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@ MIXING TOGETHER

MEGATRENDS

Dr. Andreas Limper und‘Mark Meulbroek.

»Prognosen sind schwierig, besonders wenn sie die Zu-
kunft betreffen.“ Dieses dem Physiker Niels Bohr zuge-
sprochene Zitat hat sich im Jahre 2014 wieder einmal
bewahrheitet.

Dieses hat namlich eindrucksvoll gezeigt, dass sich der
Lauf der weltweiten Ereignisse nicht prognostizieren
lasst. Doch gibt es Megatrends, die sich trotz politischer
und allgemeiner Unvorhersehbarkeiten konstant fortset-
zen. Die zunehmende Urbanisierung und der Trend zu
einer héheren Mobilitat gehoren sicher dazu. In der Titel-
story ,MIXING Story“ werden wir versuchen, einen Blick auf
die sich daraus ableitenden Trends fUr die technischen
Gummiwaren zu werfen.

Ein anderer starker Trend ist die Globalisierung mit den
Folgen einer immer ,bunteren” Gesellschaft auf einer
Weltkugel, auf deren Oberflache die Entfernungen immer
kleiner zu werden scheinen. Auch in unserem Unterneh-
men ist dies eindrucksvoll zu sehen: Menschen unter-
schiedlicher Hautfarbe, Religion und kultureller Herkunft
arbeiten daran, die gemeinsamen Ziele der HF MIXING
GROUP zu realisieren. In dieser Ausgabe werden wir
Ihnen in der Rubrik ,MIXING People“ einige Mitarbeiter
personlich vorstellen und auch an Beispielen verdeutli-
chen, wie wir uns bemuhen, das Verstandnis untereinander
zu fordern.

Um die zuklnftigen Anforderungen unserer Kunden bes-
ser einschatzen zu kdnnen, haben sich Vertreter unseres
Unternehmens an zahlreichen Fachtagungen weltweit
engagiert. Ein sich dabei immer starker abzeichnender
Trend ist die zunehmende Automation der Anlagen, die-
ser hat auch im Jahre 2014 die Industriemessen unter
dem Stichwort ,Industrie 4.0 gepragt. Was das fur un-
ser Unternehmen bedeutet, erfahren Sie in der Rubrik
LMIXING Highlights*.

Last, but not least gibt es starke Bemuhungen, den
Ressourcenverbrauch weltweit zu minimieren. Hierzu
leisten unsere kontinuierlichen Mischer einen wichtigen
Beitrag, da deren spezifischer Energieverbrauch beson-
ders niedrig ist. Diesen, aber auch viele andere Merkmale
unserer kontinuierlichen Mischer mdchten wir Ihnen unter
,MIXING Markets" vorstellen. Sie sehen: Die HF MIXING
GROUP stellt sich den Herausforderungen der Gegenwart!

Viel Spal bei der Lektire!

J

Dr. Andreas Limper

Mark Meulbroek

Geschéftsfihrung HF MIXING GROUP
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Quo vadis, TGW?

Technische Gummiwaren haben seit ihrer Entdeckung viele
Industrien und Produkte gepragt. HF MIXING TOGETHER

beleuchtet die Branche.

Kautschuk ist vielleicht nicht gerade ,der Stoff, aus dem
die Traume sind”“. Und doch hat dieser Stoff seit seiner
Entdeckung Menschheitstraume befligelt und ganz ent-
scheidend zum industriellen und technischen Fortschritt
beigetragen. Bereits um 1600 v. Chr. nutzten die Volker
Mittelamerikas und Amazoniens die wasserabweisen-
den Eigenschaften des Kautschuks. Sie nannten ihn —
nach der Art seiner Gewinnung — die , Trane des Baumes*
(zusammengesetzt aus den indianischen Worten cao fur
Baum und ochu fur Tréne) und stellten aus ihm Schl&u-
che, GefaBe, Fackeln und sogar Kleidungsstlcke her.
Zwar kannten sie das Verfahren der Vulkanisation nicht,
waren aber schon in der Lage, das plastische Latex
durch Zugabe von Baum- und Pflanzenséften in ein elas-
tisches, gummiartiges Material umzuwandeln.

Der Durchbruch kam 1839, als Charles Goodyear mit
der Vulkanisation das Verfahren erfand, mit dem auch
heute noch der plastische Kautschuk in elastisches
Gummi umgewandelt wird. Der Gummiwerkstoff war ge-
boren: ein Material mit dauerelastischen Eigenschaften,
einer relativ hohen ReiBfestigkeit, Dehnung und Bestan-
digkeit gegenuber Alterung und Witterungseinfliissen.
Naturkautschuk wird auch heute noch produziert. Die
funf wichtigsten Produzentenstaaten sind Thailand, In-
donesien, Malaysia, Indien und die Volksrepublik China.
Allerdings werden heute 60 Prozent des weltweiten Be-
darfs durch petrochemisch hergestellte synthetische
Kautschuke gedeckt.

Treuer Begleiter der TGW-Industrie

Seit 150 Jahren unterstitzt die HF MIXING GROUP
(HFMG) die gummiverarbeitende Industrie mit Maschi-
nen zur Erzeugung der unterschiedlichsten Mischungen.
Alle nennenswerten Innovationen wie der BANBURY®
Mischer, die ineinandergreifenden Rotorsysteme mit fes-
tem und variablem Achsstand (VIC™) und die Tandem-
technologie entstanden in den Unternehmen der HFMG.

Ein GroBteil der industriellen Gummiproduktion wird flr die
Reifenherstellung verwendet. So ist es nicht verwunder-
lich, dass die Reifenhersteller auch ein groBes Kunden-
segment der HFMG darstellen. Die Gruppe entwickelt
und produziert Maschinen fur die Bereiche PKW, LKW,
OTR und Bus sowie fur die Runderneuerung von Reifen.

Ein ebenfalls sehr groBes Kundensegment stellt die
Technische Gummiwaren-Industrie dar. Die HFMG ent-
wickelt effiziente Zukunftsldsungen flr diesen Bereich.
Eine Aufgabe, die ebenso spannend wie herausfordernd
ist. Die Kundenunternehmen der TGW-Industrie sind da-
bei extrem breit segmentiert: Da sind einerseits groBBe
Lohncompounder, welche praktisch alle Gummi- und
TPE-Mischungen entwickeln und herstellen. Sie bedie-
nen zahlreiche Branchen — von der Automobil- bis zur
pharmazeutischen Industrie. Aus ihren Mischungen wer-
den Dichtungsprofile, Transportbander, Schlauche, Bau-
teile fur Haushaltsgerate, Schuhwaren und vieles mehr
hergestellt.

Die groBen Compounder bieten meist eine breite Produkt-
palette fur unterschiedliche Kundenprozesse an. Diese
reicht von Kompakt- zu Moosgummimischungen, es
werden schwarze sowie farbige Mischungen hergestellt,
es sind unterschiedlich breite Streifen oder Granulate
bereitzustellen, und einige Mischungen mussen sogar
gestrainert oder kalandriert werden. Sie haben Erfah-
rung mit einer groBen Anzahl an Polymertypen wie
EPDM, SBR, NBR, HNBR, ACM, FKM, AEM, IIR, CR,
CSM, CM, VMQ, ECO und NR/IR.

Neben den groBen Compoundern sind aber auch viele
hoch spezialisierte Nischenanbieter Teil der TGW — und
Kunden der HF MIXING GROUP. Sie stellen Produkte
wie Spezialdichtungen, Kabel, Bremsbeldge oder Pro-
dukte fur die Medizintechnik her. In der Regel haben diese
Kautschukmischungen besonders hohe Anforderungen,
z. B. hinsichtlich Temperatur- oder Medienbestandigkeit,
VerschleiBfestigkeit oder Ahnliches.



HEXPOL — Mikroskop zur Analyse eines Extrusionsstreifens. _
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Flexibilitat - das A und O im Mischsaal

Unabhéngig von der GréBe und Geschaftstatigkeit inrer
Kundenunternehmen arbeitet die HFMG seit jeher eng
mit ihren Kunden zusammen, um deren Anforderungen
zu kennen und ihnen begegnen zu kénnen. Um die Lage
der Branche zu beleuchten, hat die Redaktion von HF
MIXING TOGETHER bei Verantwortlichen von vier ver-
schiedenen Kundenunternehmen aus der TGW-Industrie
nachgefragt, was sie aktuell bewegt, welche Anforderun-
gen sie derzeit und zukUnftig sehen und welche Marktent-
wicklungen sie erwarten. Dabei stellte sich schnell heraus,
dass — was den Mischsaal angeht — fUr alle Befragten die
Flexibilitat das wichtigste Kriterium ist.

Carsten Ruter, President Technology bei HEXPOL Com-
pounding, einer fuhrenden Unternehmensgruppe in der
Entwicklung und Herstellung von hochwertigen Gummi-
mischungen, TPE-Mischungen sowie Mischungen fur
Walzenbeschichtungen und Spezialanwendungen, betont:
LAnforderungen wie kleinere LosgréBen, komplexere Re-
zepturen, variable Mischzyklen und neue Materialien sind
alle relevant. Das Wichtigste ist jedoch die Flexibilitat, die
ein moderner Mischsaal in Bezug auf das Rohstoff-
handling, die flexible Prozesssteuerung und letztendlich
den Maschinenpark bieten muss. Entscheidend fUr ein
erfolgreiches Mischsaalkonzept ist die hohe Maschinen-
verfugbarkeit, welche durch eine robuste und wartungs-
arme Installation mit langer Lebensdauer garantiert wird.*

Und auch fur Klaus Bressel, der als Technischer Leiter
der Gummiwerke KRAIBURG GmbH fur einen Lohncom-
pounder spricht, ist Flexibilitat das Kriterium: ,Fir uns als
Spezialist, der auch kleine Liefermengen herstellt, ist
die hoéchstmdgliche Flexibilitat und Effizienz des TGW-
Mischsaals entscheidend. Die Maschinen mussen eine
moglichst groBe Bandbreite an ChargengréBen, Liefer-
mengen und -formen mit hochster Qualitat abbilden. Nur
so kdnnen wir unseren Kunden kurze Lieferzeiten und
Termintreue garantieren.”

Wachstum im Windschatten der
Automobilisten

Auf potenzielle Wachstumsbereiche angesprochen, fallt
immer wieder das Wort ,,Automobilindustrie”. Klaus FaBler,
seines Zeichens Operations Manager bei der zur Conti-
Tech AG gehérenden PHOENIX Compounding Technolo-
gy GmbH, halt fest: ,Die TGW folgen den Innovationen
aus den Wachstumsanforderungen und Technologie-
ansprtchen der Automobilbranche. Sie profitieren zeitver-
setzt von deren Entwicklungen. Die Eigenschaften der dort
verwendeten Produkte verandern sich rasant. Besonders
die Forderung nach Gewichtsreduzierung erfordert eine
Reduzierung der Dichte der Compounds. Des Weiteren
haben Faserverbundstoffe, Silikone oder Thermoplast-
compounds eine Zukunft.”




Auch Paul Hallas, Operations Director bei SPC UK und
SPC Jevsa, Spanien, betont die Bedeutung des Industrie-
zweigs: ,In GroBbritannien erleben wir derzeit Wachstum
in der Automobilindustrie, vor allem in Bezug auf neue
Produkte fur spezielle Anwendungen im High-End-Markt
der Automobilindustrie.

E-Mobilitat ist noch kein Thema

Auch bei der Frage, ob und welche Auswirkungen die
E-Mobilitat auf die TGW haben wird, fallen die Einschat-
zungen der Marktteilnehmer &hnlich aus: ,Sicher wird
die E-Mobilitdt Verschiebungen in unserer Branche mit
sich bringen, aber da reden wir von einem Zeitraum von
15 bis 20 Jahren. Ich denke, dass wir noch lange mit
dem Verbrennungsmotor fahren werden®, ist sich Klaus
Bressel von KRAIBURG sicher. Und Carsten Riter sagt:
,Die E-Mobilitat wird sicherlich Einfluss auf die TGW-Pro-
dukte haben, aber derzeit ist sie noch das letzte Glied in
der Entwicklungskette Verbrennungsmotor — Hybrid —
Batterie. Wenn die E-Mobilitat flachendeckend kommit,
werden einige traditionelle TGW-Produkte wie Kraftstoff-
leitungen und Hydraulikschlauche wegfallen, wahrend
der Leichtbau an Bedeutung gewinnen wird. Hochgeftill-
te und somit schwere Elastomerbauteile werden dann in
der Kritik stehen und durch neue Materialien ersetzt wer-
den mussen. Wohin die Reise hier geht, ist momentan
nicht eindeutig, aber im Fokus der HEXPOL Compound-
ing. Vorerst geht es fur die TGW-Branche darum, die
Hybridldsungen der Antriebskonzepte zu unterstitzen;
und hier steht die héhere Temperaturstabilitat der Elas-
tomerbauteile klar im Vordergrund.*

Hohergefiillte Compounds sind Reaktion
auf Preisdruck

Wéhrend die anderen Interviewpartner in ihrem Segment
keinen Trend zu hdéher geflliten Compounds erkennen
kénnen, sehen Carsten Riter von HEXPOL und Klaus
FaBler von PHOENIX diesen sehr wohl, bewerten ihn
aber kritisch. So betont Ruter: ,Die Entwicklung hin zu
hohergeflllten Compounds ist hauptsachlich dem Preis-
druck auf dem Markt geschuldet. Die daraus resultie-
rende hohere Dichte ist in der Kostenbetrachtung fur
Elastomerprodukte jedoch kontraproduktiv und bewirkt
nur bedingt eine Kostenreduktion beim Verarbeiter. Ein
ausgewogenes Verhéltnis aus spezifischer Dichte und
Mischungskosten ist demnach ausschlaggebend fur die
finalen Produktkosten.” Aus denselben Griinden halt
auch Klaus FaBler die Mdglichkeiten von hohergefliliten
Compounds flr begrenzt. Er sieht generell ,eine eindeu-
tige Entwicklung weg vom ,Mittelfeld* hin zu einfachen
und preisglnstigen Compounds auf der einen und hoch-
komplexen, teureren Compounds auf der anderen Seite.”

Equipment im Mischsaal

In den Mischsélen der von uns befragten Unternehmen
kommen Uberwiegend klassische Mischeranlagen zum
Einsatz: Forder- und Verwiegetechnik fur alle Rohstoffe,
kontinuierliche und diskontinuierliche Mischaggregate,
Walzwerke, Strainer und Granulieranlagen, automatische
Batch-Off- und Streifenverpackungsanlagen, Kihlsyste-
me sowie moderne Labor- und Prozessiberwachungs-
systeme. Der Einsatz von Doppelschneckenextrudern wird
unterschiedlich gesehen. Zum einen ist das Walzwerk
sicherlich heute und in Zukunft als das Standard-Austrags-
aggregat anzusehen, da es die Mischung schnell und effi-
zient herunterktihlen kann und bezlglich der kundenseitig
geforderten Streifenbreiten am flexibelsten ist. In diesem
Punkt sind sich alle Interviewpartner einig. FUr bestimmte in
groBen Volumen zu produzierende Mischungen wird der
Doppelschneckenextruder aber durchaus positiv gesehen
und moglicherweise das Walzwerk ersetzen, da dieser die
Mischungen automatisiert und somit mannlos, abfahren
kann. Das Strainern wird nach Ansicht aller Befragten
durch die gestiegenen Qualitatsanforderungen volumen-
maBig weiter zunehmen und ist heute bei den meisten
Anbietern bereits etabliert. Einen Trend in Richtung der
kontinuierlichen Mischsysteme scheint es eher nicht zu
geben, da die Flexibilitat im Vordergrund steht.

PHOENIX - auf der Mischerbihne.

PHOENIX - Bedienung eines Doppelschneckenextruders.
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Kundennihe wird auch vom Paul Hallas wiinscht sich ein maBgeschneidertes Lebens-
Maschinenhersteller erwartet zyklusprogramm fiir jede einzelne Maschine, welches de-

ren Verschlei3 anndhernd vorhersagen kann. ,Ilch méchte
Unabhangig von ihrer GroBe ist die Nahe zu ihren Kun- wissen, dass ich in funf Jahren einen neuen Mixer-Body
den fUr alle Anbieter der TGW extrem wichtig. Die von bendtige, damit ich diese Investition schon jetzt in unsere
uns befragten Unternehmen sind ausnahmslos internati- finanzielle Planung und Strategie einbeziehen kann.*

onal tatig. In den letzten Jahrzehnten sind sie ihren Kun-
den vor allem nach Asien gefolgt. Kundenn&he ist in der

Branche nicht nur sinnvoll, sondern — was die Produkte Zwei Megatrends:
und deren Eigenschaften sowie Qualitdten angeht — sogar Automation und Energieeffizienz
existenziell. Paul Hallas von SPC betont: ,Wir sind ein
globales Unternehmen mit einer starken Prasenz in Eu- Das Thema Automation beschéaftigt die TGW-Anbieter
ropa und Asien. Unsere Fertigungsstéatten befinden sich schon seit langem. Der Vernetzungsgrad von Maschine
in der Nahe unserer Kunden, in einem Sieben-bis-zehn- und Automation wird dabei immer héher. ,Fur eine mog-
Tage-Versandfenster, damit die exzellente Qualitat unserer lichst hohe Flexibilitat in Bezug auf Rohmaterial und
Produkte nicht beeintrachtigt wird.* Compoundvielfalt ist dies auch erforderlich“, erklart
Carsten Ruater von HEXPOL. ,,Condition Monitoring und
Diese Kundenn&he erwarten die TGW-Anbieter auch von Prozesstberwachung sind ein Muss!* Bei PHOENIX ar-
den Maschinenherstellern. Carsten Ruter erklart: ,Fur uns beitet man seit mehr als 20 Jahren an der Vernetzung
ist es wichtig, dass ein kompetenter Maschinenhersteller von Maschine und Steuerung, wie Klaus FaBler berichtet.
weltweiten Service anbieten kann, wir aber einen zentra- ,Wir verfligen Uber ein umfangreiches Leitstandssystem, in
len Ansprechpartner fur strategische Fragen wie etwa dem von der Auftragssteuerung Uber die Materialbedarfe
Neuanschaffungen oder grundlegende Modernisierungen pro Schicht, die Prozess- und Qualitatstiiberwachung
der Mischbetriebe haben.” Und Klaus Bressel fugt hinzu: sowie die Maschinensteuerung bis hin zur Lagerverwal-
,Uns ist die enge Zusammenarbeit mit den Maschinenher- tung alles abgebildet wird. Das alles wird fUr die Mitarbeiter
stellern wichtig, damit unsere spezifischen Anforderungen und Prozessingenieure visualisiert. Bei uns ist die papier-
umgesetzt werden. FUr uns sind Faktoren wie schnelle lose Fabrik Realitdt. Des Weiteren verfligen wir Uber ein
Rustzeiten, leichte Reinigung, unterschiedliche Chargen- integriertes TPM-System.”

groéBen und eine hohe Maschinenverfligbarkeit wichtig.”

