten Tag drehte sich al-

les um die Compoundierung, 

wobei von der Dosierung bis 

zur Steuerung alle Bereiche 

abgedeckt wurden. Neben 

Systemanbietern referierten 

Endanwender über ihre Er-

fahrungen mit verschiedenen 

Aufgabenstellungen. Beson-

ders hervorgehoben wurden 

die Unterwassergranulie-

rungen der BKG und die Auto-

matisierungskonzepte der BSG 

als Schlüsselkomponenten für 

die Compoundierung. 

Abschließend beherrschte 

die Polymerisation den drit-

ten Tag der Fachtagung. Hier 

wurden über alle Schritte des 

Prozesses die neuesten Ent-

wicklungen präsentiert. Auch 

konnte die Kreyenborg Gruppe 

mit ihrem Siebwechsler vom 

Typ Poly ein neues Filterkon-

zept zeigen, das von den BKG 

Unterwassergranulierungen 

ergänzt wird. 

Als einer der führenden Anbie-

ter von Systemen und Kompo-

nenten für die Extrusion und 

Polymerisation besteht die 

Kreyenborg Gruppe aus drei 

Unternehmen. Die Kreyenborg 

GmbH ist nach eigener Angabe 

Weltmarkt- und Technologie-

führer im Bereich Schmelze-

filtration. Ergänzend bietet 

sie Schmelzepumpen und 

-ventile, Infrarot-Drehrohre, 

Mischer sowie Silos an. Spe-

zialist für schlüsselfertige Un-

terwassergranulierungen ist 

die BKG Bruckmann & Kreyen-

borg Granuliertechnik GmbH, 

während die BSG Bruckmann 

Steuerungstechnik GmbH für 

komplette Automatisierungs-

lösungen bekannt ist. 

� www.kreyenborg-group.de 

Vorführung im BKG-Technikum: Herstellung von LLDPE-Mikrogranulat     Foto: Kreyenborg

Elastische Netzschläuche für hochwertige Werkstücke 

Oberflächenschutz 
leicht gemacht

M
it seinem Unter-

nehmensbereich 

Poly-Net bietet 

das Traditionsunternehmen 

Norddeutsche Seekabelwerke 

GmbH, Nordenham, eine um-

fangreiche Lösungspalette in 

Sachen Rundumschutz für 

hochwertige Werkstücke mit 

empfindlichen Oberflächen. 

Die Oberflächenschutznetze 

sind weiche, elastische Netz-

schläuche, die sich problem-

los über Werkstücke ziehen 

lassen und sich auch unregel-

mäßigen Konturen anpassen. 

So entsteht für die Werkstü-

cke rundum ein umfassender 

Schutz. Durch unterschied-

liche Fadenstärken und Ma-

schengrößen kann für jedes 

Werkstück das passende Netz 

ausgewählt werden. 

Zwischenlagegitter sind als 

Rollenware oder fertige Zu-

schnitte für Paletten oder 

Kleinladungsträger erhält-

lich. Sie sind nässebeständig, 

abwaschbar und unemp-

findlich gegenüber Ölen und 

Fetten. Auf Wunsch können 

die Gitter mit individuellen 

Prägungen wie z.B. mit Fir-

menlogo oder Fertigungs-

daten versehen werden. Di-

ese bieten den zusätzlichen 

Vorteil einer zielgerechten 

Rückführung vom Kunden 

zum Zulieferer. Für die indus-

trielle Teilereinigung werden 

spezielle Waschgitter herge-

stellt. Damit können in den 

Reinigungskörben mehrere 

Lagen der zu reinigenden 

Teile übereinandergelegt 

werden. Durch die besonde-

re Maschenkonstruktion der 

Gitter wird die Kontaktfläche 

mit den zu reinigenden Werk-

stücken minimiert, so dass 

sowohl eine effektive Reini-

gung als auch eine schnelle 

Trocknung gesichert werden. 

Gleichzeitig dienen die Git-

ter als Abstandshalter, so dass 

Berührungen und Beschädi-

gungen der Werkstücke ver-

mieden werden.

� www.polynet.de

Die Marke Poly-Net steht für eine umfangreiche 
Lösungspalette in Sachen Rundumschutz für 
hochwertige Werkstücke
                                 Foto: Norddeutsche Seekabelwerke  

http://www.tvn-innoject.de
http://www.elkom.de
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Maschinenmarkt/Ankauf

HD-PE, LD-PE, PP
Regenerat/Mahlgut

laufend gesucht.

