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MIXING Applications
Der neue CONVEX™

Zahlreiche Weiterentwicklungen haben
die Standardmaschine fur Grund-
mischungslinien noch besser gemacht.
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MIXING Events
BANBURY® - 1916 bis 2016

Vor 100 Jahren ebnete die Erfindung von
Fernley H. Banbury den Weg der Innen-
mischtechnik in der industrialisierten Welt.
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EFFIZIENZ

Dr. Andreas Limper und
Mark Meulbroek.

Lieber Leser,

Auch wenn es angesichts der aktuellen weltpolitischen
Lage schwerfallt zu glauben: Der Mensch strebt standig
nach Verbesserung. Ohne diese Eigenschaft unserer
Spezies gabe es keinen Fortschritt — kein Feuer, kein Rad,
kein Flugzeug, kein Internet. Auch der Schwerpunkt die-
ser Ausgabe, das Thema Effizienz, ist ein gutes Beispiel
fr das Streben nach Verbesserung. Urspriinglich aus der
Not — nadmlich wegen hoher Energie- und Rohstoffpreise —
heraus geboren, trimmen die Unternehmen mittlerweile
samtliche Bereiche der Wertschdpfungskette auf Effizienz.

Dass der Antrieb, die Dinge effizienter zu gestalten, nicht
immer aus einem selbst heraus, sondern manchmal auch
von anderen kommt, beschreibt unsere Titelgeschichte.
Wir haben die groBen Automobilisten gefragt, was Effi-
zienz fur sie bedeutet und wie sie diese im Konzern und
auf die Prozesse bezogen umsetzen. Getrieben werden
sie dabei von neuen Wettbewerbern und branchen-
fremden Playern.

Aber auch unsere eigenen Anstrengungen, die Effizienz zu
steigern, kommen nicht nur aus uns selbst. Zwar gilt dies
nicht fur unsere Produkte, denn unsere Ingenieure entwi-
ckeln — wie Sie ab Seite 16 lesen kdnnen — jedes Aggregat
weiter, mit dem Ziel einer hocheffizienten Mischerlinie.
Aber unser neues Effizienz- und Qualitatsmanagement
wurde stark von einem Audit-Ersuchen unseres Kunden
Michelin vorangetrieben (S. 25 ff.). Apropos Michelin: Der
zweitgroBte Reifenhersteller der Welt andert seine Ein-

kaufspraxis und folgt dem Ratschlag einer Unterneh-
mensberatung, vermehrt schllsselfertige Produkte der
Hersteller in Betracht zu ziehen. Die Geschéftsbeziehung
zur HF MIXING GROUP hat sich dahingehend bereits ge-
wandelt. Uber Hintergriinde und Auswirkungen dieses
Wandels berichten wir ab Seite 20.

Wie immer werfen wir auch in dieser Ausgabe einen
Blick ins Innere der HF MIXING GROUP. So gewahren
wir lhnen Einblicke in unsere Employer-Branding-Strategie,
mit der wir uns fur den demografischen Wandel wappnen
(ab S. 36). Zudem zeigen wir Ihnen, was den Standort der
HF Rubber Machinery — Topeka in Kansas — ausmacht
(S. 44), und stellen lhnen einige unserer Mitarbeiter néher
vor (S. 46). Mit ihnen und allen anderen Menschen, die ihr
Kdénnen flr unser Unternehmen einbringen, sind wir sehr
gut aufgestellt fur die Zukunft. Und wer weiB: Vielleicht
bringen auch die derzeitigen weltpolitischen Auseinander-
setzungen am Ende eine Verbesserung. Zu winschen
wadre es uns allen.

Wir wiinschen Ihnen eine angenehme LektUre!

e I,

Dr. Andreas Limper Mark Meulbroek
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Neue Technologien

verandern die

Automobilindustrie

Verkehrte Welt. Als Ende September der Abgasskandal
durch die medialen Weiten rauschte, hatte Apple Inc. die
deutschen Premium-Automobilhersteller theoretisch ein-
fach aufkaufen kénnen. Volkswagen, BMW und Daimler
in der Hand der wertvollsten Marke der Welt? Ein Szena-
rio, das langst keine Utopie mehr ist. Vorstellen kénnen
sich das bislang nur die wenigsten Experten. Fest steht
aber: Der Wind des digitalen Wandels fegt durch die
ehemals feste Bastion der Automobilhersteller. Ein Blick
auf das Zahlenwerk verdeutlicht das Kréafteverhéltnis:
Apple, Hersteller von Computern, Smartphones und Un-
terhaltungselektronik sowie diverser Softwareprodukte

und -anwendungen, wurde im Herbst 2015 auf einen
Boérsenwert von 582 Milliarden Euro taxiert. Eigenen An-
gaben zufolge verflgte das Unternehmen seinerzeit Uber
Bargeldreserven in H6he von knapp 180 Milliarden Euro.
Zum gleichen Zeitpunkt war Volkswagen nicht mehr
ganz 58 Milliarden Euro an der Bérse wert. BMW und
Daimler — nach dem derzeitigen Kenntnisstand nicht
vom Abgasstrudel betroffen — notierten bei 48 Milliarden
Euro (BMW) und 71 Milliarden Euro (Daimler). Unglaub-
lich, aber wahr: Die fur die Ubernahme der deutschen
Industrieperlen erforderlichen 177 Milliarden Euro hatte
Apple bar bezahlen kénnen.

So weit die Theorie. In der Praxis sieht die Sache freilich
anders aus. Das VW-Gesetz sowie die Anteile der Famili-
en Porsche und Piéch schitzen den Wolfsburger Kon-
zern. BMW befindet sich in der Obhut der Familien Quandt
und Klatten, wahrend die Aktien von Daimler breit gestreut
sind. GroBere Anteile halten nur das Emirat Kuwait und
die Unternehmensgruppe Renault/Nissan. Gefahr droht
deswegen von ganz anderer Seite, denn: Der mogliche
Einstieg des amerikanischen Giganten in das Geschaft
mit der Mobilitat ist trotzdem real. Vor dem Hintergrund
alternativer Antriebskonzepte und der steigenden Be-
deutung von Internet und Unterhaltungselektronik in
Fahrzeugen sowie digitaler Wertschdpfungsketten kdme
das Apple-Engagement durchaus einem folgerichtigen
Schritt gleich. ,Automobiler Fortschritt wird heute vor al-
lem durch moderne Software bestimmt®, hat Sebastian
Thrun, ehemaliger Professor fur kunstliche Intelligenz an
der Stanford University (USA) und Vizeprésident von
Google, dem Manager Magazin schon im Jahr 2014 ver-
raten. Offiziell ist der Einstieg in das Business mit der
Mobilitdt dennoch nicht: In guter Firmentradition gibt es
keine offiziellen Stellungnahmen von Apple hinsichtlich
eines geplanten Einstiegs in das Geschaft mit Autos.
Gerlichte Uber ein ,iCar” gibt es trotzdem zuhauf — er-
ganzt von einer Reihe vielsagender Indizien. Demnach
bauen die Kalifornier ihre Entwicklungsabteilung seit ge-
raumer Zeit massiv aus. Laut Wall Street Journal entste-
hen Apples automobile Plane in der Geheimabteilung
LProject Titan® mit derzeit 600 Mitarbeitern. Eine perso-
nelle Aufstockung auf bis zu 1.800 Mitarbeiter sei geplant.
Prognostizierter Produktionsbeginn sei das Jahr 2020.
Langfristig sei es Ziel, so die Gerlichte, ein selbstfahren-
des Auto zu entwickeln. Ein Apple iCar wirde demnach
zunéchst einmal herkémmlich bewegt.

Effiziente und umweltfreundliche
Antriebstechnologien

Mit Google entwickelt ein weiterer Internetriese ein
selbstfahrendes Auto. Gesteuert von einem Computer
haben die Prototypen rund 1,6 Millionen Kilometer abge-
spult. Unfallbilanz: zwolf. Nach Google-Angaben alle un-
verschuldet. Im Wettlauf um eine neue Effizienz in der Mo-
bilitdt hat aber ein ganz anderer Player zurzeit die Nase
vorne. Mit der Tesla Motors, Inc. produziert der in Stdafri-
ka geborene Elon Musk elektrobetriebene Seriensportwa-
gen. Fur die emissionsfreien Fahrzeuge mit Reichweiten
jenseits der 400 Kilometer wurde Tesla vom US-ameri-
kanischen Wirtschaftsmagazin Forbes im Jahr 2015 als
weltweit innovativstes Unternehmen ausgezeichnet. In
das Projekt flieBt Musks ganze unternehmerische Erfah-
rung ein. Einer breiteren Offentlichkeit wurde der Unter-
nehmer, Investor und Erfinder als Internetdienstanbieter
bekannt, insbesondere mit dem Bezahldienst PayPal und
der Grindung des Solarstromunternehmens SolarCity.
Vor diesem Hintergrund sind auch Tesla-Entscheidungen
einzuordnen, die in der klassischen Automobilbranche

teilweise Verstdrung ausldésten. Mit seinen Wurzeln in
der New Economy gab Musk kurzerhand seine Patente
frei, um die freie Entwicklung von Elektrofahrzeugen zu
forcieren. Eigentlich ein Unding in der Branche. Lange
wurde Musk dafur bel&chelt und wenig ernst genommen.
Damit das Model S, eine viertUrige Luxuslimousine mit
bis zu 422 PS (310 kW), Uberhaupt vom Band rollen
konnte, war das Know-how von Daimler erforderlich, um
die teilweise erheblichen Schwierigkeiten zu Uberwinden.
Weil der Stuttgarter Autobauer einen neun-, spater vier-
prozentigen Anteil an Tesla hielt, schickte Daimler-Ent-
wicklungsvorstand Prof. Thomas Weber den ehemaligen
McKinsey-Berater Jérébme Guillen und eine Handvoll
weitere Mitarbeiter zu Tesla, um der Antriebstechnologie
Elektromotor zu einem erfolgreichen Serienstart zu ver-
helfen. Allen Unkenrufen zum Trotz ist es Musk mit MaB-
nahmen wie diesen gelungen, alle Klippen, die sich vor
ihm auftaten, zu umschiffen.