I LAGER-
VERWALTUNG

QUALITATS-
KONTROLLE

p 4

-
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Der Vernetxungsgrad von MasChjne und Automation/wlfd in Ei\‘éh@‘ranche immer héher.




Auch bei KRAIBURG und SPC ist der Automatisierungs-
grad der Maschinen immer héher geworden, wie Klaus
Bressel und Paul Hallas berichten. ,Diese Entwicklung
geht weiter. Bei Technologien, die wir nicht abdecken, ist
es fur uns wichtig, dass der Maschinenbauer diese
Dienstleistung Ubernimmt®, sagt Bressel. ,Als Beispiel ist
hier der Fernzugriff auf die Steuerung und Automation zu
nennen. Online-Ersatzteilkataloge ermoglichen in der Regel
eine schnellere VerfUgbarkeit der Ersatzteile, was natdrlich
in unserem Interesse ist.“ Und Paul Hallas fugt hinzu: ,Die
Vernetzung von Maschinen und Steuerungen ist von ent-
scheidender Bedeutung. Alle unsere Qualitatskontrollen
sind voll automatisiert, um die Risiken im Zusammenhang
mit menschlichen Fehlern zu minimieren. Unsere qualitativ
hochwertigen Produkte sind vollstandig ruckverfolgbar
dank préziser und konstanter Prozesse. Hochwertige Ka-
librierung ist dabei von zentraler Bedeutung.*

Das zweite groBe Thema, welches die TGW-Anbieter
aktuell beschéftigt und weiterhin beschéaftigen wird, ist die
Energieeffizienz. Carsten Rlter berichtet: ,Das Thema
Energieeffizienz ist bei uns global ganz hoch aufgehangt,
und komplett energetische Untersuchungen unserer
Mischséle stehen auf dem Programm. Vom Mischer- und
Walzenantrieb Uber Supportinstallationen bis zur Misch-
saalbeleuchtung steht alles auf dem Prifstand. Klare Ziele
zur Reduktion der CO,-Emissionen sind bei HEXPOL AB
auf Konzernebene verabschiedet worden. Eine entspre-
chende UnterstUtzung der diversen Maschinen- und Bauteil-
lieferanten ware winschenswert.”“ Auch fir KRAIBURG ist

_ PROZESS-
UBERWACHUNG

das Thema sehr wichtig, wie Klaus Bressel berichtet: ,Wir
verflgen seit zwei Jahren Uber ein eigenes Energiema-
nagement nach ISO 50001. Von den Herstellern erwarten
wir Maschinen mit effizienter Antriebstechnologie und ei-
nem generell niedrigen Verbrauch.”

PHOENIX Compounding hat bereits vor acht Jahren ein
Energieteam gegriindet, das an den Themen Energiemo-
nitoring, verbrauchsarme Antriebskonzepte, Kraft-Warme-
Kopplung, Nutzung von Warmetauschern und anderen
Projekten arbeitet. Allein in den letzten fUnf Jahren konn-
ten so Uber 1 Million Euro eingespart werden! Klaus
FaBler appelliert an die Maschinenhersteller: ,Sie muUs-
sen daflr sorgen, dass die neuen Maschinen energie-
effiziente Antriebe haben. Winschenswert ist, dass der
Kunde auBerdem direkt mit der Maschine auch ein Ener-
giemonitoring erwerben kann.“ Auch Paul Hallas begriBt
jede Moglichkeit, gemeinsam mit den Maschinenliefe-
ranten von SPC an neuen Wegen zur Steigerung der
Energieeffizienz zu arbeiten. ,Besonders interessiert
ware ich an Innovationen zur Rickgewinnung von Ener-
gie, nicht nur was einzelne Maschinen angeht, sondern
im gesamten Mischsaal.*

HEXPOL Compounding, KRAIBURG, PHOENIX und SPC
koénnen sich — stellvertretend flr alle Anbieter aus der
TGW-Industrie — sicher sein, dass die HFMG ihre Winsche
vernommen hat und den Anforderungen mit exzellenten
Ldsungen begegnen wird — so wie sie dies schon in den
letzten 150 Jahre getan hat.

CONDITION
MONITORING
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WPC-Granulat. Flaxfaser.

-

Naturfasern fur
den Leichtbau in der
Automobilindustrie

Die HF MIXING GROUP forscht gemeinsam mit ExxonMobil
Chemical Europe und Ford an geeigneten Mischungen.

Der Einsatz von nachwachsenden Rohstoffen als Ver- Armaturenbrett, Dachhimmel, Liftungsgitter, Hutablage,
stérkungsfasern hat in den letzten Jahren auch in der Handschuhfach, Sitzschale und -lehne. Doch auch im
Automobilindustrie immer mehr an Bedeutung gewon- AuBenbereich finden NFK vermehrt Verwendung. So wird
nen. In modernen Autos stecken mittlerweile im Durch- beispielsweise der Unterboden der Mercedes A- und B-
schnitt funf bis sieben Kilogramm Naturfaserwerkstoffe. Klasse serienmaBig im FlieBpressverfahren mit Abakafa-
In deutschen Oberklassewagen werden circa 90 Prozent sern verstarkt hergestellt. Neben Form- und FlieBpress-
und in Mittelklassewagen etwa 60 Prozent der Innenver- bauteilen bieten aber vor allem im Spritzgussverfahren
kleidung aus naturfaserverstarkten Kunststoffen (NFK) hergestellte Komponenten aus NFK noch einiges an
hergestellt: TUrinnenverkleidung, Kofferraumauskleidung, Potenzial, das es auszuschdpfen gilt.

Reserveradmulde und -abdeckung, Saulenverkleidung,



Bei Ford forscht man seit Bestehen der Firma vor Uber
hundert Jahren daran, wie man Naturrohstoffe in den
Autobau integrieren kann. Schon heute bestehen mehr
als 300 Bauteile in Ford-Fahrzeugen aus nattrlichen
Werkstoffen — u. a. im Fiesta, Focus und im Mondeo.
Verbaut werden die nattrlichen Werkstoffe Uberwiegend
dort, wo man sie nicht sieht: in Instrumententafeln, Tur-
verkleidungen oder den StoBfangersystemen. ,Wir arbei-
ten intensiv an der Entwicklung biobasierter Werkstoffe.
Fasercompounds sind Teil dieser Nachhaltigkeitsstrategie®,

erklart Maira Magnani, Forschungsingenieurin Advanced
Materials & Processes bei Ford Research & Advanced
Engineering Europe. ,Untersucht werden Anwendungen
in allen Bereichen - inklusive Motorraum, Fahrzeug-
innenraum und AuBenteile. Das Hauptkriterium bei der
Evaluierung, wo und wann eine Substitution herkdmm-
licher Materialien Sinn macht, ist eine positive Okobilanz.
Beispielsweise darf durch die Substitution nicht das Ge-
wicht erhdht werden.”

©
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Die Vorteile der NFK liegen auf der Hand: Im Gegensatz
zu den fur Kunststoffe traditionell eingesetzten Verstar-
kungsfasern, beispielsweise Glasfasern, weisen Natur-
fasermaterialien eine um bis zu 50 Prozent niedrigere
Dichte auf, verbessern gleichzeitig den ,CO,-Footprint*
und erlauben neben stofflichem Recycling auch eine hun-
dertprozentige thermische Endverwertung des verstark-
ten Kunststoffes. Damit bieten sich insbesondere auch im
Bereich der Elektromobilitat véllig neue Chancen fur diese
Art von Leichtbauwerkstoffen.

Die Zielvorgaben aus den Forschungs- und Entwicklungs-
abteilungen verschiedener Automobilhersteller sind ein-
deutig. Naturfaserverstarkte Werkstoffe sind eine hochin-
teressante Alternative flr Spritzgussanwendungen, wenn
Materialkennwerte im Bereich von PPGF20 erreichbar
sind, insbesondere flr Innenraumanwendungen unange-
nehme Ausgasungen verhindert werden kdnnen, Gewicht
und Herstellungskosten niedriger sind als die des zu
substituierenden Bauteils und dartber hinaus der ge-
samte Herstellungsprozess im industriellen MaBstab zu-
verlassig reproduzierbar ist.

Aus diesen Zielvorgaben der Automobilindustrie erge-
ben sich vielfaltige Herausforderungen fur die Auswanhl
geeigneter Verstarkungsfasern und Matrixwerkstoffe so-
wie fur die Entwicklung entsprechender Rezepturen. Ein
Problem: Naturfasern sind klimatisch bedingten Qualitats-
schwankungen unterworfen, welche die Einhaltung enger
Toleranzen hinsichtlich Qualitat und Eigenschaftsprofil
erschweren. DarUber hinaus sind die erreichbaren Schlag-
zahigkeiten Ublicherweise relativ niedrig. Vor allem der Na-
turfaseraufbereitungsprozess hat einen entscheidenden
Einfluss auf die Materialeigenschaften des naturfaserver-
stéarkten Thermoplasten und damit auch auf die spateren
Produkteigenschaften des Bauteils.

Herausforderungen bei der
Naturfaserverarbeitung

Die industrielle Verarbeitung von Naturfasern stellt aber
auch die Verfahrens- und Anlagentechnik vor neue He-
rausforderungen. Die Ublicherweise aus der Kunststoff-
verarbeitung bekannten Standardprozesse arbeiten
kontinuierlich und verlangen daher nach kontinuierlich
dosierbaren Rohstoffen. Naturfasern sind aber aufgrund
ihrer niedrigen Dichte und ihrer Oberflachenstruktur tbli-
cherweise kaum mit gravimetrischen Systemen dosier-
bar. Auch Maira Magnani von Ford betont: ,Langfristig
haben naturfaserverstarkte Kunststoffe und Biomateri-
alien das Potenzial, an Bedeutung fur den Einsatz in der
Fahrzeugherstellung zuzunehmen. Dies hangt jedoch stark
von der Weiterentwicklung bei den Verfahrenstechniken fur
die GroBserienanwendung ab.*

Um die Problematik zu I6sen, wurde in den vergangenen
Jahren viel Forschungsaufwand in entsprechende Vor-
behandlungsschritte investiert. Bekannte Verfahren sind
vor allem das Kurzschneiden, Mahlen oder Pelletieren
von Fasern zur Erhéhung von Schuttdichte und Rieselfa-
higkeit. Technisch und wirtschaftlich gesehen, ist das
jedoch kontraproduktiv, da damit nicht nur Verarbei-
tungsaufwand und Herstellungskosten des Compounds
steigen, sondern insbesondere beim Kurzschneiden und
Mahlen der Naturfasern deren Verstarkungspotenzial
stark reduziert wird. Weitere Herausforderungen bei der
Aufbereitung von Naturfasern sind deren Temperatur-
sensitivitat und ihr hoher Feuchtigkeitsgehalt. ,Eine groBe
Herausforderung bei Fasercompounds besteht darin, die
Naturfasern fur die weitere Verarbeitung aufzubereiten
und genau zu dosieren, bestatigt Magnani.

Innenmischertechnologie flexibilisiert
die Prozessfiihrung

Diese Herausforderungen rufen nach einer neuartigen
Compoundiertechnologie flr die wirtschaftliche Herstel-
lung dieser Art von Leichtbauwerkstoffen im industriellen
MaBstab. Die auf der Innenmischertechnologie basie-
renden Mischsaalsysteme erfiillen dieses Anforderungs-
profil vollstandig, da insbesondere keine Vorbehand-
lungsschritte notwendig sind. Die Zugabeform von
Materialien in den Innenmischer ist nahezu beliebig.

Der Innenmischer wird Uber eine vorgeschaltete Verwie-
ge- und Dosiereinrichtung mit den zu verarbeitenden
Rohstoffen versorgt und entleert nach Abschluss des
Mischzyklus die fertige Mischung in einen Austragsex-
truder. Der Austragsextruder Uberfihrt den diskontinu-
ierlichen Mischprozess in einen kontinuierlichen Prozess
und baut den notwendigen Druck auf, um die Mischung
durch die Lochplatte einer Unterwassergranulierung zu
férdern. Nach der Unterwassergranulierung wird das
Granulat getrocknet und gekUhlt, anschlieBend in Lager-
silos geférdert und letztlich an Absack-, Big-Bag- oder
Octabinabflllstationen fur den Versand an den Endver-
arbeiter abgepackt.

Ein weiterer entscheidender Vorteil der Innenmischer-
technologie ist die diskontinuierliche Arbeitsweise des
Innenmischers und die damit verbundene hohe Prozess-
flexibilitat. Diese zeigt sich in den unabhangig voneinan-
der variierbaren Prozessparametern wie Mischzeit, Ro-
tordrehzahl, Zugabezeitpunkte und Zugabereihenfolge
der zu mischenden Rohstoffe, Fullgrad und Anlagentem-
perierung. Auch die Rohstoffdosierung und -zuflihrung
ist diskontinuierlich, d. h., alle eingesetzten Komponen-
ten werden automatisch portionsweise vorverwogen
und ebenfalls vollautomatisch zum richtigen Zeitpunkt
{iber eine groBe Beschickungsklappe oder weitere Off-



Erste Mischversuche wurden imiLCaborbereich.des
HF MIXING GROUP Technical Centers in Freudenberg durchgefiihrt.

nungen in den Mischer zugegeben. Das bedeutet auch,
dass Rezepturen sehr leicht gewechselt werden kénnen.

Naturfasern haben je nach Herkunft oder Typ unter-
schiedlich hohe Feuchtegehalte. In kontinuierlichen
Mischprozessen mussen die Materialien daher getrock-
net werden, was energie- und kostenintensiv ist. Auch
dieser Nachteil ergibt sich im Innenmischer nicht, da der
Prozess teilgeflillt gefahren wird, und das Material in der
Anfangsphase des Mischprozesses mit Hilfe von Stem-
pelltftungen quasi ,on-line“ getrocknet werden kann.

Kooperation mit ExxonMobil und Ford

Die bereits genannten Zielvorgaben aus den Forschungs-
und Entwicklungsabteilungen verschiedener Automobil-
hersteller stellen eine echte Herausforderung dar. Um
diese erflllen zu kdnnen, kooperiert die HF MIXING
GROUP mit ExxonMobil Chemical Europe Inc. und Ford.
Basierend auf den Erfahrungen beider Kooperationspart-
ner sowie den Vorgaben der Automobilindustrie wurden
Testrezepturen sowie ein entsprechender Versuchsplan
entwickelt.

FUr alle Rezepturen diente das Polypropylen-Homopolymer
ExxonMobil PP1055E2 als Matrixwerkstoff, der verwen-
dete Haftvermittler ExxelorTM PO1020, ein Maleinsaure-
anhydrid-gepfropftes Homopolypropylen, stammte eben-
falls aus dem Hause ExxonMobil. Ferner wurden je nach
Rezeptur bis zu zehn Gewichtsprozent ExxonMobil
PP1055E2 durch Vistamaxx™ PBE 6202 ersetzt. Vista-
maxx™ PBE 6202 ist ein Propylen-basiertes Elastomer,
dessen Schmelzpunkt deutlich unter dem des Polypro-
pylen-Homopolymers liegt. Die HF MIXING GROUP
geht davon aus, dass durch die Zugabe von Vista-
maxx™ PBE 6202 die Dispersion der Naturfasern ver-
bessert, die Schlagzahigkeit des Compounds erhoht
und dessen Schmelztemperatur reduziert werden kann.
Letzteres ist vor allem fUr eine schonende Weiterverar-

beitung im Spritzguss von Vorteil und senkt das Risiko
von unangenehmen Ausgasungen aus dem fertigen Bau-
teil als Folge einer thermischen Schadigung der Naturfa-
ser wahrend des SpritzgieBprozesses.

Ergebnisse

Die Vorversuche im Technical Center der HF MIXING
GROUP auf einem Hochleistungs-Laborinnenmischer
IM5E mit einem Totalvolumen von 5,5 Litern zeigten nach
erster optischer Begutachtung bei allen Materialkombi-
nationen homogene Mischungen ohne Bildung von Fa-
sernestern. Nach einem Scale-up der Prozessparameter
auf einen Hochleistungs-Produktionsinnenmischer IM45E
mit einem Totalvolumen von 49 Litern bestatigten die Ver-
suche zudem, dass es problemlos méglich ist, groe Teile
von Faserballen ohne Vortrocknung und vorgeschaltete
Schneid- oder Mahlprozesse direkt zu verarbeiten.

Das fertige Compound wurde als Schmelze aus dem In-
nenmischer ausgeworfen und anschlieBend Uber einen
konischen Doppelschneckenaustragsextruder und eine
nachgeschaltete Unterwassergranulierung auch bei
hochgefullten Mischungen problemlos granuliert. Inte-
ressant war der Einfluss von Vistamaxx™ auf das Misch-
und Granulierergebnis. Nach bisherigen Erkenntnissen
scheint der Zugabezeitpunkt des Vistamaxx™ entschei-
dend zu sein. Sehr gute Ergebnisse wurden erzielt, wenn
die Zugabe kurz vor Beendigung oder erst nach Ab-
schluss des Fasertrocknungsschrittes erfolgte. Vor allem
bei den hochgeflllten Testcompounds verbesserte die
Zugabe von Vistamaxx™ eindeutig die Granulatqualitat.

Zurzeit wird das bei den Mischversuchen im Technical
Center der HF MIXING GROUP produzierte Testmaterial
weiter bei ExxonMobil analysiert. Sobald die Analyseer-
gebnisse verifiziert und zur Verdffentlichung freigegeben
sind, werden wir diese in einem Anschlussbeitrag vorstel-
len. Die ersten Ergebnisse sind sehr vielversprechend.




@MIXINGTOGETHER | MIXING News

MIXING News

Es hat sich viel getan im letzten Jahr. Lesen Sie an dieser
Stelle Gber Entwicklungen und Neuigkeiten bei der HF

MIXING GROUP weltweit.

Umzug des BR1600 nach Rochdale
=» Farrel Ltd., Rochdale, GroBbritannien

Der neue BR1600 BANBURY® Mischer, der urspriinglich
flr das Labor in Oxford, Connecticut (USA), vorgesehen
war, wurde jetzt in den Tangentialen Geschéftsbereich nach
Rochdale, England, verlegt. Der Umzug wurde vorgenom-
men, um die Entwicklung und Einflhrung des ADVISE®
Lab-Kontrollsystems voranzutreiben und den steigenden
Bedarf unserer Kunden weltweit zu befriedigen, den
BR1600 fir Test- und Schulungszwecke zu nutzen.

Seit der Installation in England hat der Mischer bereits
voll und ganz. So erteilte das Heiloronner Unternehmen
Briiggemann Chemicals nach erfolgreichem Abschluss
der Laborversuche einen Auftrag fur einen BR1600 in-
klusive Beratung und Vor-Ort-Service. Der Mischer bietet
Standardrotoren und ein wasserbasiertes dreizoniges
Temperatursteuerungssystem, das eine unabhangige
Steuerung der Metalltemperatur von Rotoren, Misch-
kammern und Auslassklappe ermoglicht, sowie einen 40 PS
(85 kW) starken Frequenzumrichter-Wechselstrommotor
und -antrieb.

FUr Versuche, Vorfuhrungen und weitere Informationen
kontaktieren Sie bitte mixing@hf-group.com oder
ghartley@farrel.com.