Reuß-Seifert GmbH
Tel. 02324 / 90 46-146 · Fax -195
E-Mail: b.krist@reuss-abstandhalter.de

Hart-PVC Mahlgut
aus Profilen, Platten,

Produktionsabfällen gesucht.

Reuß-Seifert GmbH
Tel. 02324 / 90 46-146 · Fax -195
E-Mail: b.krist@reuss-abstandhalter.de

PP-Mahlgut / PP Regenerat

ab MFI >15 in natur / bunt
laufend gesucht

Franz Henke GmbH & Co. KG, Lohne

Tel. 04442-92400, Fax 04442-71801

Ständig 20 To-Partien Regenerat 

LDPE/HDPE
weiß oder farbig, homogen,
bestens für Spritzguss geeignet, 
aus fabriksauberen Folien 
hergestellt, zu verkaufen.

D E K U
Fabrikstr. 1, 91224 Pommelsbrunn
Tel. 09154-280, Fax 09154-28128

Recyclingunternehmen
bietet an:
Regranulate: PS, ABS, POM, PC, PP
Lohnregranulierung + -Vermahlung 
sucht
Produktionsabfälle + Mahlgut
ERE Kunststoff
Ram-Extrusion GmbH + Co. KG
Ind.-Gebiet, 53539 Kelberg
Tel. 02692/92090 www.ERE-Kunststoff.de
Fax 02692/920940 ERE-Kunststoff@t-online.de

Wir kaufen ständig
Spritzgießmaschinen und

Roboter aller Baugrößen,

vorzugsweise

Krauss Maffei, ENGEL und Remak

E-Mail info@protech-web.de
Telefon +49 511 978 25 25
Fax +49 511 978 25 92

Wir suchen ständig 
Spritzgießmaschinen

und sonstige
Peripheriegeräte

Alle Fabrikate und Typen
Tel./Fax: 0048-94-3424831
E-Mail: biuro@tadplast.pl
Internet: www.tadplast.pl 

Wir kaufen ständig
ENGEL Spritzgießmaschinen

aller Baugrößen

Telefon 05191 96 97 8 - 0
Fax 05191 96 97 8 - 60
E-Mail sales@nortec.biz

Wir kaufen ständig

KUNSTSTOFF-
MASCHINEN

aller Baugrößen
Tel. +90 216 419 4733
Fax +90 216 419 0660
contact@sarac.com

+++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++ der Kunststoff-Branchentreff im Internet +++ 

Rohstoffmarkt
+++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++

Geschäftsverbindungen

Wir suchen gebrauchte

Kunststoff-
verarbeitende 
und Duroplast 

Maschinen
NAPLAST Im- u. Export GmbH

E-Mail: kontakt@naplast.de
Tel.: 02161-4071717, Fax: -4072063

Mobil: 0172-24 66 610

Rubrikanzeige in der K-ZEITUNG
(erscheint 14-tägig) 

Bestellschein 

Bitte veröffentlichen Sie nebenstehenden Anzeigentext

____ mal in der/den nächsten Ausgabe/n

Rubrik

�  Geschäftsverbindungen

�  Rohstoffmarkt

�  Maschinenmarkt Ankauf

�  Maschinenmarkt Verkauf

�  Stellenangebote 

�  Stellengesuche 

 An- und Verkäufe, Stellenangebote 

 – mm-Preis 1spaltig EUR 3,15

 Stellengesuche

 – mm Preis 1spaltig EUR 2,60  

 Chiffre-Gebühr EUR 12,--, alle Preise zzgl. MwSt.

Anzeigentext:

-----------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------

-----------------------------------------------------------------------------------

Absender:

____________________________________________________________

____________________________________________________________

____________________________________________________________

Rabatte: innerhalb eines

Insertionsjahres

 3 Anzeigen 3%

 6 Anzeigen 5%

12 Anzeigen 10%

18 Anzeigen 15%

24 Anzeigen 20%

K-ZEITUNG
Giesel Verlag GmbH

Postfach 12 01 58, 30907 Isernhagen
Telefon: +49 (0) 511 / 73 04-148

Fax: +49 (0) 511 / 73 04-157
E-Mail: bschaefer@giesel.de

Neue Octabins 
direkt vom Hersteller

Beispiel:

1125x1125x1800 mm

ab e 10,50 netto!