Manfred Poschenrieder,
Spokesperson Innovation
and Technology bei BMW.

Inzwischen ist keine Hilfe mehr nétig und Daimler hat seine
Beteiligung an Tesla langst aufgegeben. Sichtbares Ergeb-
nis des kalifornischen Daimler-Engagements ist eine elekt-
rifizierte B-Klasse, deren elektrische Antriebskomponen-
ten auch heute noch von Tesla stammen. Fur Daimler ist
das kompakte Fahrzeug allerdings nur ein Zwischenschritt
auf dem Weg dahin, eine effizientere und dazu umwelt-
freundliche Antriebstechnologie zu etablieren. Bei Mitbe-
werber BMW ist die Zeitenwende in puncto Umwelt-
freundlichkeit ebenfalls in vollem Gange. ,Die individuelle
Mobilitat und ihre Industrialisierung befinden sich in einem
technologischen Umbruch®, hat Manfred Poschenrieder,
Spokesperson Innovation and Technology beim bayeri-
schen Automobilhersteller, erkannt. BMW geht davon aus,
dass sich das Automobil und die damit verbundenen
Technologien in den nachsten zehn Jahren starker veran-
dern werden als in den vergangenen 50 Jahren.
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Smart Factory
mit vernetzter

Wertschopfungskette

Die Zukunft hat bereits begonnen: Mit batterieelektrisch
betriebenen Fahrzeugen wetteifern solche mit Wasser-
stoffmotoren um die beste Antriebsldsung der Zukunft.
Wahrend die Ubergangsphase von Hybrid-Fahrzeugen
gepragt ist, verandert die fortschreitende Digitalisierung
Automobilproduzenten zu Mobilitatsdienstleistern.

Mit der Entwicklung des urbanen Mobilitadtskonzepts
BMW i fir nachhaltige und zukunftsweisende Mobilitat
sowie der eDrive-Architektur und der neuen Efficient-Dy-
namics-Motorenfamilie fihlt sich der bayerische Hersteller
bestens fur die Herausforderungen der Zukunft gerUstet.
Von allen deutschen Herstellern hat sich BMW am deut-
lichsten in puncto Elektrifizierung positioniert und sogar
eine eigene Produktlinie eingefuhrt. Derzeit ist der BMW i3
das einzige rein elektrisch betriebene Fahrzeug. An seiner
Seite steht das Modell i8. Als Plug-in-Hybrid verbindet der
Sportwagen Elektro- und Verbrennungsmotor miteinan-

der. Parallel dazu setzen die Bayerischen Motorenwerke
beim Antrieb der Zukunft auf eine vielversprechende Ko-
operation. ,Zusammen mit unserem Kooperationspartner
Toyota sind wir auf dem Weg, die Wasserstoff-Brennstoff-
zellen-Technologie bis 2020 serienreif zu entwickeln®,
macht Marcus Bollig, Leiter Efficient Dynamics bei BMW,
die Marschrichtung deutlich.

Einen ahnlichen Weg wie BMW schlagt auch die Daimler
AG ein. Seit Uber 20 Jahren investiert das Unternehmen in
die Erforschung brennstoffzellenbetriebener Elektroautos.
Zu einem Serienfahrzeug hat dieses Engagement bislang
allerdings nicht gefuhrt. Dafur ebnete die Tesla-Beteili-
gung den Weg zu zwei Serienfahrzeugen. Wahrend ein
Elektro-Smart inzwischen nicht mehr angeboten wird, ist
die Mercedes B-Klasse als Elektro-Variante nach wie vor
erhéltlich. Weiterhin bietet Daimler zwei Erdgasfahrzeuge,
sechs Elektrohybride und drei Plug-in-Hybride an.

Im Wettlauf um den Durchbruch neuer, umweltschonen-
der Antriebstechnologien mischt auch Porsche kréftig mit.
GemalR der Unternehmensmaxime ,Wo Zukunft Tradition
hat“ betrachtet Matthias Muller, heutiger Vorstandsvor-
sitzender von Volkswagen und friherer Porsche-Chef,
den Hightech-Rennsport als Entwicklungshelfer. ,Es gibt
wirklich gentigend Beispiele, die es von der Rennstrecke
in die Serie geschafft haben. Das jungste ist der Plug-in-
Hybrid“, so Mdller in Anspielung auf das Engagement
des Zuffenhausener Sportwagenherstellers in der Lang-
strecken-WM. Im zweiten Jahr hat Porsche mit dem
Modell 919 Hybrid nicht nur bei der FIA-Langstrecken-
Weltmeisterschaft (FIA World Endurance Champion-
ship | WEC), sondern auch bei den traditionsreichen
24 Stunden von Le Mans ,alles abgeraumt®. Muller er-
ganzt: ,Die WEC mit ihrem weitgehend offenen Hybrid-
Reglement und langen Dauerlaufdistanzen ist ein ideales
Entwicklungsumfeld fur die Antriebszukunft.“ Porsche ist
Uberzeugt von der Bruckentechnologie, die ,langfristig
vielleicht sogar mehr ist“. Im Dezember 2015 hat Porsche
darlber hinaus griines Licht flr die Serienproduktion des
Mission E gegeben. Mit 600 PS Systemleistung, einer

Beschleunigung von 0 auf 100 km/h in 3,5 Sekunden
und einer Reichweite von mehr als 500 Kilometern will
Porsche dem Elektro-Giganten Tesla den Kampf ansagen.
Teil der Entwicklungsarbeit ist ein Schnellladesystem, das
auf einer Ladeeinheit von 800 Volt basiert. Die Planungen
sehen vor, 80 Prozent der Reichweite in nur 15 Minuten
aufzuladen.

In Zukunft mehrere
Technologien nebeneinander

Ford offeriert seinen Kunden einen Focus electric und
einen Mondeo Hybrid. Opel interpretiert die Effizienz-
steigerung seiner Fahrzeuge mehr im Hier und Jetzt. Die
Russelsheimer haben die Modellpalette mit effizienten,
kleinen Fahrzeugen a la Adam oder Karl erweitert. Elek-
trofahrzeuge bietet Opel nicht an. Die Produktion des
Plug-in-Hybrids Ampera lauft aus. Daflr sind die meisten
Modelle mit Flissiggas-Antrieb (LPG) erhaltlich. Die brei-
teste Modellpalette bietet Volkswagen: Mit den Modellen
e-up und e-Golf verfigt der Wolfsburger Konzern Uber

©
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zwei batterieelektrisch betriebene Fahrzeuge. Erganzt
werden die Stromer durch drei Plug-in-Hybride auf den
Plattformen Golf und Passat. Mit dem Audi A3 e-tron
bietet die Konzernschwester ein Plug-in-Hybrid-Modell,
das technisch weitgehend mit dem Golf GTE identisch ist.

Noch ist nicht klar, welches Antriebskonzept sich durch-
setzen wird. Bei BMW geht man davon aus, dass neben
Fahrzeugen mit den klassischen Verbrennungsmotoren
mittelfristig kleinere bis mittlere batterieelektrisch betriebe-
ne Fahrzeuge und Plug-in-Hybride bendtigt werden. Das
Problem gréBerer Reichweiten bei Reisen und Lang-
streckenfahrten kdnnten Wasserstoff-Brennstoffzellen-
Elektrofahrzeuge l6sen. ,Eine kurzfristige Losung ist aber
nicht zu erwarten®, berichtet Manfred Poschenrieder,
Spokesperson Innovation and Technology bei BMW, im
Gesprach. Der Break-even fUr Wasserstoff-Brennstoff-
zellen-Fahrzeuge sei erreicht, wenn die Technologie
Reichweiten von 300 bis 400 Kilometer ermdgliche.
Dann habe die Brennstoffzelle Chancen, glnstiger als
batterieelektrisch betriebene Fahrzeuge zu werden.