Doppelspitze bei HF Qingdao
=» Harburg-Freudenberger Machinery China, Qingdao, China

Die Harburg-Freudenberger Machinery in China wird seit
vergangenem Jahr von einer Doppelspitze geflhrt: Shimin
Wang und Xiaolin Ma sind beide als Geschéaftsfuhrer tatig
und berichten in dieser Position direkt an die Geschéafts-
fUhrung der HF MIXING GROUP.

Wahrend der 43-jahrige Shimin Wang sich um die kauf-
méannischen Angelegenheiten von HF Qingdao kimmert,
ist Xiaolin ,Michael“ Ma (45) fur Service, Einkauf und Ver-
trieb zustandig. Beide sind erfahrene Manager: Ma war
acht Jahre bei Bridgestone tétig, bevor er im Jahr 2000

als Subunternehmer von HF, damals noch ThyssenKrupp,
tatig wurde. Wang bringt Erfahrung aus Fuhrungspositio-
nen in einem staatlichen und zwei privatwirtschaftlichen
Unternehmen mit. Beide Manager sind verheiratet und
jeweils Vater einer Tochter.

HF Tire Tech Group Hamburg
kooperiert mit HF NaJUS
=» HF NaJUS, Dubnica, Slowakei

Die zur HF Group gehérende HF Tire Tech Group Hamburg
verlagert die Produktion von Extrudern von Hamburg in
die Slowakei. Diesbeztliglich kooperiert sie mit dem Teile-,
Komponenten- und Baugruppenlieferanten HF NaJUS.
Das Unternehmen hatte in der Vergangenheit bereits Er-
satzteile fur die HF Tire Tech Group Hamburg gefertigt.
Nach und nach Ubernahm es auch das Prototyping flr

sflhrer bei HF Qindao Ma‘éhinery Co. Ltd.




verschiedene Produkte und fertigt nun auch Hauptpro-
dukte — von der Produktion bis zur Endmontage. Im
September wurde die erste komplette Produktion und
Montage eines Quadruplex Extrusion Heads zusammen
mit den Extrudern abgeschlossen.

Die Kooperation ist einer der Grinde fUr den Bau einer
neuen Produktionshalle am HF NaJUS-Standort Dubnica.
Die neue Halle wird auch zur Montage der HF Hamburg-
Produkte genutzt. Funf Mitarbeiter, darunter Designer,
Fertigungsingenieure und Projektmanager, sind ausschlieB-
lich flr die HF-Produkte abgestellt. Auch der Maschinen-
park wurde von Hamburg nach Dubnica verlagert. Bevor
die Maschinen in Betrieb genommen werden konnten,
musste die bestehende Produktionsflache in weiten Tei-
len reorganisiert werden. ,Um die Kooperation zu ermdg-
lichen, war auf unserer Seite eine Reihe von MaBnahmen
erforderlich, die sich aber langfristig auszahlen werden®,
bewertet Daniel Prekop, der Vertriebs- und Marketing-
leiter von HF NaJUS, die Anstrengungen. ,Dank der Ko-
operation kénnen wir unser Produktportfolio erweitern
und auch die Montage dieser Produkte anbieten.”

Neue Produktionshalle bei HF NaJUS
= HF NaJUS, Dubnica, Slowakei

HF NaJUsS, der jingste Zuwachs der HF MIXING GROUP,
ist ein Unternehmen mit langer Tradition in der Fertigung
von Komponenten und Sondermaschinen. Die Geschich-
te des slowakischen Unternehmens ist so wechselvoll wie
die seines Landes. Dementsprechend haufig hat HF

NaJUS seine Geschéftstatigkeit veranderten Marktbedin-
gungen anpassen mussen, welche durch politische und
wirtschaftliche Entwicklungen hervorgerufen worden wa-
ren. Unter dem Dach der HF MIXING GROUP will das
Unternehmen seine professionelle Basis weiter ausbauen.

In den vergangenen Jahren hat man daher groBe Summen
in die Renovierung des Gebaudes, in den Maschinenpark,
in technische Innovationen und in die Weiterbildung der
Mitarbeiter investiert. Die jungste Investition ist eine neue
Produktionshalle, mit der man der gestiegenen Auftragsla-
ge Rechnung tragen und 60 bis 70 neue Arbeitsplatze
schaffen will. Mitte letzten Jahres wurde der Grundstein
gelegt, und bereits seit Januar 2015 wird in der 4.000 Qua-
dratmeter groBen Halle produziert. Auf etwa zwei Drittel der
Flache befindet sich der Montagebereich, ein Drittel nimmt
die neue SchweiBerei in Anspruch. Das Gesamtvolumen
der Investition betragt 2 Millionen Euro.

Im Ruhestand
= FARREL POMINI, Ansonia, Connecticut, USA

Frank Borzenski, Manager Applications & Development
bei FARREL POMINI, verabschiedete sich im Juli 2014 in
den wohlverdienten Ruhestand. Er war 45 Jahre fUr das
Unternehmen tatig. Borzenski trat als junger Ingenieur in
das Unternehmen ein und war spater in der Verfahrens-
technik sowie im Labor tatig. 1979 wurde er zum Ent-
wicklungsleiter berufen. Er stand dem Unternehmen bis
Ende 2014 in beratender Funktion zur Seite. Seine groBe
Erfahrung war eine enorme Bereicherung. e

15



@MIXINGTOGETHER | MIXING News

Erste CP4000 Serie II™ -
Kompaktprozessoren ausgeliefert
=» FARREL POMINI, Ansonia, Connecticut, USA

2013 hatte FARREL POMINI die Verbesserung der CP-
Serie II™ — Kompaktprozessor-Linie mit der Entwicklung
eines groBerformatigen CP4000 angekundigt. Ein Jahr
spater konnte der erste CP4000 zur Ravago Gruppe nach
[talien ausgeliefert werden.

Fertigung und Auslieferung des CP4000 kennzeichnen
den Hohepunkt eines ehrgeizigen Projekts. Die neue
Konstruktion ist eine Kombination aus den beiden be-
liebtesten Modellen — dem CP2000 und dem QUM mit
304-Millimeter-Extruder. Kunden sind damit in der Lage,
mittlere bis groBe Chargen zu produzieren. In dem Sys-
tem stecken 2.000 Engineering-Stunden, hochmoderne
3D-Modellierungstechniken und die gemeinsame Arbeit
von Ingenieuren und Konstrukteuren. Trotz kompakter
Abmessungen und eines einheitlichen Hilfsrahmens liegt
die Produktionskapazitdt 60 Prozent Uber derjenigen
des néchstfolgenden Prozessors.

Der CP4000 korreliert hinsichtlich Produktqualitat und
AusstoB3 gut mit dem CP550, welcher zur Demonstration
und Erprobung in den Labors in den USA und GroBbri-
tannien zur Verfigung steht. Ein Scale-up stellt sicher,
dass das, was der Kunde an Erfahrungen im Labortest
macht, auch das ist, was ihn auf dem gréBeren MaBstab
CP4000 erwartet.

FARREL und POMINI entwickeln
gemeinsam Prozessor
=» FARREL POMINI, Ansonia, Connecticut, USA

Im FARREL POMINI Laboratory and Research & Develop-
ment Center in Oxford, USA, arbeiten Stefano Canegallo
von POMINI und die F&E-Techniker von FARREL gemein-
sam an einer Lésung, mit der POMINI LCM-Technologie
in die FARREL POMINI Produktlinie migriert werden kann.
Mit der Entwicklung eines CPXL-Kompaktprozessors ha-
ben sie dabei enorme Fortschritte erzielt.

Der CPXL-Kompaktprozessor ist mit zweistufigen Rotoren
in LCM-Technologie ausgestattet. Das Verhéltnis von Lange
zu Durchmesser wurde von 6: 1 auf nominal 10: 1 erhdht.

Die Rotorkonstruktion ist abgeschlossen und die Kom-
ponenten sind fertig. Somit kann der CP550 im Labor in
Oxford in das CPXL-Format Uberflhrt werden. Es wurde
eine Reihe umfangreicher Analysen bei Kunden durch-
gefthrt, um den Nutzen der jeweiligen Technologien aus
Kundensicht beurteilen zu lassen.

Die Arbeit geht weiter, denn auch andere Anwendungen
sollen mit den Vorteilen der CPXL-Technologie in Einklang
gebracht werden. Das FARREL POMINI Team arbeitet
hart, um sicherzustellen, dass allen Kunden die besten
Lésungen zur Verfugung stehen.

Neues Firmengebaude fir FARREL POMINI
= FARREL POMINI, Ansonia, Connecticut, USA

FARREL POMINI wird noch in diesem Jahr ein neues
Gebéaude errichten. Diese Nachricht gaben Paul Lloyd,
Geschaftsbereichsleiter, und Paul Zepp, Standortleiter,
auf einer Versammlung vor 90 Mitarbeitern bekannt. Das
Unternehmen wird ein modernes Zweckgebaude errich-
ten, das Produktion, Verwaltung und Labore unter einem
Dach zusammenfasst. Derzeit sind die amerikanischen
Kollegen auf drei Gebaude verteilt.

Die aktuellen Plane sehen ein Gebaude von 5.500 m2 vor,
das bis Ende 2015 bezogen werden soll. Standort wird
der Gewerbepark von Ansonia sein, wo sich Produktion
und Verwaltung bereits heute befinden.

,Eine aufregende Zeit fir FARREL POMINI und seine Mit-
arbeiter”, erlautert Paul Zepp. ,Das neue Gebaude ist ein
klares Signal fur das langfristige Engagement unserer Ei-
gentimer und gleichzeitig das Ergebnis der harten und
erfolgreichen Arbeit aller Mitarbeiter von FARREL POMINI
weltweit. Als das Gummigeschaft an die anderen Stand-
orte der HF MIXING GROUP verlagert wurde, haben wir
uns mit aller Kraft daflr eingesetzt, das Unternehmen
zum Erfolg zu fuhren und ein spurbares Wachstum zu
erwirtschaften. Das neue Gebaude wird nicht nur fur
FARREL POMINI ein perfektes Zuhause sein, sondern
auch ein hervorragender Ort, um Kunden zu empfangen.”

Gute Aussichten fir den Tangentialen
Geschéftsbereich
=» Farrel Ltd., Rochdale, GroBbritannien

2014 war ein weiteres Erfolgsjahr fur die Farrel Limited in
Rochdale: Der Tangentiale Geschaéftsbereich der HF MIXING
GROUP erzielte einen Rekordabsatz und konnte die an-
gepeilte Mindestproduktionsmenge an Mischern um 20
Prozent Ubertreffen. Auch die Markteinflihrung des neuen
BANBURY® BM700N verlief sehr erfolgreich. Der Mischer,
der Uber supergekuhlte Rotoren verflgt, welche eine
hohe Performance garantieren, ist eine gelungene Symbi-
ose des GKB50N (W&P) und der Farrel BM-Serie. Bisher
konnten insgesamt 60 Mischer der neuen N-Serie ver-
kauft werden. 2014 erfolgte zudem die EinfUhrung der
neuen IM1.5E- und IM5E-Intermix-Labormischer, die in



Das neue Geb&ude vereint erstmals in der Firmengeschichte von
FARREL POMINI Produktion, Verwaltung und Labore unter einem Dach.

Rochdale entwickelt und hergestellt wurden. Die Mischer
sind mit PES5-Rotoren und einer ADVISE® Lab-Steue-
rung ausgestattet.

Die Planungen fir den Umzug der Herstellung tangieren-
der Rotoren von Topeka und Freudenberg zum Tangenti-
alen Geschéftsbereich in Rochdale sind in vollem Gange.
Im Rahmen der Uberfiihrung der GK400N- und GK255N-
Mischer werden derzeit zwei Maschinen gefertigt. FUr das
Jahr 2015 steht die EinfUhrung eines neuen Antriebskon-

Peter Scholz - S r und Executive Vice President in

Topeka und Vice'PfesideanVertrieb und Marketing Nordamerika.

zepts fUr tangierende Mischer an, bei welchen die Rotoren
unabhangig voneinander angetrieben werden.

Peter Scholz Standortleiter und Executive
Vice President in Topeka und Vice President
Vertrieb und Marketing Nordamerika

=» HF Rubber Machinery, Topeka, Kansas, USA

Seit dem 1. Januar 2015 leitet Peter Scholz die nordame-
rikanischen Vertriebsaktivitdten und das Marketing. Der
45-Jahrige war nach seinem Studium der Betriebswirt-
schaftslehre 20 Jahre lang in verschiedenen Vertriebs-
funktionen fur Unternehmen aus der Bau-, Automobil und
Maschinenbau-Branche tétig, darunter auch acht Jahre
bei HF Hamburg. Zuletzt hat er als Vertriebsleiter Marine
bei Mahle Industriefiltration das Key-Account-Management
geleitet und ein internationales Vertriebsteam aufgebaut.
Flr seine neue Tatigkeit ist Peter Scholz mit seiner Frau
und seinen zwei Kindern in die USA Ubergesiedelt.

Eine seiner Aufgaben dort ist die Bundelung und Koordi-
nation der Vertriebsaktivitaten, um noch naher am Markt
zu sein und die Kundenbeziehungen zu intensivieren. ,Wir
haben in Nordamerika eine hervorragend installierte Basis
und einen wachsenden Markt, sodass wir weiter erfolg-
reich sein werden und unsere Position sowohl in der Rei-
fenindustrie als auch bei Technischen Gummiwaren weiter
ausbauen werden®, ist sich der passionierte Skifahrer und
Segler sicher. ,Ich freue mich auf diese tolle Aufgabe und
die Arbeit in einem exzellenten Team.*

©
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Fitnesscenter im neuen POMINI Gebaude
=» POMINI Rubber & Plastics, Rescaldina, Italien

Die HF MIXING GROUP tut etwas fur die Gesundheit ihrer
Mitarbeiter: Nachdem Ende 2013 das firmeneigene Fitness-
studio STARK am Standort Freudenberg ertffnet worden
war, zogen die italienischen Kollegen von POMINI im ver-
gangenen Jahr nach. In ihrem neuen Firmengebaude in
Rescaldina steht nun auch ihnen ein Fitnesscenter zur
Verflgung. Seit einigen Monaten ist es funktionsfahig und
wird rege genutzt. Neben Geraten flr Ausdauertraining

L : G
"Seltenheit in ItalieAsdasfirmencigene FitneSSStlidio

im neuen GebzuddVon POMINFRubber & Plastics.

und zur Starkung des Herz-Kreislauf-Systems und sol-
chen flr Krafttraining und zum Muskelaufbau steht den
Mitarbeitern auch zweimal im Monat ein Personal Trainer
zur Verflgung.

Dank einer flexiblen Arbeitszeitregelung kdnnen sich die
Mitarbeiter aussuchen, wann sie das Angebot wahrneh-
men. Einige ziehen es vor, den Tag mit Fitnesstraining ein-
zulduten, andere trainieren in der Mittagspause und wie-
derum andere freuen sich auf die kdrperliche Betétigung
nach der Arbeit. ,In Italien sind firmeneigene Fitnessstu-
dios oder Programme zur Mitarbeitergesundheit nicht
sehr verbreitet, erz&hlt Eleonora Mingrone, Assistentin im
Kundenservice bei POMINI. ,Umso mehr haben wir uns
Uber dieses Angebot gefreut. Ich selbst trainiere jetzt
regelmaBig in der Mittagszeit und habe schon viele Vorteile
festgestellt: Mitten im Arbeitstag kann ich geistig abschal-
ten und gehe so gestérkt in den Nachmittag. Abends wie-
derum habe ich mehr Energie und Kraft fir meine Familie
und Freunde. Friher habe ich nicht nur viel Geld flir den
Besuch eines Fitnessstudios ausgegeben. Es ging dabei
auch sehr viel Zeit verloren und danach war ich meist
mude. Ich bin wirklich froh, dass wir nun die Moglichkeit
haben, uns am Arbeitsplatz um unsere Fitness zu kiimmern!*“

Tangential BU investiert in Produktion
=» Farrel Ltd., Rochdale, GroBbritannien

2014 wurden weitere bedeutende Investitionen in die
Fertigungsstéatte des Tangentialen Geschéftsbereichs in
Rochdale beschlossen. Durch optimierte Spannungsvor-
richtungen sind erhebliche Rustzeiteinsparungen erreicht
worden. AuBerdem wurde der Montagebereich umfas-
send neu gestaltet, wodurch sich eine bessere Bereitstel-
lung und kurzere Transportwege ergeben.

Upgrade FCM™
= FARREL POMINI, Ansonia, Connecticut, USA

Der Markt fur Luxus-Vinylbdden verzeichnete im Jahr
2014 ein vehementes Wachstum aufgrund der guten
Konjunktur der Bodenbelagbranche. FARREL POMINI
strebt in diesem Marktsegment eine Fuhrungsstellung
an und unterzog daher den FCM™ (FARREL Continuous
Mixer) einer grundlegenden Uberarbeitung mit héherem
Drehmoment und brachte mit dem 7FCM ein neues Modell
auf den Markt.

Dieser einzigartige kontinuierliche Mischer greift die ur-
sprungliche FCM™-Technologie mit Erweiterungen auf.
Uber diese stellt er sicher, dass die heutigen Anwendungs-
anforderungen erfullt werden, und er behalt gleichzeitig
die Fahigkeit, die Maschine hydraulisch vollstandig zu 6ff-
nen, was flr eine solch hochgeflllte PVC-Anwendung
wichtig ist. Mit der Aktualisierung dieser Maschine kann
FARREL POMINI seinen PVC-Bodenbelagkunden maxi-
male Flexibilitdt bieten, was 2014 zu einem erheblichen
Umsatzwachstum fUhrte.
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Was die Branche bewegt

Die MAPLAN Days of Technology und die DKG-Jahrestagung be-
schaftigten sich mit den Themen, Trends und Tendenzen in der TGW.

Die Technische-Gummiwaren-Industrie bewegt sich in ei-
nem Spannungsfeld zwischen hohen Auflagen seitens
des Gesetzgebers und nicht minder anspruchsvollen An-
forderungen ihrer Kunden. Kernthemen sind die Steige-
rung von Wirtschaftlichkeit und Wertschdpfung sowie das
Prognostizieren und Verlangsamen von Alterungsprozessen
und Ermudungserscheinungen der Werkstoffe. Der Besuch
zweier groBer Fachveranstaltungen zeigte: Die Branche
arbeitet an vielen guten Losungen.

Am 4. und 5 Juni 2014 lockte der Elastomermaschinen-
hersteller MAPLAN circa 330 Besucher aus der Gummi-
und TPE-Branche mit seiner Hausmesse ,Days of Tech-
nology“ nach Ternitz in Niederdsterreich. Fachvortrage,
Maschinenexponate und -demonstrationen im Produkti-
onswerk sowie im Technical Center und Informationsstande
von Partnern gaben Gelegenheit zum ,Netzwerken® und
dazu, sich auf den neusten Stand der Technik zu bringen.
Nach Aussagen von Wolfgang Meyer, CEO von MAPLAN,
fiel die Hausmesse in eine hochdynamische Marktphase:
»Zahlreiche neue Projekte belegen den Nachholbedarf bei
Investitionen auf der Verarbeiterseite einerseits und die
Attraktivitdt unseres Angebots andererseits.”