Wir produzieren Kartonagen 

in jeder gewünschten Größe!

Ixkes Industrieverpackung e.K.
Am Selder 16, 47906 Kempen
Tel.: 02152-55 12 12
Fax: 02152-51 84 06
E-Mail: info@ixkes.de

· Spritzgießen + Abmustern
 auf modernen Maschinen bis 150 t
· Folienheißprägedruck
 zertifiziert nach DIN 9001:2000
 bis 50% auf Ausgleichsabgabe
 anrechenbar – § 140 SGB IX –

Sprechen Sie uns an!

Eigenbetrieb
Darmstädter Werkstätten
Tel.: 06151/97 70-0 · Fax: 13 33 86

E-Mail: wfb@darmstadt.de

Eine Anzeige im

Format 40 mm/1sp.

kostet im

Rubrikanzeigenteil 

der

K-ZEITUNG
EUR 126,-

zzgl. MwSt.

Wir verkaufen 

HDPE Regenerat / Mahlgut 
aus Kunststoffkisten 
Alle Partien farblich getrennt.
Fa. Frickenschmidt, 49143 Bissendorf

Tel. 05402-2205, Fax 05402-5129
Frickenschmidt@osnanet.de

Mahlgut abzugeben
1. PE weiss, bedruckt aus
 Tubenprod., HD+LD gemischt 
 ladungsweise, € -,55/kg

2. PET natur GF36 Spritzg. 
 25 t vorrätig und lauf. Anfall
 € -,35/kg

Preise als VB. Tel. 09231 3060

Wir suchen ständig

 Tiefzieh-
Thermoform-
maschinen
vorzugsweise ILLIG

Tel. 0711 7 80 26 37, Fax 47
pmvhafner@t-online.de

Ausgabe Erscheinungstermin Anzeigenschluss

 15 7. August 24. Juli

 16 21. August 7. August

 17 4. September 21. August

 18 18. September 5. September

 19 2. Oktober 18. September

 20 16. Oktober 2. Oktober

 21 6. November 23. Oktober

 22 20. November 6. November

 23 4. Dezember 20. November

 24 18. Dezember 4. Dezember

Erscheinungs- und Anzeigenschlusstermine der 
K-ZEITUNG für das Jahr 2008

Fix per Fax 
0511/73 04-157

Rubrikanzeigen
in der K-ZEITUNG

bringen Erfolg!

Wir beraten Sie gern!

Tel. 0511/7304-148
Beate Schaefer

http://www.seifert.de
http://www.ere-kunststoff.de
http://www.seifert.de
http://www.darmstadt.de
http://www.holmbruch.de
http://www.protech-web.de
http://www.tadplast.pl
http://www.sarac.com
http://www.nortec.biz
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Für eilige Anzeigenaufträge

Schnell per E-Mail: bschaefer@giesel.de

An- & Verkauf MH Borowski
Spritzgießmaschinen Schneiderstr. 10
Blasmaschinen 40764 Langenfeld
Extruder & Zubehör Tel. 02173/8 30 55 Fax 8 39 80 

www.mhborowski.de   e-mail: info@mhborowski.de

ANKAUF und VERKAUF
von 

Spritzgießmaschinen
vorzugsweise

ARBURG
DEMAG

Peripheriegeräte

LINK
M A S C H I N E N H A N D E L

Te l . +49(0 )911-635300
Fax. +49(0 )911-630300
in fo@l ink-masch inen.de

Extrusionslinien
Extruder und Nachfolgeeinheiten

Für weitere
Informationen:

AKMA Gebr. Schwarz KG
57601 Altenkirchen
Postfach 1122
Tel.: 02681 / 8 79 25-0
Fax: 02681 / 8 79 25-29
Internet: www.akma.de

Gebrauchte Illig-Maschinen
Becker Service GmbH, Halskestraße 5 a, 40880 Ratingen-Tiefenbroich

Tel. +49 (0) 21 02/540 540 · Telefax +49 (0) 21 02/540 54 24
Email: becker@becker-sg.de · Homepage: http://www.becker-sg.de