Intelligente Produktionsprozesse
und effektives Energiemanagement

Veranderte Rahmenbedingungen wie das Nebeneinander
verschiedener Antriebstechnologien bleiben nicht ohne
Auswirkungen auf die Produktionsprozesse. So hat BMW
bei den i-Baureihen 3 und 8 die Abkehr von herkdmmili-
chen Materialien beim Karosseriebau bereits vollzogen.
Das Chassis besteht aus Aluminium (Drive-Modul) und
die Fahrgastzelle (Life-Modul) aus kohlefaserverstarktem
Kunststoff (CFK). Gepaart mit einer optimalen Teilelogistik
ermdglicht eine neue Familie von Verbrennungsmotoren
effiziente Produktionsbedingungen bei der Herstellung
klassisch angetriebener Automobile durch die Montage
von Drei-, Vier- und Sechszylindermotoren an einem Band.
Alle Anbieter von Plug-in-Hybriden suchen nach der effi-
zientesten Betriebsstrategie fUr die ideale Kombination
aus Verbrennungsmotor und E-Maschine. Daimler passt
das Energiemanagement beim neuen Mercedes S 500
Plug-in Hybrid nicht nur dem Ladezustand der Batterie
an, sondern auch dem Verkehr und der Strecke. Auf
Wunsch kann der Fahrer auch selbst das Kommando
Uber das Geschehen Ubernehmen. Ein haptisches Fahr-
pedal liefert dem Fahrer Rickmeldung Uber den Ein-
schaltpunkt des Verbrennungsmotors oder signalisiert per
Doppelimpuls, wann er zum Rekuperieren den Ful3 vom
Gaspedal nehmen sollte. BMW verfahrt ahnlich. Auch bei
den Bayern ist es ein Ubergeordnetes Ziel, die beiden An-
triebsarten moglichst effizient miteinander zu kombinieren
und den Kraftstoffverbrauch zu minimieren. In Bereichen
mit niedrigen Fahrgeschwindigkeiten wie im Stadtverkehr
fahrt der BMW 3er eDrive deswegen bevorzugt elektrisch
und nutzt den Vorteil des emissionsfreien Antriebs voll

aus. Bei hoheren Geschwindigkeiten oder starken Be-
schleunigungsvorgangen schaltet sich der Verbrennungs-
motor zu. Eine sogenannte Boost-Funktion ermdglicht
dabei die Uberlagerung der Drehmomente beider An-
triebssysteme. Zudem nutzt ein intelligentes Energiema-
nagement bei laufendem Verbrennungsmotor die gelade-
ne Energie fUr elektrischen Assist. Je nach Fahrsituation
und Ladezustand der Hochvoltbatterie entlastet diese

Funktion den Verbrennungsmotor und sorgt daflr, dass
er in einem effizienteren Lastbereich betrieben wird.

Veranderungsprozesse bei der Produktion

Neben der Elektrifizierung des Antriebsstrangs und dem
autonomen Fahren ist vor allem die Digitalisierung Treiber
des Wandels in der Automobilbranche. Mercedes-Benz
versteht darunter die Digitalisierung der gesamten Wert-
schdpfungskette — von der Konstruktion und Entwicklung
Uber die Produktion bis hin zu Vertrieb und Service.

©
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Markus Schéafer, Bereichsvorstand Mercedes-Benz Cars,
Produktion und Supply Chain Management, dazu: ,Fur
uns bei Daimler steht auBer Frage, dass der digitale
Wandel unsere Branche grundlegend verandern wird.
Das gilt fur die Methoden, nach denen wir unsere Fahr-
zeuge entwickeln, planen und bauen. Das betrifft die Art,
wie wir mit unseren Kunden in Kontakt treten. Und nicht
zuletzt wird der digitale Wandel an unseren Produkten
selbst erfahrbar sein.” Das Potenzial ist groB. Die intelli-
gente Vernetzung von Mensch, Maschine und industriel-
len Prozessen ermaoglicht flexiblere und kostengtinstigere
Rahmenbedingungen im Wettbewerb. Schon heute ist
es so, dass in Sindelfingen praktisch nie zwei identische
Fahrzeuge der S-Klasse vom Band laufen. Hinzu kommt,
dass die Innovationszyklen immer kirzer werden. Und die
Veranderungen gehen weiter. Am Ende steht die Vision
von Mercedes-Benz, dass sich die Automobilproduktion
von der Serienherstellung zur ,LosgroBe 1 wandelt. Dann
wird jedes Fahrzeug ganz nach dem individuellen Kun-
denwunsch gebaut.

Die Arbeitswelt der Zukunft wird demnach von der
Mensch-Roboter-Kooperation (MRK) gekennzeichnet
sein. Die Federfuhrung verbleibt beim Menschen, um die
kognitive Uberlegenheit des Menschen optimal mit der
Kraft, Ausdauer und Zuverlassigkeit der Roboter zu ver-
binden. Gleichzeitig werden Produktivitatssteigerungen,
Erhéhungen der Qualitdt und neue Moglichkeiten in Be-
zug auf ein ergonomisches und altersgerechtes Arbeiten
realisiert. Der Weg zu einer Smart Factory mit komplett
vernetzter Wertschdpfungskette scheint vorgezeichnet.
Produkte, Maschinen und die gesamte Umgebung sind
dann miteinander vernetzt. Teilaspekte dieser Strategie
liegen in einer effizienteren Nutzung von Ressourcen wie
Energie, Gebauden oder Vorraten als Wettbewerbsfaktor.
Durchgéngig digitale Prozessketten bedeuten dabei auch
eine fortwahrende Inventur, weil Bauteile jederzeit und
Uberall identifizierbar sind. Anlagen kénnen von Uberall
gesteuert werden. Schon heute kann der Autobauer den
Fertigungsprozess vom Presswerk bis zur Endmontage
digital simulieren und die Komplexitat moderner Automo-
bile inklusive der Fertigung beherrschen. Bei der Montage
von Mercedes-Benz-Fahrzeugen werden dafur rund
4.000 einzelne Prozesse untersucht und lange vor Serien-
anlauf wird deren technische Machbarkeit Uberpruift.

Lieferanten miissen
Digitalisierung vorantreiben

Verdnderungsprozesse durch den digitalen Wandel be-
treffen nicht nur die Produktion, sondern die gesamten
Konzerne. Automobilhersteller werden zu vernetzten
Mobilitatsdienstleistern und dabei gilt es, die Mitarbeiter
mitzunehmen. Michael Brecht, Vorsitzender des Daimler-
Gesamtbetriebsrats: ,Die technischen Veranderungen

werden kommen. Zu ihrer Gestaltung ist eine neue Hu-
manisierungspolitik erforderlich. Entscheidend ist, wie
das Verhaltnis von Autonomie und Kontrolle in der
Mensch-Maschine-Interaktion gestaltet wird. Entweder:
Die Menschen sagen den Maschinen, was sie tun sollen.
Oder: Die Menschen bekommen von den Maschinen ge-
sagt, was sie tun sollen. Der Schllssel ist, dass wir die
Menschen durch Qualifizierung gut darauf vorbereiten.”
Entsprechende Veradnderungsprozesse bleiben nicht
ohne Auswirkungen auf die Zulieferbetriebe. Schon
heute erwarten die Automobilhersteller, dass die Liefe-
ranten den eingeschlagenen Weg mitgehen. Beispiel
Audi: Auf Anfrage verweist Sascha Hopfner, Presse-
sprecher Technologie/Innovation bei Audi, auf die Be-
schaffungspolitik des Unternehmens.

Demnach ist es Ziel der Audi AG, Lieferanten auszuwah-
len, die die Qualitdtsanforderungen des Unternehmens in
allen Bereichen erflllen und dazu beitragen, das Marken-
versprechen ,Vorsprung durch Technik” einzuldsen. Dem
Beschaffungsmanagement des gesamten Volkswagen-

Konzerns liegt seit 2006 das Konzept Nachhaltigkeit in
den Lieferantenbeziehungen zugrunde. Vor der Abgabe
eines Angebots mussen Lieferanten einen ,Code of Con-
duct fur Geschaftspartner” (Anforderungen des Volkswa-
gen-Konzerns zur Nachhaltigkeit in den Beziehungen zu
Geschaftspartnern) grundsétzlich aktiv bestéatigen.

Nachhaltigkeitsanforderungen finden zudem Eingang in
den Lieferantenvertrag. Weiterhin wird konzernweit ge-
fordert, ein Friherkennungssystem zur Identifizierung und
Minimierung von Risiken entlang der gesamten Wert-
schopfungskette zu installieren. Zur Uberpriifung findet
ein Monitoring statt, das die Entwicklung von Lieferan-
ten festhalt.