Durchgangiges Programm von
Horizontalmaschinen mit Automatisierung

In der Maschinenhalle und im Technical Center wurden
verschiedene Modelle von vertikalen und horizontalen
Elastomermaschinen mit SchlieBkraften von 1.600 bis
4.600 kN préasentiert. Die Besucher sahen ein Uberarbei-
tetes Spektrum von Horizontalmaschinen der BaugroBen
100 bis zu 650 Tonnen, reprasentiert durch Maschinen in
einfacher Ausstattung bis hin zu voller Automatisierung
mit Endkontrollmodulen als Fertigungszellen. Basis der
gezeigten Automatisierungen waren aktuelle Kundenpro-
jekte. Beispiele aus der 2K-Technik, variothermische An-
satze und die Verarbeitung von Festsilikon demonstrierten
den Stand der technischen Machbarkeit bei Sonderan-
wendungen. Die Exponate boten dem Publikum einen
Einblick in die heute moglichen Steigerungen von Wirt-

schaftlichkeit und Wertschopfung: Temperiertechnik zur
Energieschonung, Prozessoptimierungen und das reali-
sierbare Niveau der Qualitatssicherung bei hohem Aus-
stoB und geringem Ausschuss. Ganz besonders im Fokus
standen fUr die Experten aus der Verarbeitung die Losun-
gen zur cleveren Automatisierung wie auch zum Werk-
zeugbau, zu Echtzeit-Service-Optionen, zu Prozesshilfen
und QS-Instrumenten. Anwendungstechnische Beratun-
gen und Informationen zu Gummimischungen und Werk-
stoffen generell stieBen auf reges Interesse.

Breites Netzwerk von Partnern
aus der Elastomertechnik

Insgesamt 24 Partner aus der Gummiindustrie ergénzten
mit Vortrdgen oder Informationsstanden das Programm.
Prof. Walter Friesenbichler von der Montan-Universitat
Leoben informierte zum Thema Heizzeitverklrzung im
Vulkanisierprozess. Laut Prof. Friesenbichler liegen hier
interessante Potenziale flr eine Ausnutzung der Scher-
und Dehnerwérmung. Das Verstdndnis der strémungs-
technischen und thermodynamischen Vorgéange wahrend

©
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der Einspritzphase konnte durch Versuche wesentlich
verbessert werden. Die Einspritzarbeit als Haupteinfluss-
gréBe auf die Massetemperatur und die mdgliche Heiz-
zeitverkUrzung wurden im Rahmen einer Dissertation
nachgewiesen. Die erzielbare Heizzeitverkirzung, so
Prof. Friesenbichler, ist dabei ausschlieBlich von der ein-
gebrachten Einspritzarbeit abhangig. Ulf Recht vom Insti-
tut fur Kunststoffverarbeitung (IKV) in Aachen berichtete
Uber die Herstellung von Elastomerformteilen mit super-
hydrophoben Oberflachen. Auch dies ein Vortrag, der
aufmerksam verfolgt wurde.

Qualitat und Wirtschaftlichkeit:
der Faktor Mischsaal

Andreas Limper von der HF MIXING GROUP ging in
seinem Vortrag ,Der Mischsaal — zentrales Element fUr
eine qualitativ gute und wirtschaftliche Kautschukverarbei-
tung® auf die Bedeutung des Mischsaals fur Kosten und
Qualitat ein. Da sich Qualitdtsschwankungen im Misch-
saal bis hin zu den Eigenschaften des Endproduktes
auswirken, sollten Abweichungen mdglichst frih erkannt
werden.

Die Ursachen fUr Qualitdétsschwankungen im Mischsaal
sind vielfaltig. Allein die Qualitdt der verwendeten Roh-
stoffe schwankt erheblich. So kann sich beispielsweise
im RuB die Perlharte oder der Feinanteil durch Transport
und Férderung deutlich verandern. Auch die Qualitat der
Polymere unterliegt hinsichtlich Viskositat und Verzwei-
gungsgrad Schwankungen. Sie hangt zusétzlich noch
von der Zugabeform und der Temperatur ab.

Im Prozess an sich kann es durch Variationen bei der
Dosierung und Verwiegung zu Abweichungen kommen.
Zusatzliche Faktoren wie Knetertemperatur, Zugabezeit-
punkte, Mischerdrehzahl und Stempeldruck nehmen
weiter Einfluss auf die Qualitat. In diesem Zusammen-
hang wies Limper auf die Bedeutung einer IUckenlosen
Online Uberwachung der Prozesswerte und der Maschi-
nendaten hin. Die Daten des Mischprozesses sollten als
Indikatoren fUr potenzielle Probleme genutzt werden.

Limper zeigte zudem die Energieeinsparpotenziale auf,
die der Mischsaal bietet. So 18sst sich durch eine korrekte
Auslegung des Motors, durch den hydraulischen Antrieb
des Stempels, durch Temperatur-Kontrolleinheiten fir
Mischer- und Austragsaggregate sowie durch eine Stem-
pelwegregelung erheblich Energie einsparen und damit
Kosten. Flr einen Mischer vom Typ INTERMIX® IM 320E
rechnete Limper dem faszinierten Publikum einen jahrlichen
Einspareffekt von 175.000 Euro vor. Weniger Verschlei3
und kurzere Mischzeiten sind weitere positive Begleiter-
scheinungen der genannten Optimierungen.

Zweite DKG-Jahrestagung

Auch bei der zweiten groBen Fachveranstaltung, der
DKG-Jahrestagung vom 283. bis 24. Juni 2014 in NUrn-
berg, konnten die 140 Teilnehmer zahlreichen interessan-
ten Vortréagen aus Wissenschaft, Forschung und Industrie
lauschen. Dabei wurde schnell klar, dass die Mission der
Deutschen Kautschuk-Gesellschaft e. V., Erkenntnisse Uber
Kautschuk und Elastomere zu erweitern und voranzutrei-
ben, nichts an ihrer Aktualitat verloren hat. Im Gegenteil:
Die Anwendungen und Anforderungen an den gemeinsa-
men zentralen Werkstoff werden immer komplexer.

Risswachstum, Ermiidungs-
und Alterungsprozesse

Schwerpunkte der Forschung sind nach wie vor z. B. Alte-
rungsprozesse und Ermudungserscheinungen von Gummi.
So fasste Stefan Robin vom Deutschen Institut fur Kaut-
schuktechnologie e. V. (DIK) die Ergebnisse von verschie-
denen Projekten zu Risswachstums- und Ermuidungsei-
genschaften von peroxidisch und schwefelvernetzten
Elastomeren zusammen. Nach den bisher vorliegenden
Ergebnissen flihren schon geringe Beimengungen von
Additivpolymeren zu einer merklichen Verbesserung des
Ermudungsverhaltens von EPDM. Die endgultigen Ergeb-
nisse werden mit Spannung erwartet.

Robins DIK-Kollegin Stephanie Kautz widmete sich in ih-
rem Vortrag dem Einfluss der Vernetzung und von Fllstoffen
auf diffusionsbestimmte Alterungsprozesse. Das Grund-
problem bei der Prognostizierung des Alterungsprozesses —
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namlich dass dieser in der Praxis langsam ablauft — erhofft
man mit neuen Methoden fUr die Vorhersage des Lang-
zeitverhaltens zu l6sen. Um die realistische Lebensdauer-
vorhersage von Gummi ging es auch in dem Vortrag von
Christoph Naumann von der TU Chemnitz, der von einer
Modellsimulation berichtete, bei der es gelingt, die Ande-
rungen mechanischer Eigenschaften mit chemischen Ver-
anderungen durch Alterung zu Kkorrelieren.

Herausforderungen fiir die
Polymerhersteller

NatUrlich kam auf der DKG-Jahrestagung auch die In-
dustrie zu Wort. Stellvertretend fir die Branche erlauterte
Thomas Frih von der Lanxess Deutschland GmbH die
aktuellen Herausforderungen fir die Polymerhersteller.
So schraubt der Gesetzgeber die Auflagen fUr die Her-
steller immer weiter nach oben. Dies — gepaart mit den
Anforderungen der Kunden — stellt die Hersteller vor grof3e
Herausforderungen. Vor diesem Hintergrund ist es nicht
verwunderlich, dass die Zahl echter Neuentwicklungen
von Kautschuken fUr die Gummiindustrie in den letzten
Jahren Uberschaubar geblieben ist. Zumal der Entwick-
lungszyklus eines neuen Polymers bei sieben bis acht
Jahren liegt. Die fUr die Materialentwicklung in der In-
dustrie als langfristig geltenden Trends sind Leichtbau-
konstruktion, ,grine” Mobilitdt, Funktionsintegration,
Leistungserweiterung, energiesparende Produktion und
Recyclebarkeit. Diese Marktanforderungen lassen sich
im Polymersektor, so Frih, nur mit der Entwicklung von
Funktionalitaten im Rahmen intelligenter Systemlésun-
gen erflllen. Als Teilaspekte nannte er maBgeschneiderte
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Die 140 Teilnehmetf fauschtehpsich auchiwahrend

des informellen Teils‘_!f"ﬁ‘l'(@—_Jahrestagung rege aus.
e

funktionalisierte Polymerketten oder spaltbare X-Bindungen,
also spezielle thermoreversible Vernetzungsstellen.

GroBtes Einsparpotenzial im Mischsaal:
Systemtechnik

Die Bedeutung von intelligenten Systemlésungen betonte
auch Maik Rinker von der HF MIXING GROUP - wenn
auch mit ganz anderem Bezug, nédmlich dem zur maschi-
nellen Seite der Gummiindustrie. Rinker fUhrte aus, dass
die Anschaffung von Mischern angesichts neuer Maschi-
nenrichtlinien, von Normen, Ressourcenschonung und
Kosteneinsparung ein hochst komplexes Unterfangen ist,
fUr das den meisten Kunden heutzutage sowohl die Res-
sourcen wie auch das Fachwissen fehlen. Ein Mischsys-
tem besteht aus einer Vielzahl von einzelnen Maschinen
oder Komponenten, welche zu einer funktionierenden
Einheit zusammengeflgt werden mussen. Hier setzt die
Systemtechnik an: Der Maschinenbauer Ubernimmt die
gesamte Konzeption — von der Auswahl der geeigneten
Mischer Uber die Auslegung der Up- und Downstream-
Equipment-Maschinen bis hin zum Spezifizieren eines Au-
tomationskonzeptes. Die Leistungen schlieBen das Detail-
Engineering ebenso ein wie das Projektmanagement und
die Baustellenkoordination. Der Maschinenbauer tragt da-
fur Sorge, dass alle kundenspezifischen Anforderungen
erflllt und samtliche technischen Einzelheiten, aber auch
der Materialfluss sowie Aspekte der Sicherheit und Effizienz
berlicksichtigt werden. Die HF MIXING GROUP geht so
immer mehr den Schritt vom Maschinenbauer zum Anla-
genlieferanten, was von den Kunden nicht nur akzeptiert,
sondern zunehmend gefordert wird.
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So modern und offen wie das Unternehmen zeigt sich-auch.
das neue Firmengebaude von POMINI Rubber & Plastics:

Stetiges Wachstum

POMINI eroffnet sein neues Gebaude in

Rescaldina, Italien.

Rescaldina -
ein Standort mit langer Geschichte

Im April 2013 hat die POMINI Rubber & Plastics srl ihr
neues BlUrogebaude in Rescaldina, Italien, bezogen. So
jung dieser neue Standort ist, so alt sind die Wurzeln von
POMINLI in dieser Region nérdlich von Mailand. Sie gehen
zurlick bis auf das Ende des 19. Jahrhunderts. Lassen
Sie uns einen genaueren Blick auf das Haus und die Ge-
schichte der POMINI Rubber & Plastics srl sowie auf die
Urspriinge von INTERMIX® VIC und CONVEX™ werfen.

Rescaldina, die Heimat von POMINI, liegt in der Lombar-
dei, im Nordwesten ltaliens. Die nachstgroBere Stadt ist
die Wirtschaftsmetropole Mailand — in der ganzen Welt
bekannt fir Mode und FuBball. Die bedeutende Messe-
stadt ist auBerdem 2015 Ausrichter der EXPO.

In der Gemeinde Rescaldina, deren Name sich aus dem
lateinischen Wort ,robur® fir Eiche und dem langobardi-
schen Wort ,scalta” (Wald) zusammensetzt, leben 14.000
Menschen. Von dem Eichenwald, welcher dem Ort sei-
nen Namen gab, ist aufgrund der steigenden Bevolke-
rungszahlen im Laufe der Jahrhunderte allerdings nicht
viel Ubrig geblieben. Rescaldinas Geschichte kann bis in
das erste Jahrhundert des rdmischen Reiches zurtickver-
folgt werden. Das alteste vermerkte wirtschaftliche Er-
zeugnis ist Alabaster, der bereits zu Zeiten der Etrusker in
dieser Region genutzt wurde. Im Mittelalter begannen
Monche aus der Abtei Chiaravalle, das dicht bewaldete
Land nutzbar zu machen. Hier entwickelte sich spater
die Stadt. Die altesten noch stehenden Gebaude in Res-
caldina stammen aus dem 14. Jahrhundert. Viele Legen-
den in der Region Uberlebten bis in die heutige Zeit. So
auch die Geschichte von einem Knappen namens Lupo
da Limonta, der aus einer Burg floh. Darum zeigt das
Stadtwappen von Rescaldina immer noch einen, aus dem
ein Wolf springt.



Die Wurzeln der Produktion von POMINI liegen in der
Nahe, in der Stadt Castellanza, wo POMINI bereits seit
der zweiten industriellen Revolution eine breite Palette von
Maschinen und Anlagen produzierte. Der Griinder, Luigi
Pomini, begann im Jahr 1886 mit der Wartung und Repa-
ratur von Maschinen fUr die Verarbeitung von Baumwaolle.
Bald beschaftigte das Unternehmen an die 100 Mitarbei-
ter. Die S6hne des Firmengrinders, Ottorino und Egidio,
erweiterten das Téatigkeitsfeld des Unternehmens und ver-
kauften die Produkte erstmals auch jenseits der italieni-
schen Grenzen. POMINI begann mit der Produktion von
Hochleistungsgetrieben flr die Baumwollindustrie. Im
Jahr 1950 wurde das Unternehmen Lizenznehmer von
David Bridge und von FARREL and McNeil fur die Herstel-
lung von Maschinen fur die Gummi- und Kunststoffindus-
trie. Das Unternehmen wuchs stetig; 1960 beschéftigte
POMINI mehr als 1.000 Menschen. Sie arbeiteten in
zwei Fabriken in der Stadt. Erzeugnisse fUr die Gummi-
und Kunststoffindustrie waren Chargenmischer, Durch-
laufmischer, Einschneckenextruder mit sowohl HeiB- als
auch Kaltfitterung, Stiftextruder und Pressen fUr Reifen.
Von 1960 bis 1985 wurden sémtliche Produkte unter dem
Markennamen POMINI FARREL hergestellt. 1985 zog
sich die Familie Pomini aus dem Geschaft zurliick und
verkaufte ihre Anteile an Investoren.

ITALIEN Die folgenden Jahre waren sehr produktiv, viele neue Ide-

Castellanza en und Produkte entstanden im Unternehmen. Der VIC

an Rescaldina (Variable Intermeshing Clearance Mixer), der LCM (Long

u Continuous Mixer) und nicht zuletzt der TDE (Twin Dump
MAILAND

Extruder) wurden in dieser Zeit entwickelt und patentiert.

Im Jahr 2007, nach fast 20 Jahren in der Techint Group,
kaufte die Harburg-Freudenberger Maschinenbau GmbH
die Gummi- und Kunststoffsparte von POMINI. Der TDE,
das erfolgreichste Produkt aus dem Haus POMINI, wurde
neu gestaltet und nach einem Best-of-best-Optimierungs-
prozess im Jahr 2009 in CONVEX™ Extruder umbenannt.

Rescaldina wie auch Castellanza liegen in der Nahe der
ersten Mautautobahn der Welt, der heutigen A8, die Mailand
mit Varese verbindet. Sie wurde am 21. September 1924
mit der Fahrt eines Lancia Trikappa eingeweiht, der den
italienischen Konig Vittorio Emanuele lll. an Bord

hatte.

In dem neuen Burogebaude in Rescaldi-

na konnten die Mitarbeiter als Gruppe

zusammenwachsen. Die neuen Buros

sind schén und modern und passen so

perfekt zu der Lebenseinstellung von POMINI.

0 Das neue Gebdude im italienischen Stil beherbergt
eine Kantine und ein Fitnesscenter — ebenfalls Aus-

!\/ druck der POMINI Kultur und des Lebensstils der Mitar-

\\3 beiter. Von hier aus geht der Weg von POMINI Rubber &
‘t’ ,. Plastics srl als Geschaftsbereich flir den CONVEX™
in der HF MIXING GROUP weiter.

Das Stadtwappen von Rescaldina, Italien.
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Vom Maschinenbauer zum
Anlagenlieferanten

Nichts ist besténdiger als der Wandel. Diese Einsicht des
antiken Philosophen Heraklit hat nichts von ihrer Aktualitat
eingebUBt. Im Gegenteil: Die Welt scheint sich immer
schneller zu drehen. Auch die HF MIXING GROUP wandelt
sich stetig. Manchmal, um interne Ablaufe zu optimieren
oder neue Forderungen seitens des Gesetzgebers zu er-
flllen, meist aber, um den verdnderten Anforderungen
und BedUurfnissen ihrer Kunden gerecht zu werden. In die-
se Kategorie fallt auch ihr Wandel vom reinen Hersteller flr
Mischern zum Lieferanten von Gesamtsystemen flir den
Mischsaal.

Systemtechnik und Automation
sind untrennbar miteinander verbunden.

Dieser begann vor einigen Jahren: Zuerst waren es nur
vereinzelte TGW-Kunden, die entweder nicht das Know-
how oder nicht die zeitlichen und personellen Ressourcen
hatten, um selbst mit der Auswahl und dem Kauf aller
Einzelmaschinen und Komponenten zu beschaftigen, und
deshalb bei der HF MIXING GROUP Mischsaalsysteme
nachfragten. In letzter Zeit folgte auch mancher Reifen-
hersteller diesem Beispiel. Wahrend die Kunden in der
Vergangenheit die Mischsaalausristung selbst zusam-
menstellten und dementsprechend nur Einzelmaschi-
nen kauften, Uberlassen sie dies heute zunehmend
dem Maschinenhersteller.