BATTENFELD Ankauf – Verkauf
Top überholte + getestete Maschinen und Peripheriegeräte

Autarke Spritzgießeinheiten für 
Zweikomponenten, bzw Zweifarbenanwendungen Steuerungs-

modifizierung – Ersatzteile – Entnahmegeräte 
info@universal-plast.com
www.universal-plast.com

Darmcher Grund 11
D-58540 Meinerzhagen

Tel. 02354-92506
Fax 02354-925088

Kirschbüchel 9
D-56587 Straßenhaus

Tel.: 02634 – 4033 + 4034 
Fax: 02634 – 5499

E-Mail: slenau@makutec.de
Internet: www.makutec.de

Wir sind Spezialisten für die Fabrikate ARBURG und DR. BOY
Maschinen überholt – MIT FUNKTIONSGARANTIE

Spritzgießmaschinen
aus zweiter Hand – aber in erster Qualität

 PLASTICO   Verkauf + Ankauf  
       Trading GmbH & Co. KG

Vohwinkeler Str. 173  �  D-42329 Wuppertal (Germany)
Phone +49-202–273275  �  Fax: +49-202–2732 770

E-mail: service@plasticotrading.de
www.plasticotrading.de

Recycling- u. Compoundierlinien, Extruder, Schredder,
Mühlen, Spritzgießmaschinen, Blasmaschinen, Sonstiges

+++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++ der Kunststoff-Branchentreff im Internet +++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++

Maschinenmarkt/Verkauf 

www.werner-hansen.com
Tel. 0202-273275  –  Fax 0202-2732770

Herstellung  �  Reparatur  �  Neubau
Industrie-Monitore, Schaltnetzteile

Steuerplatinen, kompl. Steuerungen

D-25355 BARMSTEDT, SCHUSTERRING 31, GEWERBEGEBIET

Tel. (04123) 2983 + 5975, Fax 6503 + 7765
email: info@maschinenservice-mohr.de

ILLIG-Maschinen Ankauf – Verkauf
MASCHINEN-SERVICE  R. MOHR

+++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++ der Kunststoff-Branchentreff im Internet +++ www.K-ZEITUNG.de/rubrikanzeigen +++

Stellenangebot

Internationale 
Kunststoffmessen 2009

Welche Messen werden Sie besuchen?

 ARABPLAST / TEKNO Tube �
 13. bis 16. Januar in Dubai

  INTERPLASTICA / UPAKOVKA �
 27. bis 30. Januar in Moskau

  PLASTINDIA �
 04. bis 09. Februar in Neu Delhi

 Chinaplas �
 18. bis 21. Mai in Guangzhou

  NPE / ANTEC / MME  �
 22. bis 26. Juni in Chicago

Kreuzen Sie bitte die Messen an, die Sie interessieren
und senden uns den Coupon an:

Giesel Verlag GmbH
Rehkamp 3
D-30916 Isernhagen

 
 Irena Witte 
 witte@giesel.de 
 Tel. +49(0)511 7304130
 Fax +49(0)511 7304157

Details zu unseren K-Leserreisen unter

www.K-ZEITUNG.de

Eine Anzeige im
Format 35 mm/1sp.

kostet im
Rubrikanzeigenteil 

der
K-ZEITUNG
EUR 110,25
zzgl. MwSt.
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http://www.mhborowski.de
http://www.generalplastics.at
http://www.link-maschinen.de
http://www.akma.de
http://www.werner-hansen.com
http://www.machinestock.com
http://www.plasma-gmbh.de
http://www.universal-plast.com
http://www.makutec.com
http://www.plasticotrading.de
http://www.becker-sg.de
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Dahinter steckt ein gutes Team! 
Kein Geheimnis: Erstklassige Produkte der ROWA Group.

Die Unternehmen der ROWA Group sind Ihre Partner für die 
Kunststoffindustrie. Erfolgreich nutzen wir Synergien innerhalb  
der Firmengruppe. Der Know-how-Transfer garantiert zusätzlich 
stetig innovative Entwicklungen – und das seit über 50 Jahren. 
ROWA Group: eine starke Gemeinschaft. Mehr Infos unter:  
www.rowa-group.com.

Geschützt – mit Rowa Lack: Entwickler und Produzent von 
Schutz- und Toplacken für viele Kunststoffbahnen. 