Die Ingolstadter erwarten von ihren Lieferanten eine klare
Haltung und eine unmissverstandliche Positionierung.
Wie andere Hersteller auch fordert Audi von seinen Lie-
feranten, ein Umweltmanagementsystem anzuwenden,
bei der Produktion Gesundheits- und Umweltschéden
zu vermeiden, Mitarbeitern Vereinigungsfreiheit zu garan-

tieren, Diskriminierung nicht zu tolerieren, Kinder- und
Zwangsarbeit auszuschlieBen sowie bei Arbeitszeiten
und VergUtung den nationalen gesetzlichen Vorgaben
und Mindestnormen zu gentgen. Konsequenterweise
erwartet Audi, dass die so nachhaltig agierenden Liefe-
ranten gleiche Standards auch von ihren Zulieferern ein-
fordern, so dass Uber die gesamte Wertschdpfungskette
einheitliche und durchgehende Standards entstehen.

Seit 2014 beinhalten die Vertréage zusatzlich zu den bis dato
gultigen Umwelt- und Sozialstandards ein Auditierungs-
recht sowie ein Recht auf auBerordentliche Kindigung bei
VerstoBen. Stérker berlcksichtigt werden Themen wie
Korruptionsbekampfung, Geldwasche, Import- und Ex-
portkontrollen sowie freies Wettbewerbsrecht.

Entsprechende Regelungen entwickeln alle Hersteller
kontinuierlich weiter. Mit der vollstandigen Digitalisierung
der gesamten Wertschdpfungskette durften die Vereinba-
rungen im Bereich der Corporate Social Responsibility um
andere umfangliche Regelungen erganzt werden.
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Effiziente, ressourcen-
schonende Prozesse und
null Emissionen

Interview mit Dr. JOorg Nohl, Vice President Engineering Tires
in der Tire Division von Continental.

Herr Dr. Nohl, wie viel Bedeutung misst
Continental dem Thema Effizienz bei?

Diese Frage ist schnell beantwortet: sehr viel. Effizienz ist
bei uns tatsachlich ganz oben in den Unternehmensleitli-
nien verankert und findet sich in unseren Produkten und
Prozessen wieder. Das Thema hat nattrlich viele Facetten.
Neben der Optimierung unserer Produktions- und Ge-
schéftsprozesse geht es auch um die Verringerung des
Verbrauchs an Energie, Wasser, Roh- und Betriebsstoffen,
um die Verminderung der Umweltbelastungen und um
den optimierten Einsatz von Ressourcen.

Continental hat bereits vor mehr als 20 Jahren ein konzern-
weites Umweltmanagementsystem etabliert. Samtliche
Wertschopfungsstufen und die kompletten Lebenszyklen
der Continental-Produkte werden unter Umweltaspekten
und mit Blick auf klare Zielvorgaben bertcksichtigt. Unsere

Dr. Jérg Nohl.

Umweltverantwortung erstreckt sich von der Forschung
und Entwicklung Uber den Einkauf und die eingesetzten
Rohstoffe, die Logistik und Produktion bis hin zur Nutzung
und Verwertung unserer Produkte.

Selbstverstandlich ist Wachstum eines unserer priméaren
Ziele. Eine wichtige Voraussetzung daflr ist flr uns, die
technologisch flhrende Position unserer Produkte zu be-
legen. Insofern freuen wir uns sehr dartiber, dass unsere
Produkte in den einschlagigen Sommer- und Winterrei-
fentests auch dieses Jahr wieder sehr gut abgeschnitten
haben. Doch Rohstoffressourcen stehen nur begrenzt zur
Verflgung, daher missen wir Wachstum und den da-
durch entstehenden hoheren Rohstoffverbrauch entkop-
peln. Unsere Entwicklungs- und Produktionsprozesse
sind deshalb auf einen schonenden Einsatz von Ressour-
cen ausgerichtet.

Wie erfolgt das konkret?

Zum Beispiel Uber die Erforschung und Entwicklung neuer
Materialien und Rohstoffe. So haben wir einen Reifen ent-
wickelt, der als wesentliches Element nicht mehr Kaut-
schuk, sondern das Extrakt des russischen Lowenzahns
enthélt. Dieses kommt dem Naturkautschuk sehr nahe.
Im Gegensatz zum Kautschukbaum aber kann die Pflan-
ze in weiten Teilen der Welt angepflanzt werden. Zudem
ist sie bereits einige Monate nach der Aussaat erntereif,
so dass eine Ernte drei Mal pro Jahr méglich ist.

Continental tragt nattrlich auch zur Reduzierung des
CO,-AusstoBes der Fahrzeuge bei. Hier arbeiten wir an
harteren Mischungen fur verschiedene Bauteile und Rei-
fenkonstruktionen, Uber die sich der Rollwiderstand des
Reifens reduzieren lasst. Und das gilt sowohl fir das Seg-
ment der UUHP-Reifen (ultra ultra high performance) als
auch fur kleinere Reifen im Bereich der Elektromobilitat.

Generell geht die Entwicklung hin zu leichteren Reifen, die
damit auch ressourcenschonender sind.

Welche Hebel zur Ressourcenschonung
haben Sie in Ihre Produktion eingebaut?

Zum einen versuchen wir, unseren Abfall noch weiter zu
reduzieren. Dort, wo sich dies nicht verhindern lasst, be-
reiten wir die Komponenten wieder auf und fuhren sie er-
neut dem Prozess zu. Bei Verbundwerkstoffen wie bei-
spielsweise gummiertem Stahlcord ist das nicht ganz
einfach. Continental hat zu diesem Zweck die sogenannte

LHurricane Machine" entwickelt. Sie recycelt die unvulkani-

sierten Stahlcord-Abfalle, indem sie die Reifenmischung
vom Stahlcord trennt. Am Ende des Prozesses stehen
zwei Produkte: Gummigranulate, die nach weiterer Be-
handlung wieder neuen Reifenmischungen beigemengt
werden, und Stahlwolle, die wir an die Stahlindustrie
zurlckliefern.

Die Runderneuerung von Lkw-Reifen ist ohnehin seit Jah-
ren Standard. Dabei nutzen wir das geschlifene Gummi
als Rohstoff. Dieses vulkanisierte Material wird mit Hilfe
eines Recyclingprozesses aufgespalten, so dass wir es
schlieBlich dem Herstellungsprozess als Rohstoff wie-
der zuflihren kénnen. Darlber hinaus arbeiten wir bei
Continental mit verschiedenen Forschungsinstitutionen,
Universitaten und Maschinenherstellern zusammen,
um flr alle Materialien eines Reifens entsprechende
Recyclingverfahren zu entwickeln. Ziel ist es, den abge-
fahrenen Reifen komplett zu recyceln.

Zum anderen haben wir eine konzernweite Energiekam-
pagne ins Leben gerufen, Uber die wir den Energiever-
brauch im Unternehmen weiter reduzieren und unsere
hauseigene Energieerzeugung optimieren méchten. Die
Kampagne soll auch das Bewusstsein der Mitarbeiter flir
das Thema Energieeffizienz erhdhen. Wenn zum Beispiel
an einer Maschine Druckluft austritt, muss der Mitarbeiter,
der die Maschine steuert, sofort auf Abhilfe drangen. Ge-
fragt sind auch Ideen zur effizienten Energieerzeugung,
zum Einsatz erneuerbarer Energiequellen oder zur
Warmertckgewinnung. AuBerdem realisieren wir Ener-
gieeinsparungen durch den Einsatz modularer Motoren-
konzepte, bessere Isolierung oder Abschaltung der
Energieverbraucher beim Stopp der Anlagen.

Thermomessung vor und nach der Isolierung am Heizpressenstrang.

Unsere Vision lautet: ,Zero Emissions®. Wir wollen bei
Continental keine Abfélle mehr produzieren und generell
keine Belastungen der Luft, des Wassers und der Umwelt
mehr verursachen.

Welche Erwartungen haben Sie in Sachen
Effizienz an lhre Maschinenlieferanten?

Eine Maschine ist nur dann effizient, wenn sie hochver-
lasslich ist, also moglichst selten Stérungen hat. Wir brau-
chen storungsfreie Maschinen, um die Durchlaufzeit zu
reduzieren und einen sicheren Produktionsforecast abge-
ben zu kénnen. Gerade vor dem Hintergrund des Themas
time to market ist dies von entscheidender Bedeutung.
Um die Stillstandszeiten so gering wie moglich zu halten,
mUssen die Maschinen mit Selbstdiagnosesystemen aus-
gestattet sein; wir brauchen auch zuverlassige Unterlagen
zur vorausschauenden Wartung und einfachere Repara-
turanleitungen. Heutzutage hat kein Mensch mehr die
Zeit, bucherdicke Betriebsanleitungen zu lesen. Daher
sollten die Maschinenhersteller Technologien wie ,aug-
mented reality’ nutzen, weiter ausbauen und ,wearables’
wie beispielsweise Datenbrillen zur Reparatur und Justie-
rung von Anlagen einsetzen. Damit lassen sich Probleme
schneller erkennen und beheben.