,Ein wesentlicher Grund hierfur ist in der steigenden Kom-
plexitat der Gesamtsysteme zu sehen®, erklart Maik Rinker,
Geschéftsbereichsleiter Systeme/Automation bei der HF
MIXING GROUP. ,Dem Engineering des Gesamtsystems
kommt eine immer gréBere Bedeutung zu. SchlieBlich
solite die auserkorene Ldsung technisch fur viele Jahre
Bestand haben. Weiterhin muss eine Vielzahl von neuen
Richtlinien und Normen beachtet werden, um z. B. die
CE-Zertifizierung zu erhalten, denn der Betreiber der An-
lage ist anschlieBend flr die Sicherheit verantwortlich.
Dementsprechend sollte er sich auf die Lieferung CE-kon-
former Maschinen und die bei Gesamtsystemen erforder-
liche Dokumentation verlassen konnen. Auch gilt es, das
Gesamtsystem so zusammenzustellen, dass es maglichst
energieeffizient arbeitet. Diese Aspekte flhren zu einer



Komplexitat, die immer mehr Kunden lieber in die Hand
eines Experten geben. Der Hauptgrund ist aber sicherlich,
dass es in den vergangenen Jahren aufgrund des gestie-
genen Automationsgrades immer wieder zu Schnittstel-
lenproblemen bei den einzelnen Komponenten kam, die
haufige und teilweise lange Ausfallzeiten bzw. viel zu lan-
ge und zu teure Inbetriebnahmephasen zur Folge hatten.
Ein Mischsaalsystem besteht nun mal aus einer Vielzahl
von einzelnen Maschinen, die zu einer funktionierenden
Einheit zusammengeflgt werden mussen. Da kénnen wir
unseren Kunden den groBen Vorteil bieten, mit vielen Lie-
feranten nach HF MIXING GROUP spezifizierten Stan-
dards zu arbeiten.”

Das gesamte Spektrum der
Mischsaalausstattung

Die Geschéftsfuhrung der HF MIXING GROUP erkann-
te frihzeitig diese neuen Marktanforderungen und rich-
tete das Unternehmen strategisch darauf aus. Sie rief
den Geschéftsbereich Systeme/Automation ins Leben, in
dem seither das Anlagenwissen der HF MIXING GROUP
zentralisiert, weiterentwickelt und optimiert wird. Der Ge-
schéaftsbereich, in dem weltweit mittlerweile mehr als 60
Mitarbeiter beschaftigt sind, dbernimmt fir den Kunden
das gesamte Spektrum der Mischsaalausstattung: von
der Konzeption Uber den Anschaffungsprozess bis hin

zur Inbetriebnahme. ,Anhand der vom Kunden genannten
Anforderungen erstellen wir zun&chst ein auf diese Anforde-
rungen zugeschnittenes Mischsaalkonzept®, erldutert Chris-
toph Séanger, Leiter der globalen Systemtechnik. ,Wir
wahlen die passenden Maschinen anhand der jeweiligen
Anwendung, des geforderten Durchsatzes und der an-
gestrebten Qualitat aus und Ubernehmen auch die Aus-
legung der Up- und Downstream-Komponenten wie die
Materialbeschickungsanlage, Walzwerksysteme, Doppel-
schneckenextruder, FellkUhlanlagen etc. Hier arbeiten wir
eng mit den Herstellern dieser Systemkomponenten zu-
sammen, sofern wir diese nicht selbst herstellen. Bereits
in dieser frihen Projektphase kommen die Spezialisten
der Automation mit ins Spiel und erarbeiten das passen-
de Automationskonzept.”

Sobald das Mischsaalsystem vom Kunden freigegeben
ist, beginnt das HF-Team mit dem Detail-Engineering.
Dieses beinhaltet beispielsweise die Planung des Mate-
rialflusses im Mischsaal, das Anlagen-Layout, die Funda-
mentplane inklusive eines Vorschlags fur den Stahlbau
sowie die Errechnung der statischen und dynamischen
Lasten der Maschinen und Komponenten. In dieser Pha-
se werden auch die fur die Ausflhrung des Gebaudes
und der technischen Infrastruktur relevanten Parameter
wie Kuihlwasser-, Druckluft- und Energiebedarf ermittelt.
Auch die Kabelwege und die Leitungswege der Medien
sowie der Materialfluss und die Lagerung werden geplant.
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Und - ganz wichtig: Alle Schnittstellen (mechanisch und
elektrisch) werden definiert.

In einem Mischsystem muss eine Vielzahl von Kompo-
nenten miteinander verbunden werden: die Materialver-
wiege- und Dosieranlage, der Mischer mit sdmtlichen
Nebenaggregaten und die Nachfolgeaggregate, um nur
die grundlegenden Elemente zu nennen. Beim Zusam-
menflhren dieser Einzelelemente mussen bereits in der
Konzeptphase zahlreiche Schnittstellen beriicksich-
tigt werden. Dabei handelt es sich um Schnittstellen fur
die Zufuhrung der Fullstoffe, Weichmacher, Kautschuk,
Kleinkomponenten, fur die Nebenaggregate wie Hydraulik,
Temperierung, Schmierung oder Antriebstrang, flr die
Tragblihne, fir Nachfolgeaggregate wie den Ubergabe-
schacht, die Zufihrbander oder das Lager. Auch das
Gebéude und die Energieversorgung mit Strom, Kuahl-
wasser und Druckluft sowie die Sicherheitsfeatures mus-
sen Uber Schnittstellen intelligent verbunden werden.

Schnittstellenprobleme entfallen

Hierfur bietet die HF MIXING GROUP mit ADVISE® ein
vollintegriertes Mischsaal-Automationssystem an. ,Mit
ADVISE® kommen Schnittstellenprobleme, so wie sie
entstehen koénnen, wenn im Mischsaal mehrere unter-
schiedliche Steuerungen diverser Anbieter zum Einsatz
kommen, erst gar nicht auf*, erklart Hans-Martin Mo-
nyer, Leiter des Produktbereichs HF-Automation. ,Alle
Maschinen- und Geratesteuerungen sowie Prozess-
steuerungen und Bedienstationen, von der Ma-
terialannahme bis zur Zwischenlagerung von
Vor- und Fertigmischungen, sind mittels stan-
dardisierter Schnittstellen intelligent mit-
einander vernetzt. Zudem vermitteln die
einheitlichen Bedienoberflachen an allen
Arbeitsstationen die in solch komplexen
Systemen erforderliche Transparenz, ver-
hindern Fehlbedienungen und erhéhen so

die Effizienz im Mischsaal.”

ADVISE® als Gesamtlésung bietet enorme Vor-
teile fur den Mischsaalbetreiber — und das nicht nur
langfristig: ,Wenn der Kunde Einzelsteuerungen zu
einer Linie zusammenfasst, kommt es neben der Schnitt-
stellenproblematik haufig zu Funktionstberlappungen,
was in der Summe zu Mehrkosten in der Beschaffung
fGhrt*, so Monyer. ,Zudem reduzieren sich bei einem stan-
dardisierten Gesamtsystem wie ADVISE® auch die Ersatz-
teilkosten, weil in allen Teilsteuerungen einheitliche Kom-
ponenten verbaut sind.“ Neben dem Kostenvorteil bietet
eine einheitliche Automation dem Kunden noch weitere
Pluspunkte: So ist es bei Steuerungen von verschiede-
nen Anbietern nicht selten, dass im Storfall die Verantwor-
tung nicht eindeutig zugewiesen werden kann. Der Kun-
de hat daher womaoglich Uber die gesamte Lebensdauer

der Anlage mit unklaren Verantwortlichkeiten zu k&mpfen.
Eine Gesamtldsung mit ADVISE® garantiert auch eine hoch-
wertige und einheitliche technische Dokumentation aller
Steuerungen im Mischsaal. ,lch habe schon Anlagen bei
Kunden erlebt, fur die vier vollig unterschiedlich gezeichne-
te Schaltplane vorlagen®, so Monyer. ,So etwas erschwert
Uber Jahre die Arbeit des Instandhaltungspersonals und
behindert immer wieder eine schnelle Fehlerbehebung.”

Energieeinsparung durch optimal
ausgelegte Antriebe

Das groBte Energieeinsparpozential im Mischsaal liegt
in der optimalen Auslegung der Mischerantriebe. In der
Vergangenheit wurden Antriebe nach MischergréBe und
Rotorgeometrie groBzligig ausgelegt. ,Nicht wenige
fuhren mit dem sprichwértlichen 40-Tonner Brotchen
holen®, erklart Monyer anschaulich das mangelnde Wirt-
schaftlichkeitsbewusstsein friherer Zeiten. Das von sei-
ner Abteilung entwickelte HF Drive Design Tool verhindert
eine Uberdimensionierung und die damit einhergehende
Energieverschwendung, indem es den Ingenieuren er-
maglicht, den fur die Anwendung, die MischergréBe und
Rotorgeometrie erforderli-
chen Leistungsbedarf
genau zu ermitteln

und den Antrieb

ADVISE® ES

ADVISE® CS

ADVISE® DS



passend auszulegen. ,Vor dem Hintergrund, dass von
den gesamten Lebenszykluskosten fur einen Mischer-
antrieb nur ein einstelliger Prozentanteil auf die Anschaf-
fungskosten und der groBBte Anteil auf die Energiekosten
entfallen, sind die Einsparungen, die durch einen optimal
ausgelegten Antrieb erzielt werden kdnnen, enorm!”, so
Monyer. Es ist also nicht verwunderlich, dass die HF
MIXING GROUP dank des Drive Design Tools in den
letzten funf Jahren mehr Antriebe verkauft hat als in
den gesamten 15 Jahren zuvor.

Ein ,,Rundum-sorglos-Paket*
fur den Kunden

Neben der Konzeption und dem Engineering Ubernimmt
die HF MIXING GROUP bei einem Systemprojekt das ge-
samte Projektmanagement: beginnend bei der Auswanhl
und Koordination der Lieferanten Uber die Terminierung,
das Bestell- und Anderungsmanagement, die Inspektion
beim Lieferanten, die Hausinbetriebnahme sowie die Ab-
nahme bis hin zum Transport zum Kunden und zu der
UnterstUtzung bei der CE-Zertifizierung. ,Wir leisten dabei
auch die gesamte Baustellenkoordination — von der Ermitt-
lung des bendtigten Installationsmaterials Gber die Planung
der Ressourcen fur die Installation bis hin zur Koordination
der Inbetriebnahme®, sagt dazu Christoph Sanger. ,Die
Kollegen unterstitzen den Kunden dartber hinaus auch in
der Testphase und beim Hochfahren und Optimieren der
Anlage. Ganz wichtig sind auch die von uns angebotenen
Schulungen. Uber diese stellen wir sicher, dass die Kun-
den den optimalen Nutzen aus unseren Produkten ziehen.*

So erhélt der Kunde ein ,Rundum-sorglos-Paket”, das ihn
zeitlich wie personell enorm entlastet. Da die HF MIXING
GROUP die Gesamtprojektverantwortung tragt, liegt die
Annahme nahe, dass damit entsprechend hohe Kosten
verbunden sind. Dem ist nicht so: Gemessen an den
Gesamtkosten eines Systemprojekts — also den Kosten
flr Maschinen, Automation, Montage und Inbetrieb-
nahme — entfallt nur ein Anteil von circa zehn Prozent auf
die Systemprojekt Leistungen der HF MIXING GROUP.

Gute Aussichten fiir die Systemtechnik

Die Vorteile der Systemtechnik fur den Kunden sind so
Uberzeugend, dass inzwischen auch groBe Kunden, die
selbst sehr viel Maschinen-Know-how im Haus haben,
dieses Angebot wahrnehmen.

,Die Bedeutung der Systemtechnik wird weiter wachsen®,
ist sich Geschaftsbereichsleiter Maik Rinker sicher. ,Ge-
fordert sind immer schnellere Prozesse und ein besseres
Linienmanagement in Bezug auf vorbeugende Wartung,
Rezeptmanagement und Produktionsplanung. All dies er-
fordert neben bedeutendem Know-how einen weiter stei-
genden Automationsgrad. Auch die Energieeffizienz wird
eine immer gréBere Rolle spielen. Neue Antriebskonzepte
und energieoptimierte Nebenaggregate werden daher zu-
klnftig noch wichtiger. Wir forschen und entwickeln auf
all diesen Feldern und haben das Gesamtsystem im Giriff.
Daher blicke ich in Bezug auf unsere Systemtechnik und
Automation sehr zuversichtlich in die Zukunft.”
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Reibbelage:
Die Mischung
macht’s

Sie kommen in Fahrzeugen aller Art vor. Sie sitzen in
Rolltreppen, Waschmaschinen, Windkraftanlagen, Ge-
senkschmiedepressen und vielen weiteren industriellen
Maschinen und solchen des taglichen Lebens. Die Rede
ist von Bremsbelagen. Uberall, wo sie im Einsatz sind,
stellen sie ein wichtiges Sicherheitselement dar. |hre
Qualitét ist daher entscheidend, und diese hangt direkt
von den Reibbelagsrezepturen und dem Mischprozess
ab. Die Vorbereitung von Reibbelagsmischungen ist unter
technischen Aspekten sehr anspruchsvoll. Die Heraus-
forderungen bei diesen Applikationen sind die Vielfalt der
eingesetzten Rohstoffe sowie das Verhaltnis zwischen
den Fullstoff-/Polymeranteilen, das typisch fur Reibbelags-
rezepte ist.

Zahlreiche Anforderungen

,Reibbelage missen eine hohe Reibwert- und Tempe-
raturstabilitat aufweisen, unempfindlich gegen Nasse,
gerduscharm und mechanisch belastbar sein. Ihre Le-
bensdauer soll moglichst lang sein, und sie durfen nur
geringen Gegenverschlei an der Bremsscheibe verur-
sachen. Ferner mussen sie Rauchentwicklung verhin-
dern und - seit einigen Jahren — auch umweltfreundlich
sein“, zahlt Dirk Herkrath, Geschéaftsflhrer von Becorit,
die Anforderungen auf, die an Reibbeldge gestellt wer-
den. Die deutsche Becorit GmbH, eine Tochter der US-
amerikanischen Wabtec Corporation, gehoért zu den
groBen Anbietern von Bremsbelagen. Sie produziert in
Deutschland am Standort Recklinghausen Scheiben-
bremsbelage und Kunststoffboremsklotzsohlen fur Schie-
nenfahrzeuge sowie spezielle Reibbelage fur den Berg-
bau und industrielle Anwendungen.

©
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SebiensdaVerkehr bereits Stand der Technik.

Insgesamt lasst sich das Anwendungsspektrum von
Reibbelagen in drei groBe Bereiche unterteilen: Der
groBte Teil entfallt auf automobile Anwendungen wie
Bremsbelage und Verkleidungen oder Kupplungsbelage
fUr PKW und LKW.Daneben gibt es den deutlich kleine-
ren Eisenbahnmarkt. Bremsbelage flir Scheibenbremsen
und Bremskldtze flir Radbremsen bilden den Hauptteil
dieses Segments und erfordern — aufgrund der Unter-
schiede in GroBe und Spezifikation — unterschiedliche
materielle Eigenschaften. Das dritte Segment auf dem
Markt sind industrielle Anwendungen. Hierunter fallen
Bremsbelage, Kupplungsbelage, verschiebbare Elemente,
Reibriemen, Rollen und Bander, Scheiben und Dampfer
fUr eine Vielzahl von Maschinen.

Francesco Laureri, der Technische Direktor von ITT Fric-
tion, einem der weltgréBten Brems- und Reibbelagsher-
steller fUr die Automobilindustrie, fasst zusammen, worauf
es im automobilen Umfeld heute ankommt: ,,Die kunden-
spezifischen Anforderungen hinsichtlich einer konstant
hohen Qualitdt und eines moglichst niedrigen Verschlei-
Bes sind in den letzten Jahren enorm gestiegen. Hinzu
kommt, dass heute in unserer Branche immer mehr Wert
auf Komfort, z. B. Gerduscharmut, gelegt wird. Umweltas-
pekte gewinnen taglich an Bedeutung, d. h., ITT hat 2014
mit EinfGhrung kupferfreier Belage in die Erstausristung
einen weiteren Schritt in Richtung Okologie getan.”

Die unterschiedlichen Anwendungen erfordern unter-
schiedliche Mischungen. Fir automobile Anwendungen
kommen meist zweistufige Mischungen zum Einsatz. Bei
dieser Art der Mischung wird im zweiten Schritt eine ,nas-
se“ Vormischung der ,trockenen” Mischung hinzugefugt.

Der Unterschied von ,nassen“und trockenen Mischungen
liegt in der Art der Bindemittel.

Die Materialvorgaben erfordern eine Kombination aus
Flexibilitat und Steifigkeit, guter Leistung und Komfort
bei minimiertem VerschleiB. Die meisten ,nassen” Mi-
schungen werden im Bahnbereich und in der Industrie
genutzt. Im Eisenbahnsektor ist eine hohe Biegsamkeit
des Reibmaterials Grundvoraussetzung, damit es sich
den groBen Geometrien von Spurweite oder Brems-
scheibe anpassen kann. SchlieBlich haben Bremsenteile
von Zugen eine etwa drei- bis funfmal gréBere Brems-
flache als automobile Teile.

Unterschiedliche Produktionsverfahren

Fur die Produktion von ,nassen“ Mischungen haben sich
drei verschiedene Verfahren durchgesetzt: Das erste wird
vor allem in der Automobilproduktion angewendet. Nasse
Mischungen werden hier entweder als fertige Mischung
fUr die Bremsbelage verwendet oder als Master Batches
flr die Garnimpragnierung in Kupplungsoberflachen. Die
hier verwendeten Mischsysteme bestehen aus einem In-
nenmischer mit nachgeschaltetem Mischwalzwerk und
nachfolgender Granulation.

Das zweite Verfahren wird flr Eisenbahn-Bremsbelage
und industrielle VerschleiBteile verwendet. Das Material
hat in der Regel einen hohen Gummigehalt und kann in
verschiedene Formen gepresst werden, ohne vorheriges
Abschmelzen der Bindemittel Verbindung bei Raumtem-
peratur. Diese Art der Fertigung erlaubt einen hohen Full-
stoffanteil in der Mischung. Eine Produktionslinie besteht
aus einem Innenmischer mit Granulation. Das haufigste
Anwendungsbeispiel flur dieses Verfahren ist die Herstel-
lung von granulierten Reibbelagsmischungen, die durch
heiBe oder kalte Pressung geformt werden kénnen. Die
Produktion muss auf speziellen Innenmischern erfolgen,
deren Mischkammern vor UbermaBigem Verschleil ge-
schitzt sind. Der groBte Vorteil dieser Methode liegt in
extrem kurzen Press- bzw. Formzeiten. Die Steifigkeit des
Materials muss hoch genug sein, damit die von der Pres-
se geformten Geometrien beim Ausharten nicht zerflieBen.
Aber auch HeiBpressen als Formgebung ist méglich.

Die dritte Methode ist die Herstellung von granulierten
Mischungen fur Mischwalzwerke: Hier wird ein Innen-
mischer mit angeschlossener Granulation und nachfol-
gender Kalander Maschine genutzt, um ein ausgeformtes
Mischgutfell fir das Pragen vorzubereiten. Typische
Anwendungen sind die Herstellung von granulierten
Reibmaterial Mischungen mit hohem Gummigehalt. Im
Verlauf der weiteren Produktion wird ein Granulat gebil-
det, in Rollen geschnitten und getrocknet und schlieflich
in unterschiedliche Formen gestanzt. Zur Vermeidung
von Rissen und Schaden in der Materialoberflache nach
dem Walzen darf die Rezeptur keine hochgeflillten Stoffe



enthalten. Die Mischung muss hochbiegsam und von
niedriger Viskositat sein, damit sie in einem Prozess-
schritt zu dinnen Rollen verarbeitet werden kann.