Führend – mit Rowa Masterbatch: Europaweiter Marktführer  
in der Produktion von Farb-Masterbatches für alle Kunststoffe. 

Kunstvoll – mit Romira: Herstellung technischer Kunststoffe z. B. 
Styrolcopolymere ABS, ASA sowie PPE, PA, PC und Blends –  
eingefärbt und modifiziert nach individuellem Kundenwunsch.

Immer flüssig – mit Rowasol: Herstellung von Farben und Additiven 
in flüssiger Form abgestimmt auf Ihre besonderen Anforderungen. 

Innovativ – mit Tramaco: Chemische Treib- und Nukleierungs- 
mittel – Additivmasterbatches – Haftvermittler für Kunststoff- 
lackierungen.

Flexibel – mit MÜLLER KUNSTSTOFFE: TPE, TPV, TPU, Weich-
PVC, Korkcompounds, Masterbatch – individuelle Entwicklungen 
für unsere Kunden. 

Horst Brandstätter: Mit bunten Kunststoff-Figuren weltweit erfolgreich

Playmobilerfinder wurde 75 Jahre

I
m Jahr 1974 kam Horst 

Brandstätter auf die Idee, 

kleine 7,5 cm große Spiel-

figuren aus Kunststoff herzu-

stellen. Sein Einfall entwickelte 

sich zur Goldgrube: So wuchs 

im vergangenen Jahr der 

Gruppenumsatz um 14% auf 

459 Mio. EUR. Heute zählt die 

Geobra Brandstätter GmbH & 

Co. KG im mittelfränkischen 

Zirndorf mit 2.800 Mitarbei-

tern zu den größten Spielwa-

renherstellern Europas.

„Aber ich hätte nicht zu hoffen 

gewagt, dass wir einmal dort-

hin kommen, wo wir heute 

sind“, so Playmobil-Chef Horst 

Brandstätter im Rückblick auf 

die Erfolgsgeschichte seiner 

Spielfiguren. Der Alleininha-

ber, der bereits mit 19 Jah-

ren ins Familienunternehmen 

einstieg und Anfang der 50er 

Jahre die Produktion auf den 

zukunftweisenden Werkstoff 

Kunststoff umstellte, feierte 

am 27. Juni seinen 75. Ge-

burtstag. 

Um das kontinuierliche 

Wachstum zu sichern, hat der 

visionäre Unternehmer in den 

vergangenen Jahren 150 Mio. 

EUR allein in den deutschen 

Produktionsstandort in Die-

tenhofen bei Ansbach inves-

tiert. Weitere Fertigungen auf 

höchstem technischen Niveau 

gibt es auf Malta, in Tschechien 

und in Spanien. Sein Engage-

ment für den deutschen und 

die europäischen Standorte 

gegen den allgemeinen Trend 

begründet der fränkische 

Querdenker mit dem absoluten 

Bekenntnis zu herausragender 

Qualität. Und die kann laut 

Brandstätter nur erreicht wer-

den, „wenn die Fertigung unter 

eigenen Augen geschieht mit 

Leuten, die über lange Zeit 

Markenverständnis entwickelt 

und gelernt haben, höchste 

Qualität zu produzieren.“ In 

diesem Jahr werden rund 100 

Mio. Playmobil-Figuren in den 

Handel gelangen.

Auf der Mittelmeerinsel Mal-

ta hat die Firma Brandstätter 

eine weitere große, hochtech-

nisierte Produktionsstätte, 

die vor allem Figuren und die 

Kleinkindlinie fertigt. Weitere 

Betriebe gibt es in Spanien 

und einen Montagestandort 

in Tschechien.

Ein ebenfalls erfolgreiches 

Beispiel von Horst Brandstät-

ter sind die nach seiner Idee 

entwickelten Pflanzgefäße der 

Marke Lechuza. Es ist ihm ge-

lungen, mit diesen hochwer-

tigen Kunststoffgefäßen mit 

Erdbewässerungssystem ein 

„zweites erfolgreiches Stand-

bein“ in einem anderen Markt 

zu etablieren. Hier sprang der 

Umsatz von 12,3 Mio. EUR auf 

22 Mio. EUR in 2007. Für 2008 

rechnen die Franken mit einem 

Umsatz von rund 32 Mio. EUR. 