Daruiber hinaus erwarten wir Maschinen, die den immer
komplexeren Produktionsablaufen gerecht werden. Sie
sollten sich nach einem Rezepturwechsel selbsttatig neu
einstellen und sofort wieder arbeiten konnen. Bisher
mussen wir Messequipment dazukaufen und mit der
Maschine verheiraten. Zudem brauchen wir ein schnelle-
res Anfahren der Anlagen nach dem Aufbau nach dem
Prinzip ,plug and run®. Das heif3t, wir wollen Maschinen,
die sofort laufen, wenn sie eingeschaltet werden. Wenn
ich mir ein Auto kaufe, kann ich damit schlieBlich auch
sofort losfahren und muss vorher ja auch keine aufwan-
digen Softwareanpassungen vornehmen.

Selbstverstandlich wollen wir auch Maschinen, die mag-
lichst wenig Energie verbrauchen. Hier sind die Hersteller
schon auf einem guten Weg. Nachholbedarf gibt es mei-
ner Meinung nach noch beim Thema Ergonomie. Damit
meine ich nicht nur, dass die Maschinen so konstruiert
sein sollten, dass der Maschinenflhrer zu jeder Zeit eine
gesunde Korperhaltung einnehmen oder alle Funktionen
der Maschine von einem Platz aus ausfiihren kdnnen
sollte. FUr mich z&hlt zur Ergonomie alles, was das Wohl-
befinden des Mitarbeiters beeinflusst, also auch Umge-
bungseinflisse wie zum Beispiel der Larmpegel. Auch
das Bewegen von Lasten, etwa bei der Bestlickung der
Maschinen mit Kassetten oder Materialien, muss optimiert
werden. Hier ist noch reichlich Platz flr Verbesserungen.

Herr Dr. Nohl, wir danken lhnen
fur das Gesprach.
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Effizienz in der Gummi
verarbeitenden Industrie

Das Thema Effizienz ist vielschichtig. Schaut man in den
Duden, gibt dieser als Bedeutung des Wortes ,Wirksam-
keit und Wirtschaftlichkeit” an. Laut Wikipedia bedeutet
es ,Wirtschaftlichkeit, Kosten-Nutzen-Relation oder rati-
oneller Umgang mit knappen Ressourcen®, und das
Gabler Wirtschaftslexikon definiert Effizienz als ein ,Be-
urteilungskriterium, mit dem sich beschreiben Iasst, ob
eine MaBnahme geeignet ist, ein vorgegebenes Ziel in
einer bestimmten Art und Weise (z. B. unter Wahrung der
Wirtschaftlichkeit) zu erreichen.” HF MIXING TOGETHER
hat bei einigen internationalen Kunden der HF MIXING
GROUP nachgefragt, was Effizienz fur sie bedeutet und
wie effizient sie ihre Prozesse und Produkte gestalten.
Das Ergebnis: Fast alle Hersteller der Gummi verarbei-

echnischer Leiter bei NUVO.

tenden Industrie haben sich des Themas angenommen —
und das haufig nicht erst gestern. Aber so unterschied-
lich wie die Nachschlagewerke interpretieren auch die
Unternehmen das Wort , Effizienz".

Minimale Verschwendung
von Zeit und Energie

NUVO, ein flhrender stdafrikanischer Gummi-Com-
pounder, definiert Effizienz in der Fertigung als die Fahig-
keit zum Erstellen von hochwertigen Mischungen mit
minimaler Verschwendung von Zeit und Energie. ,Unser
F305 BANBURY® Mixer ist mit der neuesten HF MIXING

GROUP-Rotor-Technologie, 4-wing NST, ausgestattet,
die dafir sorgt, dass der Mixer die optimale Leistung
bringt”, erklart Dr. Donal Ryan, Technischer Leiter bei
NUVO. ,In Verbindung mit unserem Rubber Process
Analyzer (RPA Montech 3000) fihren wir detaillierte Ana-
lysen fUr alle unsere Verbindungen durch, um flr jede
Mischung das beste Verfahren hinsichtlich einer Optimie-
rung der Parameter anzuwenden. Diese Analyse stellt zu
jeder Zeit den energieeffizientesten Prozess mit optimalen
Eigenschaften sicher. Dartiber hinaus vermindert die neue
Antriebstechnik des F305 den Energieverbrauch um min-
destens zehn Prozent gegenuber friheren BANBURY®-
Modellen, was natUrlich ebenfalls dazu beitragt, unsere
CO,-Bilanz zu verbessern.”

Vereinfachung der Verarbeitung

Auch in Bezug auf seine Produkte ist Effizienz fur NUVO
ein wichtiges Thema. Das Unternehmen hat sich zum Ziel
gesetzt, immer die besten Mischungen herzustellen. ,Wir
wollen stets die Erwartungen unserer Kunden Ubertreffen,
anstatt sie nur zu erflllen, sagt Ryan. ,Die Produkteigen-
schaften und die Effizienz sind daher von entscheidender
Bedeutung fur uns, und wir arbeiten standig an Verbesse-
rungen flr unsere Mischungen, um deren Eigenschaften
flr den jeweiligen Verwendungszweck zu optimieren. So
entwickeln wir neue Rezepturen, die die Energieverluste
bei Anwendungen wie Férderbandern minimieren. Zudem
optimieren wir die Fertigungseffizienz der Anlagen unserer
Kunden, indem wir die Verarbeitung vereinfachen.*

Konsequente Personalentwicklung
und wirtschaftliche Maschinen

Michelin spannt den Effizienzbogen noch weiter. Europas
groBter Reifenhersteller achtet bei allen am Fertigungs-
prozess beteiligten Faktoren auf Effizienz: Angefangen bei
den Zulieferern Uber die Rohstoffe, Maschinen und Ferti-
gungsschritte bis hin zum Personal wird alles auf Effizienz
getrimmt. Ein wichtiges Ziel ist dabei die Leistungsverbes-
serung von Mitarbeitern und Maschinen, ein anderes die
Einsparung von Ressourcen. Dies erreicht Michelin nicht
nur Uber die Anwendung vieler Instrumente aus dem Lean
Management und Uber standige Personalentwicklung in
allen Bereichen. ,Wir haben seit Jahren ein konzernweites
l[deenmanagement etabliert”, sagt Olivier Damon. ,Dabei
handelt es sich um ein starkes Anreizsystem, Uber wel-
ches wir jedes Jahr tausende |deen erhalten, darunter
sehr viele zur Erhdhung der Effizienz.“ Hinsichtlich der
Wirtschaftlichkeit zugekaufter Maschinen sieht der Leiter
des weltweiten Einkaufs bei Michelin noch Potenzial nach
oben. ,Wir erwarten von unseren Lieferanten effiziente
Umrustzeiten. Ebenso wichtig sind fur uns Informationen
Uber die Gesamtbetriebskosten der Produkte. Wir kén-

nen durchaus hohere Kaufpreise akzeptieren, wenn die
Betriebskosten auf lange Sicht niedriger und die Maschi-
nen somit effizienter sind. Der Preisunterschied muss
Mehrwert bringen!*

Gutes Zusammenspiel vieler Faktoren

Comet SRL, ein italienischer Compounder, der Mischun-
gen flr alle industriellen Anwendungen herstellt, sieht in
dem Zusammenwirken der richtigen Maschinen, eines
ausgereiften Automationssystems und exzellent ausge-
bildeter Mitarbeiter den Garant flr effiziente Prozesse.
Wichtige Faktoren seien auch eine regelmaBige Instand-
haltung sowie ein ausgereiftes Prozessmonitoring, wel-
ches zu jeder Zeit samtliche Parameter Uberprift und
speichert und sie darUber hinaus benutzerfreundlich an-
zeigt. Bei Comet ist man davon Uberzeugt, dass Effizienz
auch viel mit der Weiterbildung und Zufriedenheit von
Mitarbeitern, sauberen und sicheren Arbeitsbedingun-
gen und eingespielten Prozessen zu tun hat. ,Auf unsere
Produkte bezogen beginnt die Effizienz bereits bei den
Rohmaterial-Zulieferern®, sagt Giancarlo Duina, Plant
Manager bei Comet. ,Von ihnen erwarten wir standardi-
sierte Materialien, die ihren Eigenschaften entsprechend
in Raumen mit der jeweils optimalen Temperatur und der
geeigneten Luftfeuchtigkeit gelagert werden. Denn auch
wir mussen fur unsere Kunden Mischungen in immer
gleicher Qualitét vorhalten. Und am Ende der Kette tragt
eine adaquate Verpackung zur Effizienz bei.”

Lean Production System

Auch TOVO GOMMA SRL betont die Rolle des Rohma-
terials fur effiziente Prozesse. Daneben achtet der auf
die Produktion von Gummimischungen, Platten und Zell-
kautschuk spezialisierte Hersteller auf mdglichst stan-
dardisierte Prozesse, wenig Variabilitat und die Redu-
zierung von Ausschuss. Um seine Produktion so effizient
wie moglich zu gestalten, hat das Unternehmen bereits
vor Jahren ein Lean Production System etabliert. ,In die-
sem Gesamtsystem spielt natlrlich die Effizienz des
Equipments — insbesondere der Mischer — eine groBe
Rolle”, erklart Andrea Contri, Chief Engineer bei TOVO
GOMMA. ,Hier sind Faktoren wie die Reduzierung der
Mischzyklen, die Thermoregulation und eine effiziente
ProzesslUberwachung wichtig. Geringe Umrist- und
Stillstandzeiten tragen ebenso zur Effizienz bei.”