Die Vorteile der Innenmischertechnologie

Die Mischer, die bei der Produktion von Reibbelagsmi-
schungen zum Einsatz kommen, mussen viele Anfor-
derungen erfiillen: Sie missen in der Lage sein, hohe
Fasermengen und geringe Kautschukmengen ohne Lo-
sungsmittel einzuarbeiten. Ebenso sollten sie sich durch
einen hohen VerschleiBschutz gegen Abrasion auszeich-
nen und einen hohen Durchsatz leisten kénnen. Daher
ist der Innenmischer haufig die Maschine der Wahl.

Innenmischer haben eine Vielzahl von Vorteilen bei der
Produktion von Reibbelagsmischungen. Sie ermdéglichen

INTERMIX® E Baureihe

die Komposition und Produktion von hochgeflllten
Mischungen in kurzen Prozesszeiten. Zudem kénnen
nur Innenmischer die Mischung fur die Kaltpressung
vorbereiten. Dies erlaubt eine wirtschaftliche Produktion
von Teilen in hoher Stlckzahl und kurzen, festen Zyklen.
Auch ist die Qualitat der Mischungen sehr gut.

Der Innenmischer vom Typ IM 135E der HF MIXING
GROUP ist wegen seines Kuhlvermdgens die eingesetz-
te Maschine fur das Mischen von Reibbelagsmaterial.
Seine PES5-Rotoren mit ineinandergreifender Rotor-
geometrie gewahrleisten die homogene Verteilung aller
Mischungskomponenten und hdchstmaogliche Dispersi-
onsgrade der Mischung. Zudem erlauben Rotordesign
und optimiertes Kuhlverhalten aller mit dem Mischgut
in Kontakt stehenden Bauteile der Maschine die effizi-
ente Verarbeitung von warmeempfindlichen Materialien.
Aufgrund dieser Eigenschaften hat sich der INTERMIX®
135E in der Reibbelagsindustrie durchgesetzt.

Dirk Herkrath von Becorit hélt fest: ,Der groBe Vorteil
eines Innenmischers ist die Mdglichkeit, Kautschukbal-
len l6semittelfrei zu verarbeiten. Gerade heutzutage ist
man sehr bestrebt, auf den Einsatz jeglicher umwelt- und
sicherheitsproblematischer Ldsemittel moglichst zu ver-
zichten.” Nachteile sieht er lediglich in den relativ hohen
Mischkosten aufgrund der geringeren BatchgréBen so-
wie in dem erhdhten Energiebedarf des Mischverfahrens.

Die Zukunft seiner Branche bewertet Herkrath differen-
ziert: ,Wachstum wird wohl im gerduscharmen Guter-
verkehr und im Segment Metro sowie generell auf dem
chinesischen Markt erzielt werden konnen, der nach wie
vor ein Wachstumsmarkt ist. Spannend wird sein, wie
sich die Entwicklung der E-Mobilitat auf unsere Branche
auswirkt. Auch in Zukunft wird man auf konventionelle
Bremssysteme, die mit Reibmaterialien zusammenhan-
gen, nie verzichten kénnen. E-Mobilitat ist im Schienen-
verkehr bereits Stand der Technik. Besonders moderne
Zuge bremsen allerdings auch elektrisch durch Ruck-
speisung der Energie. Der Reibbelagsverbrauch kann
daher in Zukunft abnehmen.*

LJAuch fur unser Wachstum in China und Nordamerika se-
hen wir einen hohen Automatisierungsgrad als einen der
wichtigsten Erfolgsfaktoren der Zukuntft. In unserer Bran-
che herrscht hoher Preisdruck. Da aber niemand Abstri-
che bei der Qualitat der Reibbelage machen mdchte,
muUssen die Hersteller an anderen Stellen ansetzen, z. B.
bei der Automatisierung. Wir sind dort schon gut unter-
wegs, denn der Automatisierungsgrad bei ITT ist bereits
sehr hoch. Mittlerweile ist die Anzahl der Roboter héher
als die der Arbeiter (deren Qualifizierung kontinuierlich
wachst).” Hinsichtlich der Automatisierung sieht Laureri
aber auch die Maschinenhersteller weiter in der Pflicht:

,Eine lUckenlose Prozessiberwachung und ein Online-
Support fur alle Maschinen sind fur uns extrem wichtig.*




@ MIXING TOGETHER | MIXING Markets

Immer in Bewegung

Der Markt fur kontinuierliche Mischer.

Der Markt fir kontinuierliche Mischer ist standig in Bewe-
gung. Seit der Grindung von FARREL POMINI und des
Geschaéftsbereichs Kontinuierliche Mischer im Jahr 2011
haben einige signifikante Entwicklungen den Markt veran-
dert. Hierzu gehort beispielsweise die Wiederbelebung
der petrochemischen Industrie in den USA, welche durch
die fallenden Rohstoffpreise infolge der intensiven Ge-
winnung von Schiefergas durch Fracking befligelt wurde.
Vor allem aber hat die weltweit gestiegene Nachfrage
nach Luxus-Vinyl Fliesen zu Marktverschiebungen ge-
fUhrt. PVC-Boden-Kunden in Europa, Asien und den USA
investieren massiv in den Ausbau ihrer Kapazitaten in die-
sem Bereich und erzielen teilweise enorme Wachstums-
raten in ansonsten geséttigten Méarkten.

Neue Maschinen fiir die neuen
Herausforderungen

Der auf die Kunststoffindustrie spezialisierte Geschafts-
bereich Kontinuierliche Mischer hat auf diese Entwick-
lung u. a. mit der Markteinflihrung des 7FCM-High Torque
(7", 175 mm) reagiert, eine Erganzung des 9FCM-High
Torque. Wie alle kontinuierlichen Mischer der FCM-HT-
Maschinen ist der 7FCM-High Torque speziell fir die
Verarbeitung der neuen hochgeflllten, temperaturemp-
findlichen Produkte geeignet. Als eindeutigen Mehrwert
empfinden die Kunden jedoch die automatische und
schnelle Offnung, die eine Reinigung méglich macht.

Die Nachfrage des Marktes nach Polymeren und
das Wachstum in den FARREL POMINI Kernmark-
ten Masterbatch und PVC fielen leicht geringer
aus als die Prognosen fur den Markt. In diesem
Segment reagierte der Geschéaftsbereich auf die

Anforderungen ihrer Masterbatch-Kunden nach héheren
Produktionskapazitaten und einer héheren Investitions-
rendite mit der Entwicklung des CP4000-Kompaktpro-
zessors. Mit diesem kann die maximale Nennleistung einer
CP-Maschine um mehr als 50 Prozent von bisher maximal
2.500 Kilogramm der CP2500 gesteigert werden.

Ausweitung des Vertriebs auf
neue Lander macht sich bezahlt

Die kontinuierlichen Mischer und die CP Serie II™ Kompakt-
prozessor Produktlinien fur hochgeflillite Polyolefin und
Styrenic Masterbatches und PVC-Anwendungen sind seit
Jahren sehr gut etabliert. Dennoch fuhrten die Anstren-
gungen von FARREL POMINI, in neue Regionen, Markte
und Anwendungen vorzustoBen, in diesem Bereich zu
einem jahrlichen Umsatzwachstum von 20 bis 25 Prozent.
2013 wurden sogar die meisten CP-Einheiten seit 1986
verkauft! Der Fokus auf den geografischen Ausbau der
Vertriebskandle und auf Aktivitét in den sich entwickeln-
den Mérkten in Asien, Russland und Stidamerika hat sich
also ausgezahlt. ,Hier konnten wir neue Beziehungen zu
Kunden aufbauen, die bisher keinerlei Kenntnis von den
Funktionen und Vorteilen der kontinuierlichen Mischer

hatten®, berichtet Paul Lloyd,
Leiter des Geschéftsbe-

Der CP4000-Kompaktprozessor.



reichs Kontinuierliche Mischer ,Auf der anderen Seite
war es auch fur unsere Entwickler spannend, Uber diese
neuen Kunden mit neuen Sorten von Fullstoffen und
Mineralien in Kontakt zu kommen.*

FARREL POMINI konnte aber auch in den traditionellen
Markten in Nordamerika und Europa Erfolge verbuchen.
Trotz groBer wirtschaftlicher Herausforderungen investier-
ten Schltsselkunden hier weiter in ihre Fahigkeiten und
Kapazitaten. Als wichtige Saule erwies sich in diesem
Zusammenhang die bestandige Arbeit des Geschéftsbe-
reichs mit verschiedenen Materialien und Herstellungsver-
fahren zur Verbesserung der Langlebigkeit der Maschinen.

Investitionen und Neuentwicklungen
auf allen Gebieten

FARREL POMINI hat viel in die Forschung und Entwick-
lung investiert, ein neues Labor im US-Bundesstaat Con-
necticut auf- und das européische Demonstrationslabor
im Vereinigten Konigreich ausgebaut. Beide Einrichtun-
gen werden intensiv von Kunden und potenziellen Kun-
den genutzt, um neue Rezepturen zu testen oder neue
Produkte zu kreieren. Die dortigen Laboreinrichtungen zu
nutzen, ist fUr sie oft eine kostenglnstige und zielgenaue
Alternative, um ihre Entwicklungen voranzubringen. Im
Gegenzug verbringen die Entwickler von FARREL POMINI
regelmaBig viel Zeit an den Anlagen der Kunden, um de-
ren Bedurfnisse zu verstehen und Losungen entwickeln
zu koénnen.

Die Nahe zu den Kunden war es auch, die dem Geschéfts-
bereich die Notwendigkeit aufzeigte, einige Anderungen
an der Bedienoberflache der Steuerungen vorzunehmen.
Der allgemeine Trend zur Einfachheit
und der Bedarf an neuen
Spracheinstellungen in den
neuen Markten brachten
die Entwickler von
FARREL POMINI dar-
auf, eine neue, intuitive
und symbolorientierte
Bedienoberflache zu
entwerfen, die auf al-
len Maschinen installiert
werden kann. Zudem wur-
de jede Maschine mit einer
Schnittstelle ausgestattet, die den
Zugriff von auBen und damit die Ferndiag-
nose ermdglicht. ,Uber diese Schnittstelle
ist es uns nun moglich, die Maschinen-,
Bedienungs- und Prozessparameter an-
- zusehen und sofortigen Service anzubie-
ten — unabhangig davon, wo auf der Welt
der Mischer steht”, freut sich Paul Lloyd

Uber den Fortschritt.

Geéanderte Serviceanforderungen der Kunden

Nicht nur aufgrund neuer technologischer Moglichkeiten
haben sich die Serviceanforderungen der Kunden in den
letzten Jahren geéndert: Viele Unternehmen konzentrie-
ren sich auf inre Kernkompetenzen und lagern herkémm-
liche Inhouse-Leistungen aus. Der Geschéaftsbereich Kon-
tinuierliche Mischer hat sich darauf eingestellt, indem sie
ihre Ressourcen flr Projektmanagement, Installation
und Wartung aufstockte, um ihre Kunden hier adaquat
unterstitzen zu kénnen. Zudem entwickelte sie ein stra-
tegisches Ersatzteile-Programm, welches die Ersatzteil-
Haltung beim Kunden minimiert. Das bisher fur das Vorhal-
ten von Ersatzteilen gebundene Kapital kann der Kunde
S0 in seine Produktionsanlagen stecken.

2015 wird FARREL POMINI weiter investieren: Das Unter-
nehmen baut in Connecticut ein Werk, in dem erstmals
Forschung und Entwicklung, Konstruktion und Produkti-
on unter einem Dach sein werden. Das neue Werk wird
nicht nur die Produktion effizienter machen, sondern auch
die Kommunikation sowie die Bildungs- und Weiterbil-
dungsmdglichkeiten verbessern.

Zukunftsaussichten

LZukunftige Entwicklungen im Markt der kontinuierlichen
Mischer vorherzusagen, ist nicht einfach, so Paul Lloyd.
,ES zeichnen sich aber eindeutig Felder ab, die in Zukunft
an Bedeutung gewinnen werden. Eines davon ist die
Energieeffizienz. Das Compounding Equipment ist bisher
zwar von den Europdischen Energienormen noch ausge-
nommen, aber das wird kommen, da bin ich mir sicher.
Langfristig sehe ich auf diesem Gebiet globale Regulari-
en.” Sein Geschaftsbereich ist hierauf gut vorbereitet —
sind die kontinuierlichen Mischer von FARREL POMINI
doch wesentlich energieeffizienter als die der Wettbewer-
ber. Dennoch arbeiten Lloyds Entwickler bereits an weite-
ren Schritten zur Verbesserung der Energieeffizienz.

Sicher ist sich Paul Lloyd auch, dass die Verwendung von
Biopolymeren in Zukunft weiter zunehmen wird, allein
schon aus Umweltschutzgriinden. Fir diese Annahme
spricht auch, dass immer mehr Kunden sich mit Studien
und Produktentwicklungen diesem Bereich widmen. Gut
fir FARREL POMINI, dass fUr die Verarbeitung der meist
temperaturempfindlichen Biopolymere der kontinuierliche
Mischer die am besten geeignete Maschine ist.

»+Auch das Thema Flexibilitat wird weiter an Bedeutung zu-
nehmen. Derjenige, der schnell und kostengtinstig kleine
oder groBe Verdnderungen in der Produktion vornehmen
kann, wird einen Vorteil haben®, so Lloyd. ,Was immer die
Zukunft bringt, wir bei FARREL POMINI werden weiterhin
den Herausforderungen begegnen und unsere Kunden
bei der Erreichung ihrer Ziele bestmdglich unterstitzen.”
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Tire Technology Expo 2014
=» 11.—13. Februar 2014, KoIn, Deutschland

Die HF MIXING GROUP prasentierte sich auf der Tire
Technology Expo 2014 in Kd&ln gemeinsam auf einem
Stand mit den Hamburger Kollegen als HF Group. Die seit
15 Jahren jahrlich stattfindende Messe gilt allgemein als
die weltweit fhrende Veranstaltung fur Reifendesign und
Reifenfertigung. Wie in jedem Jahr, so lud unser Unter-
nehmen auch 2014 am ersten Messeabend wieder zum
,HF meet and greet” ins Bauwerk KoéIn. 150 Kunden ka-

Ruckblick 2014

14. Internationales Car Symposium
= 28.-29. Januar,
RuhrCongress Bochum, Deutschland

Interplastica
= 28.-31. Januar,
Moskau, Russland

Tire Technology Expo 2014
= 11.—-13. Februar,
Messe Koln, Deutschland

27. IKV Internationales Kolloquium Kunststofftechnik
= 19.-20. Mérz,
Aachen, Deutschland

Plasticos Mexico
= 25.-28. Marz,
Guadalajara, Mexiko

Chinaplas 2014
= 23.-26. April,
Shanghai, China

MAPLAN Days of Technology
= 4.-5. Juni,
Ternitz, Osterreich

Argenplas
= 16.-19. Juni,
Buenos Aires, Argentinien

ITEC Show
= 9.—11. September,
Akron, USA

Plastimagen
= 18.-21. November,
Mexiko-Stadt, Mexiko

men in den Genuss von Flying Food, einer Darbietung des
MagiekUnstlers Thimon von Berlepsch und der Livemusik
von Jelphy Trio. Einige Kunden und Kollegen boten sich
zudem heiBe Schlachten am Tischkicker. HF nutzte den
Anlass, um Riccardo Curti, den ehemaligen Geschéftsbe-
reichsleiter Doppelschneckenaustragsextruder, offiziell zu
verabschieden und Otto Huth als seinen Nachfolger vor-
zustellen. In den Ruhestand verabschiedet wurde auch
Norbert Behrent, Leiter des Geschéftsbereichs Heizpres-
sen aus Hamburg. Der unterhaltsame Abend war der ge-
lungene Auftakt zu einer erfolgreichen Messe.

©
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Interplastica Moskau 2014
=» 28.-31. Januar 2014, Moskau, Russland

Omya und FARREL POMINI luden auf der Interplastica
Moskau zu einem gemeinsamen Seminar ein. Omya stellte
,Die Vorteile der Verarbeitung mit Kalziumkarbonat (CaCO,)*
vor und FARREL POMINI referierte tUber ,Den Nutzen der
Verarbeitung auf dem Kompaktprozessor*.

Die Omya Prasentation konzentrierte sich auf die wirt-
schaftlichen und technischen Vorteile der Verwendung von
Kalziumkarbonat in Polyolefin-Anwendungen. Kalziumkar-
bonat ist einer der wichtigsten mineralischen Fullstoffe in
der Polymerindustrie. Es verbessert die Steifigkeit, Schlag-
zahigkeit und ReiBfestigkeit. Kalziumkarbonat reduziert die
Kosten der Compoundierung, verbessert die Leistung und
flhrt zu einer Senkung der Produktionskosten.

FARREL POMINI zeigte detailliert die Vorteile des Kom-
paktprozessors der CP-Serie [I™ als hochproduktiver
Compounder speziell fur eine hochwertige Dispersion von
hochgefullten, hochpigmentierten Materialien. Das System
umfasst einen unabhangig gesteuerten, kontinuierlichen
Mischer und Extruder. Der Kompaktprozessor ist besser
als jeder andere Prozessor in der Lage, stark abrasive
Materialien zu verarbeiten. Er wurde zur Integration ver-
schiedener Komponenten ausgelegt, beispielsweise Zu-
fUhranlagen und Pelletiersysteme. Dadurch eignet er sich
fUr viele verschiedene Anwendungen in unterschiedlichs-
ten Branchen, ob Draht und Kabel oder Bodenbelédge.

Die Interplastica Moskau lockt jedes Jahr mehr als 700
Aussteller aus Uber 28 Landern und circa 20.000 Besucher.

Chinaplas 2014
=» 23.-26. April, Shanghai, China

FARREL POMINI war auf der Chinaplas 2014 in Shang-
hai, China, vertreten. Die Chinaplas, die bereits zum 28.
Mal stattfand, ist die groBte Fachmesse fur die Kunst-

stoffindustrie in Asien. Sie findet jahrlich statt, wahrend
sowohl die weltweit groBte Kunststoffmesse, ,K* in Dus-
seldorf, Deutschland, als auch die drittgroBte Messe,
NPE in Orlando, USA, nur alle drei Jahre durchgeflhrt
werden. Auf der Chinaplas 2014 stellten mehr als 3.000
Unternehmen in 17 Hallen aus. Die Besucherzahl war
um 14,4 Prozent gegentber dem Vorjahr auf 130.370
gestiegen. 28 Prozent der Besucher kamen von auBer-
halb Chinas. 2015 kehrt die Veranstaltung an ihren Stand-
ort von 2013, Guangzhou, zurlck.