Durch die Inbetriebnahme 

des neuen Lechuza-Werks-

abschnitts in Dietenhofen 

wächst die Kapazität auf 2 

Mio. Lechuza-Einheiten.

Auch die Produktion wurde im 

Laufe der Jahre modernster 

Fertigungstechnologie ange-

passt. Sicherlich zählt das Werk 

Dietenhofen heute zu den mo-

dernsten und größten Kunst-

stoffverarbeitungsbetrieben 

in Europa. Ein Rundgang, dem 

Materialfluss folgend, beginnt 

bei 17 Materialsilos mit einem 

tungssystem automatisch mit 

Kunststoffgranulat versorgt. 

Zur Kapazitätserhöhung er-

folgt derzeit die schrittweise 

Umstellung der Spritzerei auf 

ein 5-Schicht-System. Da-

durch kann an sieben Tagen 

der Woche rund um die Uhr 

gearbeitet werden. Vor allem 

aber ist damit eine maxima-

le Nutzung der bestehenden 

Produktionsanlagen mit ca. 

350 Spritzmaschinen gewähr-

leistet. Täglich werden ca. 

6 Mio. Einzelteile gespritzt. 

Zahlreiche Maschinen sind mit 

Handlinggeräten aus gestattet, 

die die Teileseparierung und 

Entnahme vornehmen. An-

fallende Angussteile werden 

eingemahlen und zusammen 

mit Neumaterial ohne Quali-

tätsverlust wieder verarbeitet. 

Herzstück der Firma ist das 

unterirdisch untergebrachte, 

mit besonderen Sicherheits-

vorkehrungen ausgestattete 

Formenlager. 

Die zur Produktion von Play-

mobil erforderlichen rund 

8.000 Stahlspritzformen re-

präsentieren einen Wert von 

über 180 Mio. EUR. Allein für 

die 2008 gestartete neue Spiel-

welt Ägypten waren 117 neue 

Spritzformen, darunter 2- und 

3-Komponentenformen mit 

einem Invest von 3 Mio. EUR 

notwendig.

Allerdings denkt der golfbe-

geisterte Unternehmer noch 

nicht an Ruhestand. Er sieht es 

als seine Aufgabe an, „alles zu 

tun, dass die Firma auch nach 

mir noch lange Bestand hat“. 

Und weil er „Eigengewächse“ 

mehr schätzt als von außen 

geholte Führungskräfte, hat 

er schon seit einigen Jahren 

das Tagesgeschäft in die Hände 

eines Teams um Geschäftsfüh-

rerin Andrea Schauer gelegt, 

die davor lange Jahre erfolg-

reich das Playmobil-Marketing 

verantwortete. 

��www.playmobil.de

Horst Brandstätter mit 
Großfiguren 2005

Drei Ritter: 1974, 1994, 2004 (Jubiläumsfigur aus dem 
Jubiläumsjahr 30 Jahre Playmobil im Jahr 2004)
                                                     Fotos: Geobra Brandtstätter

Horst Brandstätter 
auf dem Titel der 

Branchenzeitschrift
 „spielzeug markt“

Juni/1975

Fassungsvermögen von je ca. 

65 Tonnen. Der Weg führt wei-

ter in die Spritzerei, eine der 

größten in Europa. In vier Hal-

len stehen in Reih und Glied ca. 