Stellvertretend fur Airboss, einen der flihrenden Com-
pounder Nordamerikas, bringt Robert Dodd, Vorstands-
vorsitzender des Unternehmens, Effizienz auf die kurze,
knappe Formel: ,Effizienz in der Fertigung ist maximaler
Durchsatz in Gewicht pro Stunde. Effiziente Produkte sind
die mit dem besten Nutzenversprechen der Branche.”
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Die energetisch
iIdeale Mischerlinie

Um die Prozesskosten ihrer Kunden zu senken, arbeitet
die HF MIXING GROUP an der hocheffizienten Mischerlinie.
Dabei steht jedes Aggregat auf dem Pruifstand.

Die Steigerung der Energieeffizienz ist nicht nur flr unse-
re Kunden ein groBes Thema. Auch wir bei der HF MI-
XING GROUP stellen fortlaufend unsere Produktion und
unsere Prozesse auf den Effizienzprufstand. Seit Anfang
2015 fuhren wir ein systematisches Energie- und
Umweltmanagement nach DIN 50001 und DIN 14001.
Als Maschinenbauer, in dessen Marken-DNA das Thema
Nachhaltigkeit fest verankert ist, unterstitzen wir selbst-
verstandlich die Blue-Competence-Initiative des VDMA
und werden uns ums das RAL-Gutezeichen ,Effiziente
Energienutzung im verarbeitenden Gewerbe" bemihen,
sobald dieses etabliert ist. Anders als die vorhandenen
Zertifizierungen bewertet das RAL-Gtezeichen nicht nur
die Energieeffizienz der Prozesse, sondern auch die der
einzelnen Produkte.

Was wir aber vor allem tun, ist das, was wir schon immer
getan haben: unsere Kunden in ihren Vorhaben best-
moglich unterstitzen. In Bezug auf die Energieeffizienz
bedeutet dies konkret, dass wir auf Hochtouren daran
arbeiten, alle Aggregate einer Mischerlinie hinsichtlich
ihrer Energieeffizienz zu optimieren. Unser Ziel ist es, Mi-
scher zu bauen, die einen geringen Energieverbrauch
mit einem hohen Wirkungsgrad verbinden. Und daran
arbeiten wir nicht erst seit gestern.

Effizienzfaktor Antrieb

So haben wir in Bezug auf den Antrieb schon viel er-
reicht. Da der Antrieb des Mischers den Gesamtenergie-
bedarf des Mischprozesses sehr stark dominiert, be-
stimmt er mit seinem Wirkungsgrad maBgeblich die
Energieeinsparpotenziale an einer Mischerlinie. Wahrend
friher der Gleichstromantrieb (DC) der Standard fUr
Mischerlinien war, haben wir im letzten Jahrzehnt unsere
Mischer mit modernen Drehstromantrieben (AC) ausge-
stattet. In Kombination mit Frequenzumrichtern weisen
diese fur die spezifischen Anforderungen im Mischsaal
einen wesentlich gunstigeren Wirkungsgradverlauf auf.
Denn beim Mischen werden nur flr einen kurzen Zeit-
raum sehr hohe Leistungen benétigt, wahrend Uber lan-
ge Phasen des Prozesses nur geringe Leistungen vom
Motor abgefordert werden. Im Teillastbetrieb arbeitet der
AC-Motor deutlich energieeffizienter als sein alterer Bru-
der. Im Mittel kann bei dem Austausch Gleichstrom ge-
gen Drehstrom von einem Wirkungsgradzuwachs von
20 Prozent ausgegangen werden. Die Auswirkung auf
den Energieverbrauch ist betrachtlich:

Wahrend ein 320-Liter-Innenmischer mit DC-Motor in
der Reifenindustrie, der einen Durchsatz von 3 t/h leistet,

bei angenommenen 6.000 Betriebsstunden jahrlich 2,6
Mio. kWh benétigt, kann der Energieverbrauch bei ei-
nem mit AC-Motor ausgestatteten Innenmischer auf-
grund des Wirkungsgradzuwachses um 650.000 kWh
reduziert werden. In Euro ausgedrtckt, verringern sich
die Betriebskosten fur den Antrieb — bei einem Strom-
preis von 14 Cent/kWh und einer Durchschnittsleistung
von 900 kW — um 90.000 Eurol!

Um weitere Effizienzsteigerungen zu erreichen, haben
wir modulare Antriebssysteme untersucht. Diese arbei-
ten — je nach GréBe des Innenmischers — mit vier bis
sechs Motoren, welche Uber ein Spezialgetriebe die
Mischerrotoren antreiben. Da die Antriebe von Innen-
mischern in vielen Mischphasen im Teillastbereich betrie-
ben werden, arbeiten sie oft weit entfernt vom optimalen
Nennbetriebspunkt und entsprechend mit ungunstigen
Wirkungsgraden. Dieser Problematik wirken die zuséatz-
lichen Motoren entgegen: Durch deren Ab- und Zuschal-
tung wird gewahrleistet, dass die Motoren im optimalen
Wirkungsgradbereich betrieben werden. Dies optimiert
den Wirkungsgrad des Antriebs um weitere funf Prozent.
Auf den oben definierten 320-Liter-Mischer bezogen,
wlrde diese Wirkungsgradverbesserung eine weitere
Einsparung von etwa 16.000 Euro pro Jahr bedeuten.

Einsparpotenzial Stempel

Aber nicht nur am Hauptantrieb lassen sich Einsparungen
erzielen. Auch in allen anderen Aggregaten schlummert
energetisches Optimierungspotenzial. Zum Beispiel im
Stempel. Seit circa 15 Jahren verdrangen hydraulische
Stempeldruckeinrichtungen zunehmend die in der Ver-
gangenheit weit verbreiteten pneumatischen Systeme.
Sie sind nicht nur gerduscharmer, sondern erméglichen
auch eine wesentlich schnellere Stempelbewegung bei
gleichzeitig praziser und sicherer Positionssteuerung. So
gewahrleisten sie konstante Prozessbedingungen, wéh-
rend der pneumatisch betriebene Stempel aufgrund des
variierenden Druckniveaus Streuungen in der Mischungs-
qualitat hervorrufen kann.

Vergleicht man zunachst die Energie- und damit Kosten-
aufwendungen beider Systeme miteinander, liegt der hyd-
raulische Stempel klar vorne. Der Betrieb eines IM-320E-
Mischers mit hydraulischem Stempel weist bei identischer
Betriebsstundenanzahl um bis zu 70 Prozent verringerte
Betriebskosten auf — ein beachtliches Einsparpotenzial.
Ein 320-Liter-Innenmischer mit hydraulischem Stempel
bendtigt jahrlich eine halbe Million Kilowattstunden weni-
ger als ein mit pneumatischem Stempel ausgestatteter

©
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Innenmischer. In Euro ausgedrickt, verringern sich die
Betriebskosten flr den Stempel — bei einem Strompreis
von 14 Cent/kWh —um 70.000 Euro!

Der Einsatz hydraulischer Beschickungen bietet jedoch
viele weitere Vorteile. Mit iRAM, der intelligenten Stem-
pelregelung, bekommen Verfahrenstechniker und Inge-
nieure ein neues und interessantes Werkzeug zur Pro-
zessoptimierung an die Hand. Wurde friher nur
pneumatisch auf und ab gefahren, so lassen sich mit
iRAM zuvor definierte Wege abfahren. Mit dieser und vie-
len anderen interessanten Funktionen konnen unter-
schiedlichste verfahrenstechnische Reserven gehoben
werden. Vielféltige praktische Erfahrungen zeigen, dass
durch die Stempelwegregelung Reinigungsschritte einge-
spart und Zeiten fUr LUftschritte reduziert werden kdnnen.
Das Resultat: Mischzeitverkirzungen von bis zu 25 Pro-
zent. Auch hierdurch sind erhebliche Energiemengen ein-
sparbar. Hydraulische Beschickungseinrichtungen und
iRAM bieten neben den beschriebenen Energieeinspar-
potenzialen eine Vielzahl weiterer interessanter Mdg-
lichkeiten. Stempel ist eben nicht gleich Stempel.

Einfluss der Temperieraggregate

Blickt man in das Umfeld des Innenmischers, so sieht
man, dass auch Temperiergerate weiter energieeffizient
ausgefuhrt werden koénnen. Unter den Betriebsbedingun-
gen des Mischprozesses, der durch sich standig andern-
den Bedarf gekennzeichnet ist, erreichen die Pumpen der
Temperieraggregate nur sehr selten ihren optimalen Be-
triebspunkt. Dies bedeutet, dass die Pumpe bei ungere-

Doppelschneckenextruder CONVEX™.,

gelter Drehzahl wahrend des Temperierbetriebs immer mit
vollem Volumenstrom und dementsprechend mit voller
Leistung fahrt, obwohl nur ein Teil des Volumenstroms be-
noétigt wird. Ohne eine bedarfsabhangige Leistungsan-
passung bedeutet dies einen unndtig hohen Verbrauch an
Antriebsenergie und damit auch hdhere Betriebskosten.