FARREL POMINI stellte im US-Pavillon aus, wo die aktuelle
Rotortechnologie fur kontinuierliche Mischprozesse gezeigt
wurde. Die CP-Rotoren — einschlieBlich der neuesten Tech-
nologie, 6 : 1 LD —, sind auf eine sehr hochwertige Disper-
sion von hochgeflllten, hochpigmentierten Materialien
ausgelegt und halten gleichzeitig die Verarbeitungstem-
peratur von warmeempfindlichen Materialien konstant.
Gezeigt wurde auf dem Messestand auch ein Pellet-
Display mit einer Reihe von Rezepturen, die auf Anlagen
von FARREL POMINI gemischt werden kdnnen. AuBer-
dem wurde das Produktvideo des Kompaktprozessors
der CP-Serie II™ vorgestellt.

Rund 120 Kunden und Interessenten besuchten den Messe-
stand von FARREL POMINI, wo viele produktive Gespra-
che gefuhrt wurden. Fraser Bruce, Area Sales Engineer
von FARREL POMINI, hielt fir die Messebesucher ein Se-
minar zum Thema ,Flammschutzmittel im Einsatz mit dem
FARREL POMINI Kompaktprozessor” ab. Er prasentierte
die Vorteile und Eigenschaften des Kompaktprozessors bei
der Verarbeitung von flammenhemmenden Verbindungen.

Impressionen von der Tire Technology Expo 2014.



Der Erfolg der Ausstellung ermutigte FARREL POMINI,
sich fir 2015 einen wesentlich gréBeren Stand auf der
Chinaplas in Guangzhou zu sichern. Dort wird das Unter-
nehmen einen CP550-Kompaktprozessor ausstellen.

Messen 2015 - FARREL POMINI

Arabplast — Halle 4C, Stand 162
= 10.-13. Januar,
Dubai, Vereinigte Arabische Emirate

Interplastica — Halle FO Stand E45
= 27 -30. Januar,
Moskau, Russland

Plastindia — Halle 11, Stand B05
= 5.-10. Februar,
Gandhinagar, Gujarat, Indien

NPE - Westhalle, Stand 6444
= 23.-27. Mérz,
Orlando, USA

AMI Conference — Halle 9.2, Stand P01
= 12.-13. Mai,
Denver, USA

Chinaplas 2015 — Halle 9.2, Stand P01
= 20.-23. Mai,
Guangzhou, China

ICe. Aassionfurtnes il ——
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Geballte WoMen-Power: Das Messeteam auf d

Messen 2015 - HF MIXING GROUP

8th India Rubber Expo and Tyre Show 2015 -
Halle 7, Stand 7H.9

= 15.-17. Januar,

Pragati Maidan, Neu-Delhi, Indien

Tire Technology Expo — Halle 11.1, Stand 2050
=» 10.-12. Februar,
KdlIn, Deutschland

PLAST 2015 — Halle 11, Stand B71
= 5.-9. Mai,
Mailand, Italien

ACHEMA - Halle 5.1, Stand C27
= 15.-19. Juni,
Frankfurt, Deutschland

DKT + IRC (Deutsche und Internationale
Kautschuk Tagung) — Halle 12, Stand 12-315
=» 29. Juni - 2. Juli,

NUrnberg, Deutschland

DIK/DKG-Seminar (Herstellung von
Kautschukmischungen)

= 6.—7. Mai,

Freudenberg, Deutschland —

Hotel Zur Altstadt & Technical Center der

HF MIXING GROUP

Anmeldung und weiter Infos unter www.dikautschuk.de
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Die Menschen hinter
der HF MIXING GROUP

Bob McNabb -
Vertrieb Nordamerika

Bob McNabb ist ein echtes Urgestein unserer Branche.
Bereits seit 1988 ist der 52-jahrige Amerikaner im Maschi-
nenbau flr die Gummiindustrie tatig. Er begann zun&chst
in der Produktion, wechselte aber schon nach zwei Jah-
ren in den Verkauf. Seither bleibt der aus Pennsylvania
stammende Vater zweier erwachsener Kinder selten an
einem Ort. ,,Der Verkauf unserer Mischer funktioniert nicht
ohne intensive Reisetéatigkeit®, erldutert McNabb. ,Als
Sales Manager North America betreue ich Kunden von
San Francisco bis Montreal, von Anchorage bis Miami.

Zu meinen Aufgaben gehért nattirlich auch die Neukun-
dengewinnung. Da ist es klar, dass ich nicht viel zu Hau-
se bin.” Seine Frau hat daflir Verstandnis — schlieBlich ist
sie seit 30 Jahren mit ihm verheiratet.

Bob McNabb betreut seine Kunden per Smartphone und
Laptop. Ein festes Biro am HF Standort in Topeka, Kan-
sas, benotigt der passionierte Harley-Fahrer nicht. FUr viele
Schltssel- und Einzelkunden ist er der direkte Ansprech-
partner. Hat er einen Auftrag an Land gezogen, ist er auch
fUr das Projektmanagement zustandig. ,Ilch freue mich
immer noch Uber jeden gewonnenen Auftrag. Nicht nur,
weil es mich in meiner Arbeit bestatigt, sondern vor allem,
weil ich weil3, dass die Auftrage die Arbeitsplatze in den
Fabriken sichern. Das bedeutet mir sehr viel®, betont
McNabb. Neben seiner Sales-Tatigkeit ist er auch in das
HF Team flir Systeme involviert.

Zudem hélt der eloquente Amerikaner leidenschaftlich
gerne Prasentationen ab, besonders vor Gruppen. ,Lei-
denschaft* ist fUr ihn ohnehin ein sehr wichtiger Aspekt
seiner Arbeit: ,Es ist das, was uns antreibt, unser Bestes
zu geben und so gut zu sein, wie wir kdnnen. Leiden-
schaft ist das, was uns antreibt, besser zu sein als andere,
besser als unsere Konkurrenz.” Um die Leidenschaft aller
Mitarbeiter der HF MIXING GROUP zu starken, schlagt
McNabb einen noch intensiveren gruppenubergreifenden
Austausch und die weitere Forderung und Ausbildung der
Mitarbeiter vor. ,Uber diese Handlungsfelder k&nnen wir
Teamgefuhl aufbauen, sodass sich jeder als Teil der Gruppe
empfindet.”

Als alter Hase in der Branche hielt McNabb die Zusam-
menfUhrung der verschiedenen Unternehmen unter dem
Dach der HF MIXING GROUP fUr einen strategisch
wertvollen Schritt: ,Die Fusion ehemals konkurrierender
Unternehmen war eine geniale Idee. Sie gab uns die

Bob McNabb -
Sales Manager Nordamerika.

Mdglichkeit, Synergien auf allen Gebieten zu nutzen —im
Vertrieb, im Engineering, im Einkauf und in der Produktion.”
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Daniel,Prekop .
Vertriebs-.Und Marketingleiter HF NaJUS:

Daniel Prekop -
Vertriebs- und Marketingleiter HF NaJUS

Er ist noch jung, aber seine Karriere ist steil verlaufen.
Die Rede ist von Daniel Prekop, 27-jahriger Leiter Ver-
kauf und Marketing bei HF NaJUS in der Slowakei. Als
er im Mai 2012 sein Wirtschaftsstudium an der Universi-
tat Bratislava mit dem Master abschloss, wusste er
genau, was er wollte: ,Meine Idee war, flr ein groBes
internationales Unternehmen in einem dynamischen
Umfeld zu arbeiten, immer in Kontakt mit den Kunden
zu sein und die Mdglichkeit zu haben, mich standig zu
verbessern®, beschreibt der junge Manager seine Vor-
stellungen von damals. Und flgt hinzu: ,Alle diese
Winsche haben sich bei HF NaJUS erfullt!”

Im jingsten Unternehmen der HF MIXING GROUP star-
tete der kommunikative Berufsanfanger im Oktober 2012
im Einkauf. Hier konzentrierte er sich auf die Beschaffung
von wichtigen Rohstoffen und auf die aktive Zusammen-
arbeit vor allem mit ausl@ndischen Lieferanten. Nach
zwei Jahren wurde er zum Abteilungsleiter ernannt und
ist seit Juli 2014 verantwortlich fur Vertrieb und Marke-
ting. ,An meiner jetzigen Aufgabe gefallt mir besonders,
dass ich sdmtliche Unternehmen der HF MIXING GROUP

und alle Handelsprozesse kennenlerne. Da Handel mein
Schwerpunkt im Studium war, interessiert mich alles,
was damit zusammenhangt, besonders.*

Seine jetzige Arbeit besteht nun aus zwei Teilen: Vertrieb
und Marketing. ,Meine Hauptaufgabe im Vertrieb ist die
Kommunikation mit den Kunden. Auf der einen Seite die
internen Kunden der HF MIXING GROUP, auf der ande-
ren Seite die externen Kunden. Hier arbeite ich eng mit
unseren Vertriebsingenieuren zusammen. Sehr wichtig
ist auch die Suche nach potenziellen neuen Kunden
und die Beobachtung des Wettbewerbs. Meine Haupt-
aufgabe im Marketing ist, die &ffentliche Wahrnehmung
der HF NaJUS, z. B. durch die neue Website, Broschuren
und Ahnliches, zu stérken. HF NaJUS soll als ein starker
Marktteilnehmer wahrgenommen werden, der noch in
der Entwicklung und jetzt Teil eines groBen, weltweit ta-
tigen Unternehmens ist.”

In der Fusion von 2012 sieht Daniel Prekop Vorteile flr
beide Unternehmen: ,Das technologische Know-how und
die Branchenerfahrung von Harburg-Freudenberger so-
wie deren Zugang zu weltweiten Markten und Kunden
wurden kombiniert mit einem etablierten Unternehmen,
das in der Lage war, qualitativ hochwertige Produkte zu
glnstigen Konditionen herzustellen und auBerdem Uber
sehr gute Beziehungen zu lokalen Subunternehmern ver-
fugte. Auf Mitarbeiterebene brachte der Zusammenschluss
neue Maoglichkeiten in Bezug auf zusétzliche Schulungen
und State-of-the-art-Technologien und -Prozesse.

Als passionierter Sportler — von Eishockey tber FuB3ball
und Tennis bis hin zum Inline-Skating Ubt er fast jede
Sportart aus — hat Prekop viele Ideen, wie man den
Teamgedanken innerhalb der HF MIXING GROUP noch
stéarken kann: ,Eine der Moglichkeiten, dies zu errei-
chen, waren mehr gemeinsame Veranstaltungen fUr die
Mitarbeiter aus gleichen Abteilungen innerhalb der
Gruppe, egal, wo die Leute arbeiten und in welcher Po-
sition. Weiterhin kdnnte man die Motivation erhéhen,
indem man beispielsweise regelmaBig den ,Mitarbeiter
des Monats“ oder die ,Abteilung des Monats® der HF
MIXING GROUP wahlt. Ich bin davon Uberzeugt, dass
beide Parteien — Arbeitgeber und Arbeitnehmer — davon
profitieren, wenn die Menschen ihre Jobs gerne aus-
Uben. Das ist fUr mich der entscheidende Aspekt eines
erfolgreichen Unternehmens.

Quentin Hartley - Leiter Verfahrenstechnik,
Farrel UK, Rochdale, England

Quentin Hartley kam 2012 zur HF MIXING GROUP und
wurde bereits im Jahr darauf Global Process Engineering
Manager. Er begann seine berufliche Laufbahn 1985 als



Quentin Hartley —
Leiter Verfahrenstechnik, Farrel, Rochdale, England.

Labortechniker fur Francis Shaw and Co/Manchester
Limited — den Original-Hersteller des ineinandergreifenden
Mischers INTERMIX®. Hier sammelte er wertvolle Erfah-
rungen im Compoundieren einer Vielzahl von problemati-
schen Rezepturen auf ineinandergreifenden Mischern fUr
Kunden, die ihre Prozesse zu verbessern suchten. ,Neue
Mischerlinien bei den Kunden aufzubauen und neue Pro-
zesse in deren Fabriken anzustoBen, war nicht nur extrem
abwechslungsreich, sondern brachte mir auch eine Flle
von Erfahrungen ein, deren Wert kaum zu bemessen ist",
sagt Hartley.

Nach zehn Jahren bei Francis Shaw verlieB Quentin
Hartley das Unternehmen und wurde fUr einen groBen
Compounder in den USA tatig. Dieser verwendete sowohl
ineinandergreifende als auch tangierende Mischer. In sei-
ner Rolle als Produktionsleiter konnte Hartley die Vorteile
bei der Technologien intensiv studieren. Zu seinen Aufga-
ben gehorte u. a. der Aufbau zweier Werke in Nordamerika,
fUr die er die Mischertechnologien sowie das Up-stream-
und Down-stream-Equipment bestimmte. ,Meine Arbeit
fUr einen groBen Compounder mit einem breiten Kun-
denstamm ermdglichte es mir, Herstellungsprozesse flr
kleine und groBe Unternehmen kennenzulernen — von

Reifen Uber technische Kautschuke bis hin zu Spezial-
compounds. Jeder Tag brachte neue Erfahrungen®, erin-
nert sich Hartley.

Wiederum nach zehn Jahren kehrte er nach GroBbritan-
nien zurlck, wo er im Recycling hochwertiger Fluor-
elastomerstoffe tatig wurde — ein Geschaft, das mit dem
gestiegenen Umweltbewusstsein nach wie vor wachst.

Seine Arbeit bei der HF MIXING GROUP, namlich das
Flhren eines kleinen, multinationalen Teams von Ver-
fahrenstechnikern mit Spezialisten-Know-how, brachte
noch einmal eine Reihe von Herausforderungen mit
sich. Seine Erfahrung mit unterschiedlichen Technologi-
en fur verschiedene Anwendungen ermoglicht es ihm,
immer weiter zu lernen, neues Prozess-Know-how zu
erwerben und seine Leidenschaft flr die Polymerindus-
trie aufrechtzuerhalten. ,Ich glaube nicht, dass es ein
weiteres Unternehmen gibt, welches eine anndhernd
so groBe Vielfalt an Know-how Uber eine solche Viel-
zahl von Fertigungsindustrien bietet wie die HF MIXING
GROUP - und ich bin stolz, ein Teil ihres anhaltenden
Erfolgs zu sein.”
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Was uns ausmacht

Jedes Unternehmen zeichnet sich durch besondere
Eigenschaften und Leistungen aus, die fur seinen Erfolg
entscheidend sind. Bei der HF MXING GROUP sind dies
funf unverkennbare Leistungsmerkmale.
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Eine Marke ist ein starkes Wertegeflge. Es bietet Mitar-
beitern, Kunden und Lieferanten eine berechenbare Basis
flr gemeinsames Handeln. Wir stellen unseren Kunden
unsere Produkte und Dienstleistungen gemai unseren
Werten Zuverldssigkeit, Ehrgeiz und Nachhaltigkeit mit
Leidenschaft bereit. Zudem steht die Marke HF MIXING
GROUP fir eine hohe, Uber 150 Jahre gewachsene
technische und verfahrenstechnische Gesamtkompetenz,
eine auf Langfristigkeit und Nachhaltigkeit ausgelegte
Unternehmensphilosophie und die bewusst enge Zusam-
menarbeit mit unseren Kunden.

-+

Process

Die HF MIXING GROUP blickt auf eine lange Historie im
Maschinenbau fiir Reifenhersteller, die Technische Gummi-
warenindustrie sowie den Bereich Spezialanwendungen
zurlck. Dementsprechend breit ist das Feld der An-
wendungen, in denen wir uns auskennen. Unser grof3es,
hochqualifiziertes und international aufgestellites Team
verfugt Uber eine breite verfahrenstechnische Kompetenz
und umfassendes Know-how in der Automation.

Bereits seit 1998 betreiben wir am Standort Freudenberg
ein eigenes Technical Center. Dieses wurde im Jahr 2011
neu konzipiert und zum modernsten der Branche aus-
gebaut. Hier stehen jeweils ein tangierender und ein in-
einandergreifender Laborkneter mit Laborwalzwerk, zwei

2
Solution

Die HF MIXING GROUP Uberzeugt durch ihre hohe tech-
nische Gesamtkompetenz. Mit mehr als 150 Jahren Er-
fahrung sind wir der Know-how-Trager im Maschinenbau
fur die kautschukverarbeitende Industrie. Unser breites
Fertigungs- und Produktwissen sowie unsere groBe In-
novationskraft machen uns zum idealen Partner flr alle
Unternehmen der Branche — vom kleinen Nischenherstel-
ler bis zum groBen Automobilzulieferer. Dabei verfliigen
wir Uber eine hohe — jeweils markispezifische — Steue-
rungs- und Systemkompetenz. Wir erarbeiten mit unse-
ren Kunden Konzepte — von der Einzelmaschine bis zur
Auslegung kompletter Mischséle. Unser Engineering ar-
beitet gemeinsam mit jedem Kunden die individuell beste
L6sung aus. Damit sind wir der einzige Hersteller weltweit,
der dieses Portfolio komplett anbieten kann.

Und was bedeutet dies ganz konkret fur uns und unsere
Kunden? Mit dieser Frage haben wir uns im vergange-
nen Jahr beschaftigt und funf Leistungen ausgemacht,
welche die HF MIXING GROUP besonders auszeichnen.
Neben den technischen Alleinstellungsmerkmalen der
von uns entwickelten und gebauten Maschinen fuBBt unser
Erfolg auf den folgenden Kompetenzen:
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Unsere Kompetenzfilme finden Sie auf E [ ]
www.hf-mixinggroup.com/gruppe/unsere-kompetenzen

komplette ineinandergreifende und tangierende Produk-
tionslinien mit variablen Austragsaggregaten sowie mo-
dernster Verwiege- und Priftechnik zur Verfligung.

In diesem voll ausgestatteten Mischsaal ermoglichen wir
unseren Kunden, unsere Maschinen unter realen Bedin-
gungen zu testen und sich von unseren Prozessexperten
beraten zu lassen. Denn der perfekte Prozess ist unser
gemeinsames Ziel und der Grundstein flr die Zukunft.
Durch die Zusammenarbeit mit Universitaten, den neues-
ten Entwicklungen aus dem Bereich Systemtechnik und
unserem internationalen Engineering-Team sind wir auf
einzigartige Weise in der Lage, das Technical Center am
Puls der Zeit zu halten.