350 Spritzmaschinen der neu-

esten Generation in verschie-

dener Größe, darunter Zwei-, 

Drei- und Vierfarb-Spritzgieß-

maschinen. Ein Großteil der 

mikroprozessorgeregelten Ma-

schinen wird über ein Rohrlei-

http://www.rowa-group.com


Inserentenverzeichnis

AKMA Gebr. Schwarz KG
Albis Plastic GmbH
ARBURG GmbH + Co KG
BARLOG plastics GmbH
BASF SE
Battenfeld-Extrusionstechnik GmbH
Bayer MaterialScience AG
Becker Service GmbH
Betacontrol GmbH
caverion GmbH
DEKU Kunststofffabrik Max Bolkart GmbH & Co. KG
Dr. Boy GmbH & Co. KG
Eichholz Silo- und Anlagenbau GmbH
Eigenbetrieb Darmstädter Werkstätten
ELKOM Elektro-Heizplattentechnik GmbH
ERE Kunststoff
Foboha GmbH
Franz Henke GmbH & Co KG
Frickenschmidt
General Plastics GmbH
Godding & Dressler GmbH
Grafe Advanced Polymers GmbH
Hans Seuss e.K.
Heinz Haßler
HELIOS - Gerätebau für Kunststofftechnik GmbH
HOLZMA Plattenaufteiltechnik GmbH
HORO Dr. Hofmann GmbH
Illig Maschinenbau GmbH & Co.KG
Ixkes Industrieverpackung e.K.
Karl Finke GmbH & Co. KG
K-Profile AG
KRAIBURG TPE GmbH & Co.KG
Kreyenborg GmbH
LANXESS Deutschland GmbH
Leistritz Extrusionstechnik GmbH
Link Maschinenhandel
LogoTech oHG
Maag Pump Systems Textron AG
Makutec GmbH
Martor KG
Maschinenhandel Borowski
Micro-Epsilon Messtechnik GmbH & Co.KG
MOTAN GmbH
Naplast Import und Export GmbH
NOLDEN Regeltechnik GmbH
NORTEC Maschinentechnik GmbH
P.P.H. TADplast
Pal Plast GmbH
Parker Hannifin GmbH & Co. KG

www.akma.de
www.albis.com
www.arburg.com
www.bahsys.de
www.basf-ag.de
www.bex.battenfeld.com
www.bayer-ag.de
www.becker-sg.de
www.betacontrol.de
www.caverion.com

www.dr-boy.de
www.eichholz.com
www.darmstadt.de
www.elkom.de
www.ere-kunststoff.de
www.foboha.de

www.generalplastics.at
www.godding-dressler.de
www.grafe.com

www.holmbruch.de
www.helios-systems.de
www.holzma.de
www.horo-dr-hofmann.de
www.illig.de

www.finke-colors.eu
www.k-profile.com
www.kraiburg-tpe.com
www.kreyenborg.de
www.lanxess.com
www.leistritz-extrusion.de
www.link-maschinen.de
www.logotech.de
www.maag.com
www.makutec.com
www.martor.de
www.mhborowski.de
www.micro-epsilon.de
www.motan.com

www.nolden-regler.de
www.nortec.biz
www.tadplast.pl
www.palplast.de
www.parker-automation.com



Piovan S.p.A.
PLAMA Plastic-Machinery Int. GmbH
Plasma GmbH
Plastico Trading GmbH & Co. KG
PMV Plastik Maschinen Vertrieb
PolyTherm GmbH & Co. Kunststoffveredlungs-KG
Pro - tech Kunststofftechnologie GmbH
PTS PlasticTechnologieService Marketing- & 
Vertriebs-GmbH
Rapid Granulier-Systeme GmbH & Co. KG
Reimer Mohr Maschinen-Service
Reuß-Seifert GmbH
ROWA GmbH
S+S Separation and Sorting Technology GmbH
Sarac Plastik Isleme Makinalari Beytullah Sarac
Scholz Dosiertechnik GmbH
SIKORA AG
Single Temperiertechnik GmbH
STRACK NORMA GmbH & Co. KG
Ticona GmbH
TST Germany GmbH
TVN Innoject Gesellschaft für innovative 
Spritzgießtechnik mbH
UPM Universal-Plast Maschinen GmbH
VELOX GmbH
Werner Hansen GmbH & Co. KG
Werner Koch Maschinentechnik GmbH
Wittmann Kunststoffgeräte GmbH
Wittmann-Battenfeld GmbH
Zehner & Partner Unternehmensberater
Zeppelin Silos & Systems GmbH

www.piovan.com
www.plama.de
www.plasma-gmbh.de
www.plasticotrading.de

www.protech-web.de
www.pts-marketing.de

www.rapid-gmbh.de

www.seifert.de
www.rowa-group.com
www.se-so-tec.com
www.sarac.com
www.scholz-dosiertechnik.de
www.sikora.com
www.single-temp.de
www.strack.de
www.ticona.com
www.tst-germany.com

www.tvn-innoject.de
www.universal-plast.com
www.velox.com
www.werner-hansen.com
www.koch-technik.de
www.wittmann-robot.com
www.battenfeld-imt.com
www.zehner-partner.de
www.zeppelin-industry.com
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