Durch den Einsatz von frequenzgeregelten Pumpen
kann die Kihlung dem Prozess angepasst und koénnen
so weitere Energieeinsparungen erzielt werden. Tests
auf der Anlage im HF-Technikum haben gezeigt, dass
sich durch die Drehzahlregelung der Temperierungsein-
heiten die Pumpenleistung der drei TCU-Einheiten Rotor/
Mischkammer/Stempel um 50 bis 75 Prozent reduzieren
lasst. In Energiekosten ausgedriickt, sind das circa
8.000 Euro im Jahr.

AuBerdem liegt in einer gezielten Auslegung der Temperier-
aggregate ein erhebliches Einsparpotenzial. Hierzu muss
sowohl die Kennlinie des zu temperierenden Mischerbau-
teils (d. h. Druckverlust als Funktion des Durchflusses) als
auch diejenige des Temperiergerates (Durchfluss als Funk-
tion des zu Uberwindenden Gegendrucks) bekannt sein.
Erst bei einer ganzheitlichen Betrachtung beider Zusam-
menhange kdnnen nun Pumpen flir jeden Temperierkreis-
lauf ausgewahlt werden. Durch eine solche individuelle
Betrachtung der Mischerkreislaufe kann die Pumpen-
leistung in einem Kreislauf von vornherein um bis zu 30
Prozent reduziert werden.

Dank intensiver Untersuchungen an Temperiergeraten
mit herkdmmlichen Temperaturreglern konnte die HF-
Automation eine eigene Regler-Hardware und -Software

entwickeln, welche eine deutliche Verbesserung in der
Energieaufnahme zeigt. Entscheidend war auch hier die
Kenntnis des Zusammenwirkens von Mischerbauteilen
und dem Temperiergerat. Erst nach Analyse des gesam-
ten Streckenverhaltens konnten stabile Regelalgorithmen
entwickelt werden, wahrend konventionelle Temperierge-
rate oft um den Arbeitspunkt schwangen. Die neuen HF-
TCU-Controller ermdéglichen auch die direkte Regelung
der Temperatur der Mischkammern und nicht nur der
Wasser-Vorlauftemperatur. Sie sind bereits in der neusten
Generation von Temperiergeraten im Einsatz.

Doppelschneckenextruder

Bei den Nachfolgeaggregaten des Innenmischers im Un-
terland werden die installierten Antriebe ebenfalls betrach-
tet. Auch bei diesen Maschinen sind erhebliche Antriebs-
leistungen — beispielsweise von bis zu 300 kW bei einem
CONVEX™ 12 — installiert. Oftmals sind auch hier noch
alte Antriebskonzepte wie Gleichstrom- oder Hydraulik-
antriebe im Einsatz, welche in Bezug auf Effizienz in der
Regel noch erhebliche Optimierungspotenziale bieten.

Umfangreiche Vergleichstests im Feld haben aufgezeigt,
dass die Schneckengeometrie der Doppelschneckenext-
ruder einen erheblichen Einfluss auf deren Betriebsverhal-
ten hat. Generell fihrt die Konizitéat des Schneckendurch-
messers zu einer wesentlich hdheren Fdrderleistung im
Einzugs- gegentiber dem Austragsbereich der Schne-
cken. Die Mischung wird daher in erheblichem MalBe ,im
Kreis" (oder Rickstrom) vom vorderen zum hinteren Ext-
ruderbereich gefordert. Bei glinstiger Schneckengestal-
tung kann der Anteil dieser (fur die Funktion der Maschine)
unnotigen Ruckstromung erheblich vermindert und der
Energieverbrauch des Schneckenantriebs um bis zu
33 Prozent gesenkt werden.

Einsparpotenzial Staubabdichtung

Der Bereich der Staubabdichtungen eines Innenmischers
bietet nicht nur im Hinblick auf Energieeffizienz interes-
sante Einsparpotenziale. Die lastabhéngige Regelung
der Anpresskrafte von Staubabdichtungen bringt viele
weitere Vorteile mit sich.

Hier bietet die HF MIXING GROUP mit der in den letzten

Jahren entwickelten Regelung ,iXseal* ein zukunfts-

weisendes Konzept an, welches auf folgende Optimie-

rungspotenziale abzielt:

= Reduzierung von Schmierélverbrauchen

= Minimierung von Recyclingkosten

®m Verlangerung der Standzeiten von
Staubabdichtungen

m Entlastung des Hauptantriebes

Doch wie werden diese Verbesserungen im Bereich der
Staubabdichtung erreicht? Umfangreiche Untersuchun-
gen bei HF haben gezeigt, dass die Ringe der Staubab-
dichtung nicht in allen Prozessphasen mit vollem Druck
gegeneinander gepresst werden missen — wie das heute
der Fall ist. Diese intelligente Verringerung der hydrau-
lischen Anpresskrafte ermoglicht auBerdem die automa-
tische Reduzierung der Schmierdlzufuhr zwischen die
Ringe der Abdichtung. Durch diese zeitweise Abschal-
tung der Schmierdlzufuhr kénnen erhebliche Mengen an
Ol eingespart werden.

Ein Teil der flr den Betrieb bendtigten Schmierdle findet
nicht den Weg in die Mischkammer. Die austretenden
Ole missen aufgefangen und recycelt werden. Die hier
entstehenden Kosten Ubertreffen den Preis fur den Kauf
der jeweiligen Ole oftmals um ein Vielfaches. Die be-
schriebene Reduzierung der Ole minimiert daher auch
die Recycling-Aufwendungen und gestaltet den Betrieb
von Mischern umweltfreundlicher.

.iXseal“ reduziert die — wie oben beschrieben — mittlere

Flachenpressung zwischen rotierendem und feststehen-
dem Ring. Dies wirkt sich positiv auf die Standzeiten der
Abdichtung aus. Stillstandzeiten sowie die Haufigkeit
von Wartungsintervallen werden auf ein Minimum redu-
ziert. Die Abdichtungen eines Innenmischers sind bei
vereinfachter Betrachtung mit vier Scheibenbremsen
vergleichbar. Sind sie dauerhaft mit hohen Anpresskraf-
ten belastet, wirkt sich dieser Umstand auf die Leis-
tungsaufnahme des Hauptantriebes aus. Die intelligente
Reduzierung entlastet die Abdichtungen und damit den
Antrieb der Rotoren.

Unser Fazit: Durch eine ganzheitliche Betrachtung des
Mischprozesses sind hohe Einsparpotenziale erschlieB3-
bar. Eine umfassende Automatisierung des Gesamtsys-
tems Mischerlinie kann dartiber hinaus noch weitere Inef-
fizienzen beseitigen. Lastspitzen, die entstehen, wenn an
mehreren Linien besonders leistungsintensive Mischun-
gen gleichzeitig gefahren werden, kénnen mit einem
intelligenten Planungsalgorithmus schon im Vorfeld ver-
mieden werden. Weitere Potenziale zur Energieeinspa-
rung erdffnen sich den Mischsaalbetreibern, wenn eine
umfassende Erfassung und Dokumentation der Energie-
verbrauche aller Aggregate im Mischsaal im zentralen
Automatisierungssystem erfolgt. Dieser Weg wird von der
HF MIXING GROUP konsequent weiterverfolgt.
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Das beste Markenzeichen der Welt wacht
Uber der Zentrale in Clermont-Ferrand.

Umparken im Kopf

bei Michelin

Der zweitgroBte Reifenhersteller der Welt initiiert eine
Kulturrevolution, von der auch die HF MIXING GROUP
profitiert. Ein Besuch in Clermont-Ferrand.

Ein Unternehmen wie Michelin muss man nicht gro3 vor-
stellen. Seit mehr als einem Jahrhundert begleiten die Pro-
dukte des franzdsischen Konzerns das Leben der westli-
chen — und zunehmend auch das der restlichen — Welt:
Michelin-Karten, -Stadtplane, -Reisefuhrer und -Routen-
planer haben Generationen von Reisenden geleitet. Der
Guide Michelin gilt als das MaB der Dinge fur Kéche, Ho-
teliers und Gourmets. Das Michelin-Mannchen ist jedem
bekannt; im Jahr 2000 wurde es sogar zum besten
Markenzeichen aller Zeiten gekurt.