Um unsere Kompetenz auf allen Gebieten weiterhin auf
héchstem Niveau zu halten, legen wir viel Wert auf die
Aus- und Weiterbildung unserer Mitarbeiter. Ein freige-
stellter Ausbilder kiimmert sich intensiv.um unsere Aus-
zubildenden, die bei uns auch die Moglichkeit eines du-
alen Studiums wahrnehmen kénnen. Zur Weiterbildung
unserer Mitarbeiter und auch unserer Kunden nutzen wir
ebenso unser Technical Center. Zudem arbeiten wir eng
mit den relevanten Lehrstihlen und Forschungsinstituten
zusammen und legen innerhalb unserer internationalen
Gruppe viel Wert auf die Vernetzung der Entwicklung. Auf
diese Weise wollen wir unseren Kunden auch zukinftig
die besten Losungen bieten.
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Die enge Zusammenarbeit mit unseren Kunden ist der
Kern unserer Firmenphilosophie. Wir legen viel Wert auf
den direkten Kontakt zwischen unseren Mitarbeitern und
unseren Kunden. Verbindlichkeit, kurze Reaktionszeiten
und eine in allen Zeitzonen gegebene Erreichbarkeit sind
fr uns wichtige Saulen in unserer Beziehung zum Kun-
den. Fur eine direkte und optimale Kommunikation ist
es uns wichtig, dass unsere Mitarbeiter im Vertrieb Uber

_Jf_
Comfort

Wir handeln gemaB unseren Unternehmenswerten Leiden-
schaft, Zuverlassigkeit, Ehrgeiz und Nachhaltigkeit, aber
unser Handeln ist nicht an unveranderliche Prinzipien
gebunden. Pragmatisch und unkompliziert wollen wir
die Probleme unserer Kunden l6sen. Dazu tragt unsere
flache Organisationsstruktur bei. Auch der Chef arbeitet
mit! Mit unseren weltweit lokalisierten Standorten und
Servicestationen kénnen wir stets schnell in der richti-

J

Safe !

Unser gesamtes Wirtschaften ist auf Nachhaltigkeit und
somit langfristig ausgelegt. Eine ,gesunde” Beziehung zu
einem dauerhaft zufriedenen Kunden ist uns wichtiger als
die Erwirtschaftung kurzfristiger Gewinne. Dafiir investie-
ren wir viel und regelmaBig: in unser Personal, in unsere
Forschung und Entwicklung und in unsere Produktionsan-
lagen. Die Investitionen zahlen sich in Form einer geringen
Fluktuation, eines hohen Innovationsgrades und unserer
erfolgreichen Gesamtperformance aus. Zur Nachhaltigkeit
gehort fur uns auch die Verpflichtung, unseren Kunden le-
benslangen Service und Ersatzteile anbieten zu kénnen.
Dies maximiert die Planungssicherheit unserer Kunden.

ein moglichst breites anwendungstechnisches Wissen
verfigen. Deswegen glauben wir, auf der technischen
und auch auf der vertrieblichen Ebene die optimale und
personliche Bindung zum Kunden schaffen zu kénnen.
So verstehen wir ,one face to the customer®. Das schafft
Transparenz!

gen Zeitzone und unter Berlcksichtigung der kulturel-
len Gegebenheiten reagieren. Das verstehen wir unter
Kundennéhe, und dies bedeutet flir unsere Kunden
maximalen Komfort. Unsere dezentrale Organisation
ermoglicht optimale Ablaufe, und die unbUrokratischen
Strukturen in unserem Unternehmen erlauben uns ein
schnelles, I6sungsorientiertes Handeln im Sinne unserer
Kunden.

Sicherheit und Nachhaltigkeit sind fur uns wichtige
Faktoren, die wir nicht nur auf unsere Produkte und
Dienstleistungen beziehen. So steht unsere stabile Ge-
sellschafterstruktur genauso flir Sicherheit wie unsere
redundant aufgebaute Organisation. Ebenso wichtig sind
uns gesunde, motivierte und gut qualifizierte Mitarbeiter.
Wir haben erkannt, dass betriebliche Gesundheitsforde-
rung eine Investition in die Zukunft ist und setzen dies u. a.
mit firmeneigenen Fitnessstudios um.
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Veranstaltungen,
Seminare, Jubilaen

International-Mixing-Seminar in Topeka
= September 2014, Topeka, Kansas, USA

Vom 23. bis 24. September 2014 hatte die HF MIXING
GROUP zur vierten Auflage ihres internationalen Misch-
seminars (IMS) ins Capitol Plaza Hotel nach Topeka,
Kansas, eingeladen. Das Interesse am IMS ist von Mal
zu Mal gewachsen, und auch diesmal war der Andrang
bei der Veranstaltung noch einmal groBer als in 2011.
Insgesamt folgten 185 Besucher aus Europa, Kanada,
Mexiko und den USA der Einladung. Das groBe Interesse
unterstreicht: HF Rubber Machinery hat mit dem IMS
einen der Branchentreffs fUr das Mischen etabliert.

Die Teilnehmer kamen an den zwei Tagen in den Genuss
zahlreicher interessanter Fachvortrage. So gab Jim Degan

von der Lord Corporation einen Ausblick auf die globale
Gummiwarenindustrie. Uber neue Aspekte aus den Be-
reichen Qualitat, Umwelt, Gesundheit und Sicherheit
referierte Zoran Hristov von Airboss Custom Mixing. Bob
McNabb, HF Sales Manager fiur Nordamerika, und
Christian Tittensor, Sales Manager Nord- und Stdameri-
ka fUr Zeppelin Systems, konzentrierten sich in ihrem
gemeinsamen Vortrag auf integrierte Systeme im Misch-
saal. lan Wilson, Direktor des HF Geschaftsbereichs
Tangentiale Mischer, stellte den BANBURY® Mischer
BM700N vor, der im September in den Markt eingeflhrt
wurde.

Nachdem Andreas Limper die Teilnehmer Uber die neu-
esten Entwicklungen in der Downstream-Technologie
informiert hatte, ging es in den geselligen Teil des ersten




Veranstaltungstages Uber: ein deutsches Oktoberfest
mit HendIn, Haxn, MaB und Brezn in der nahe gelege-
nen Heritage Hall, das bei allen Teilnehmern sehr gut
ankam.

Der zweite Veranstaltungstag begann mit Besichtigungs-
touren der HF Rubber Machinery Produktionsstatte, bevor
es mit Shuttle-Bussen wieder zurlick zur Konferenz ging.
Dustin McKissen von ARPM begann den Reigen der
weiteren Fachvortrage mit einer Prasentation Uber die
unterschiedlichen Faktoren zur Beeinflussung von Gum-
miprodukten. Kim Bahner von HF erlauterte, wie man
Mischer neu aufbaut, und Ralf Baeuerlein von MonTech
stellte Werkstoffpriifmaschinen fir Gummi vor. Bevor er
die Besucher in die Mittagspause entlie3, hielt HF Stand-
ortleiter Paul White einen interessanten Vortrag zum The-
ma AuBenmontage und Instandhaltung. Den Nachmit-
tag gestalteten Ed Juline (SASCO), Quentin Hartley, Joel
Harper (beide HF) und Florian Lemke (RWTH Aachen)
mit ebenfalls sehr wissenswerten Inhalten zu den Themen
Anti-Tack, Energieeinsparung, Steuerung und Automation.

,Das Seminar ist wieder sehr gut angekommen®, zeigte
sich Paul White zufrieden. ,Zusammen mit unseren Part-
nern konnten wir den Teilnehmern sehr viel geblndeltes
Know-how vermitteln. Ich selbst habe viele interessante
Gesprache gefuhrt und denke, dass dies auch fur die
Mehrzahl der Besucher gilt.*

Die Experten aller iranischen Reifenhersteller
besuchten das Gummi-Technologie-Seminar in Teheran.

Mixing-Technology-Seminar in Teheran
= September 2014, Teheran, Iran

Am 3. September 2014 veranstaltete die HF MIXING
GROUP in Zusammenarbeit mit RIERCO (Rubber Indus-
tries Engineering and Research Company) ein Gummi-
Technologie-Seminar in Teheran, Iran. Ziel des Seminars
war es, die iranischen Reifenfirmen Uber die neuesten An-
forderungen der internationalen Reifenindustrie in Bezug
auf die Compoundierung zu informieren. Auch der Stand
der Misch- und Extruder Technik der HF MIXING GROUP
wurde vorgestellt. Die Prasentationen hielten Dr. Harald
Keuter, Otto Huth und Andrea Delmoro. Viele Techniker
und Mischexperten aus allen iranischen Reifenunterneh-
men besuchten das Seminar und bekundeten ihr Interesse
an den neuesten Entwicklungen in der Mischbranche.

Jahrliches FuBballturnier
kam wieder gut an
=» Juni 2014, Freudenberg, Deutschland

Uber das Wochenende vom 27. bis 29. Juni 2014 kamen
die Kollegen aus England, Italien und der Slowakei wieder
zum jahrlichen HFMG FuBballturnier nach Freudenberg.
Am Freitag stand zunachst ein Ausflug an den Biggesee
mit einem Besuch der Attahdhle und einem gemeinsa-
men Abendessen auf dem Programm.
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Die Mannschaften des HF MIXING GROUP-internen FuBballturniers.

Der Samstag stand ganz im Zeichen des Kickens: Nach
hart umkampften Spielen auf dem Sportplatz Friesenha-
gen konnte Farrel UK den Turniersieg einfahren. Auf dem
zweiten Platz landeten die Freudenberger, Platz 3 belegte
HF-NaJUS, wahrend sich die Kollegen von POMINI mit
dem vierten Rang begnigen mussten. Dank des tollen
Rahmenprogramms mit Bullriding, Kuhmelken, Pickelhau-

AUSBLICK 2016

Hundertjahrfeier des BANBURY® Mischers
=» Farrel Ltd., Rochdale, GroBbritannien

2016 steht fir den Tangentialen Geschaftsbereich in
Rochdale ein ganz besonderes Ereignis ins Haus: Der
BANBURY® Mischer wird 100 Jahre alt!

Im Jahr 1916 fuhrte Fernley H. Banbury seinen Mischer
ein und revolutionierte damit die Mischindustrie. Die Ent-
wicklung traf in die Zeit des Aufstiegs der Automobilindus-
trie. Bereits ein Jahr nach der Markteinfihrung erwarb
Goodyear einen BANBURY® Mischer, um die gestiegene
Nachfrage nach Gummireifen bedienen zu konnen. Dieser
Kauf trug dazu bei, dass der BANBURY® Mischer zum
Standard in der Mischindustrie wurde.

Das Jubildum werden wir gebUhrend feiern. Dazu méch-
ten wir unsere aktuellen und ehemaligen Kunden und Mit-
arbeiter einladen. Das genaue Datum steht noch nicht
fest. Wenn Sie an den Feierlichkeiten teiinehmen moch-
ten, kénnen Sie sich aber bereits jetzt fir die Teilnahme
vormerken lassen unter: sallatt@farrel.com
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benlauf und Barbecue war auch abseits des FuBballplat-
zes fur jede Menge Unterhaltung gesorgt.

Am Sonntag wurde eine Stadtetour nach Kéln und Dus-
seldorf angeboten, an der neben den Kollegen aus lItalien,
England und der Slowakei auch einige Freudenberger
teilnahmen.
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Kultur, Sponsoring und
Wissenstransfer

Die HF MIXING GROUP engagiert sich in allen drei Bereichen.

FARREL POMINI sponsert und spendet

FARREL POMINI war im letzten Jahr Hauptsponsor der
Feierlichkeiten zur 125-Jahr-Feier der Stadt Ansonia in
Connecticut, USA, und zeigte damit auch die Verbunden-
heit des Unternehmens mit seinem Standort. In dieser
Region war FARREL bereits ansassig, als die Stadt An-
sonia noch gar nicht gegrindet war. Die Feierlichkeiten
beinhalteten neben einem kulinarischen Festival auch
eine Oldtimer-Show sowie ein traditionelles Baseball-
spiel nach den Regeln und Gebrauchen des 19. Jahr-
hunderts, ein Konzert sowie ein Feuerwerk.

Auch einige in Ansonia anséassige karitative Organisatio-
nen wurden bedacht: Der Employee Community Service
Fund der FARREL Corporation spendete 9.000 Dollar, an-
teilig an ein Hospiz, an eine Obdachlosenunterkunft und
an ,Essen auf Réadern®. Diese Spenden wurden vollstandig
von Mitarbeitern von FARREL POMINI aufgebracht.

Das Drehmoment Freudenberg —
Runden drehen fiir den guten Zweck

Jeder zehnte Schiler beendet auch heute noch die
Schule ohne Abschluss. Der CVJM-Kreisverband Sie-
gerland mdchte sich mit diesem Umstand nicht ab-
finden und rief daher vor sieben Jahren die Initiative
,Pack’s ins Leben, mit deren Hilfe Jugendliche beim
Ubergang von der Schule in den Beruf unterstiitzt wer-
den. Im Jahr 2009 gab es ein erstes Praktikumscamp
fur Schiler zwischen 14 und 25 Jahren. Daraus entstan-
den die fUnf ersten sogenannten Coaching-Verhaltnisse:
Ehrenamtliche Mitarbeiter betreuen die Jugendlichen
und jungen Erwachsenen bei ihren ersten Schritten im
Berufsleben.

Die Initiative wird im Wesentlichen durch Spenden finan-
ziert, weshalb der CVJM mehrmals im Jahr Veranstal-
tungen organisiert, um Sponsoren zu aktivieren. Eine
dieser Aktionen war das ,Drehmoment Freudenberg®,

eine Sponsorenfahrt rund um das Freudenberger Rat-
haus. Teilnehmen durfte man mit allem, was Réader hat.
Jeder Teilnehmer bendtigte zudem einen Sponsor, der
jede seiner Runden mit einem bestimmten Betrag flr den
guten Zweck honorierte. So drehten an diesem Tag insge-
samt 164 Gruppen und Einzelstarter 3.075 Runden, die
zu einem Spendenerfolg von 14.000 Euro fuhrten.

HF sponserte die Speeding Scientists Siegen
mit inrem“s3-13e-Elektrorenner ,Marla“.




@ MIXING TOGETHER

oy,

Die Montagehalle Wurde kurzerhand zum Konzertsaal umfunktioniert.

Selbstverstandlich lieB sich auch die HF MIXING GROUP
nicht lange bitten und zeigte Flagge fur die jungen Men-
schen in der Region ihres Stammsitzes. Sie prasentierte
sich neben 15 weiteren Freudenberger Unternehmen als
Ausbildungsbetrieb und fungierte als Sponsor der Spee-
ding Scientists Siegen, die mit ihrem s3-13e-Elektrorenner
.Marla“ an den Start gingen.

Das Leben geht weiter -
unvergessliches Konzert von Esther
Bejarano und der Microphone Mafia

Ein kulturelles Highlight der besonderen Art bot die
HF MIXING GROUP zusammen mit dem Kulturflecken
Silberstern, einem Kulturverein aus Freudenberg, an ihrem
Hauptsitz Asdorfer StraBe: ein Konzert von Esther Beja-
rano und der Microphone Mafia unter dem Titel ,La Vita
Continua® (dt.: Das Leben geht weiter). Flr das Konzert
wurde die Montagehalle kurzerhand zum Konzertsaal
umfunktioniert.

Die heute 88 Jahre alte Kunstlerin Uberlebte das Kon-
zentrationslager Auschwitz als Mitglied des Madchenor-
chesters und wurde Kunstlerin fir den Frieden und eine
Kéampferin gegen Faschismus und Rassismus. Noch im-
mer steht sie auf der Blihne und hat gemeinsam mit ihrer
Familie und der deutsch-turkisch-italienischen Rapgruppe

Microphone Mafia ein einzigartiges musikalisches Pro-
jekt ins Leben gerufen. Drei Generationen, die ihre kul-
turellen, menschlichen, musikalischen und persénlichen
Ansichten und Gedanken verschmelzen lassen und den
Zuhorern und Zuschauern ihre Sicht des Lebens vorstel-
len. Ein Leben, fur das es sich zu kdampfen lohnt!

Wahrend der Veranstaltung berichtete Esther von ihren
Erlebnissen wahrend der Verfolgung durch die Nazis und
von ihrer Zeit als judische Zwangsarbeiterin. Ihre Worte
und die Musik erzeugten eine Kraft, die die Zuschauer in
ihren Bann zog. Insgesamt war es ein unvergesslicher
Abend, der musikalisch begeisterte und inhaltlich zum
Nachdenken anregte!

Im Januar 2015 wurde Esther Bejarano zusammen mit
funf weiteren Uberlebenden des Konzentrationslagers
Auschwitz von Papst Franziskus empfangen. Anlass der
Privataudienz war der 70. Jahrestag der Befreiung des KZ.

Wissenstransfer:
Knowledge Transfer Partnership

Wie bereits in der letzten Ausgabe von HF MIXING
TOGETHER erwéahnt, beteiligt sich die Farrel Ltd. Roch-
dale an dem Programm Knowledge Transfer Partnership
(KTP), das ins Leben gerufen wurde, um den Wissen-



stransfer zwischen Hochschulen, Forschungseinrichtun-
gen und Unternehmen in GroBbritannien zu férdern. Seit
dem 1. September 2014 hat José Perdomo die Rolle
des KTP-Mitarbeiters tUbernommen. Der 28-jahrige Kanari-
er hat einen Abschluss in Industrial Engineering gemacht
an der Universitdt von Las Palmas de Gran Canaria
und steht kurz vor dem Abschluss seiner Promotion zur
Schuttgutférdertechnik am Wolfson-Zentrum der Univer-
sitat Greenwich.

,Derzeit arbeite ich mich in das Forschungsprojekt ein,
bin kurz vor dem Abschluss der Literaturrecherche und
arbeite an den Prufstanden in der Produktion®, sagt
José. ,Es ist mein Ziel, vollkommen zu ergriinden, wel-
che Betriebsbedingungen erforderlich sind, um Lecka-
gen bei hohen Betriebstemperaturen zu verhindern und
den Grad der Reibung und des VerschleiBes an den
Staubanschlagdichtungen mit einer optimalen Schmier-
filmdicke zu minimieren.*

Tough Mudder® 2014 - HF Team beweist
sich auf ungewohntem Terrain

18 Kilometer, 750 Meter Anstieg, 23 Hindernisse,
Matsch, Strom und stolze Gesichter im Ziel — das war
der Tough Mudder® NRW, der Anfang September 2014
auf dem Geladnde des Jagdschlosses Herdringen in Arns-
berg stattfand. Und funf Superméanner der HF MIXING
GROUP waren dabei! Unsere HF Supermen starteten in
zwei Teams den wohl hartesten Hindernislauf, den sie
bis dato mitgemacht hatten.

Neben Hindernissen wie den ,Berlin Walls“, deren vier
Meter hohe Wande man ohne die Hilfe der anderen
Teammitglieder nicht Uberwinden konnte, oder dem
,Cage Crawl“, einem 18 Meter langen Kafig mit Wasser,
durch den man sich rucklings und mit nur 15 Zentimeter
Platz zum ziehen musste, galt es, um ins Ziel zu kom-
men, sich noch durch die ,Electroshock Therapy*, einen
Vorhang aus geladenen Drahten, zu kdmpfen. Nach 2,5
und knapp drei Stunden kamen die beiden HF Teams
geschafft, aber glicklich ins Ziel.

Tough Mudder® ist eine weltweite Serie von 16 bis 18
Kilometer langen Hindernislaufen. Bestens geeignet, um
deine Kraft und Ausdauer zu testen — aber mindestens
genauso gut, um Willensstarke und Teamgeist unter Be-
weis zu stellen. Tough Mudder® ist kein gewdhnlicher
Crosslauf oder Gelandelauf. Mit den innovativsten Stre-
cken und Uber eine Million begeisterter Teilnehmer ist
Tough Mudder® die fihrende Hindernislauf-Serie der Welt. '
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