Und natdrlich ist da das Kerngeschaft, die Reifenher-
stellung. Mit 69 Produktionsstandorten in 18 sowie Ver-
kaufsniederlassungen in mehr als 170 Landern, 180
Millionen produzierten Reifen jahrlich und einem Umsatz
von 19,2 Mrd. Euro (2014) ist Michelin der zweitgroBte

Reifenhersteller der Welt, knapp hinter dem japanischen
Konkurrenten Bridgestone. Den Grundstein fur den Er-
folg legte Firmengriinder Edouard Michelin im Jahr
1891 mit der Erfindung des demontierbaren Luftreifens,
dem Vorgéangers aller heutigen Reifen. Innovativ ist das
Unternehmen bis heute geblieben. Viele technologische
Durchbriiche der Branche stammen aus dem Hause Mi-
chelin: das demontierbare Stahlrad (1913), der erste Nie-
derdruckreifen fir Pkw (1923), der Reifen mit einvulkani-
siertem Schlauch (1930), das Zickzack-Profil (1930), der
erste Stahlgurtelreifen mit Stahldréahten zur Verstarkung
des Pneus (1938), der erste Reifen mit Radialkarkasse
(1946), das Modell TRX, das erstmals Reifen und Felge
vereinte (1975), oder der rollwiderstandsarme ,griine”
Reifen (1992), um nur einen kleinen Einblick in die
Innovationsfreudigkeit des Unternehmens zu bieten.

HF MIXING @R
Mischerliniem fur

Neben seiner intensiven Forschung und Entwicklung ist
Michelin fUr seine starke Technik bekannt. Was diese
angeht, lieB3 sich der Konzern bisher ungerne etwas aus
der Hand nehmen: Eine Heerschar hauseigener Ingeni-
eure entwickelte und baute den GroBteil der bendtigten
Maschinen und Anlagen selbst. Das, was man nicht
inhouse entwickelte, wurde gegentber den Zulieferern
bis ins letzte Detail spezifiziert. Auch die bis ins Jahr
1907 zurlckreichende Geschéftsbeziehung zwischen
Michelin und der HF MIXING GROUP war von dieser
Kultur gepragt.

Kehrtwende im Einkauf

Doch das andert sich nun. Denn im Hause Michelin voll-
zieht sich eine kleine Kulturrevolution: Steigende Roh-
stoffkosten und Energiepreise sowie deutlich mehr Perso-
nal als der Wettbewerb hatten die Umsatzrendite zuletzt
immer mehr geschmalert. Eine zu Hilfe geholte Unter-
nehmensberatung nahm — neben dem Bereich Enginee-
ring — vor allem den industriellen Einkauf unter die Lupe
und machte mehrere Vorschlage zu dessen Optimierung.
So empfahlen die Berater dem Management, Technolo-
gien von auBen mehr Vertrauen entgegenzubringen
und eine Vielzahl der hauseigenen Maschinenentwick-
lungen und -produktionen durch Kaufe zu ersetzen.
Dabei sollten vermehrt auch schlisselfertige Produkte
der Hersteller in Betracht gezogen werden. Die Bera-
ter regten zudem an, der Michelin-Einkauf solle sein
Spezifikationsniveau Uberprifen, welches manchmal
unndtig hoch sei.

Erstaunlich schnell setzte der Einkauf bei Michelin die
Forderungen um — zumindest in der Zusammenarbeit
mit der HF MIXING GROUP: Im Februar 2014 erhielt HF
den Auftrag, zwei komplette Mischerlinien flr das neue
TIGAR-Reifenwerk im serbischen Pirot zu liefern —
schlusselfertig und inklusive aller erforderlichen Dienst-
leistungen wie Bauaufsicht, Terminierung, Koordination
der Gewerke vor Ort etc. Die einzige Vorgabe, die Michelin
HF ins Pflichtenheft schrieb, war die Anzahl an Reifen je
Reifentyp. Daraufhin validierte HF in ausfUhrlichen Ver-
suchsreihen die entsprechenden Mischzeiten fur jeden
Reifentyp im hauseigenen Technikum. AnschlieBend er-
folgte die Konzeptauslegung fur den gesamten TIGAR-
Mischsaal.

Bei HF war man fUr das Millionen-Euro-Projekt gewappnet,
hatte man doch gerade die Entwicklung vom reinen
Maschinenbauer zum Systemlieferanten erfolgreich
vollzogen. Ein gutes Jahr nach Auftragseingang wurde
geliefert, Ende 2015 war die Installation abgeschlossen.
Die Abnahme erfolgte Anfang 2016.

Maurice Biegale, HF-Vertriebsingenieur flir Michelin, nahm
dies zum Anlass, sich am Stammsitz des Unternehmens
in Clermont-Ferrand mit den Verantwortlichen zu treffen
und eine kleine Bilanz des TIGAR-Projektes wie auch
der neuen Form der Zusammenarbeit zu ziehen. Dass
gleich funf Michelin-Manager bereit waren, dies mit ihm
gemeinsam zu tun, zeigt, wie wichtig die Zulieferer fur
Michelin sind.

»,Das TIGAR-Projekt war flir uns Neu-
land. Es war der erste komplette
Mischsaal, den wir in unserer Unter-
nehmensgeschichte gekauft haben®,

sagt Stéphane E., im Bereich Konzernentwicklung
fr externe Lésungen zustandig.

»Bisher entwickelten wir solche Linien
immer selbst und kauften die einzelnen
Komponenten - wie beispielsweise die
Mischer-Bodies von HF - von unseren
Lieferanten zu. In ein solches Projekt
waren Teams aus mehreren Bereichen
bei uns involviert, vom Engineering
Uber den Einkauf bis hin zur Automation
und Maintenance.”
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»,Die Vorteile des neuen Vorgehens
liegen auf der Hand: Die Verantwortung
ist klar zugeteilt, fur uns fallt die
Ansprache und Koordination mehrerer
Zulieferer weg und wir schonen interne
Ressourcen®,

erklart sein Kollege Olivier D., Category Manager Einkauf.

»,Die HF MIXING GROUP war uns bisher
als Lieferant hochwertiger Technik
bekannt. Jetzt haben Sie mit dem Projekt
lhre Fahigkeit bewiesen, auch schlissel-
fertige Lé6sungen zu liefern und groB3e
Projekte zu managen. Unsere diesbe-
zuglichen Erfahrungen mit lhnen
ermutigen uns, mehr schlisselfertige
Lésungen zu kaufen. Aber der Erfolg
eines solchen Projektes hangt nicht
nur vom Lieferanten ab, sondern

auch von der Art der Mischung.
Deshalb haben wir uns zunachst auf
das Tier-3-Segment konzentriert.*”

»,Die Premiummischungen sind
anspruchsvoller®,

pflichtet Stéphane E. bei.

»Zwar wollen wir jetzt haufiger auf
schlusselfertige L6sungen setzen,
doch fur die Produktion von Ultra-
High-Performance-Reifen missen
wir meist viele Modifizierungen vor-
nehmen, so dass schlisselfertig
hier nicht sinnvoll ist.”

Pierre F. aus dem Engineering Department
sieht dennoch auch im Bereich der Premiummarke
Méoglichkeiten, die Prozesse zu verbessern:

»Wir missen in Zukunft enger mit den
Zulieferern zusammenarbeiten. Wo die
OEM-Standard-Ausristung genligt, gibt
es fur uns keinen Grund, Engineering-
Ressourcen zu verschwenden. Hier
mussen wir die richtige Balance
zwischen der Eigenproduktion und
OEM-L6ésungen finden. Ich denke, es
gibt auch einige Chancen, gemeinsam
Lésungen zu erarbeiten — bessere und
profitablere Lésungen als die, die auf
dem Markt verflgbar sind.*

»,Natlrlich missen sich schlusselfertige
Lésungen auch rechnen®,

gibt Olivier D. zu bedenken.

»Auf globaler Ebene gesehen, ware es
beispielsweise unwirtschaftlich, eine
Mischerlinie far Indonesien mit deut-
schen Arbeitskraften fir Installation
und Inbetriebnahme zu kaufen.*

Aber auch diese Situation kdnnte sich bald andern,
halt Maurice Biegale entgegen:

»Wir bei HF verfluigen bereits Gber ein
sehr gutes weltweites Service-Netzwerk.
Mit dem Projekt ,Service 2020° werden
wir dieses in den nachsten Jahren noch
deutlich ausbauen, so dass wir dann
auch solche Projekte fir unsere Kunden
wirtschaftlich gestalten kénnen.*

Clement M., der bei Michelin fir Methoden
und Prozesse zustandig ist, erklart:

»Neben schlisselfertigen Losungen
gibt es fir uns viele Quellen fir Mehr-
wert. Zum Beispiel gute Lésungen flr
Brownfield-Projekte, also flir bereits
existierende Werke, deren Prozesse
neuen Produkten angepasst werden
mussen. Die Produktzyklen werden
immer kurzer, Anforderungen und
Spezifikationen dndern sich immer
schneller. Hier missen wir jedes Mal
entscheiden, ob wir eine Losung vom
Markt kaufen oder selbst entwickeln.“

»Was das angeht, lassen sich sicher
auch Ansatze flir eine Zusammenarbeit
finden. SchlieBlich wissen wir jetzt, was
die HF MIXING GROUP kann“,

sagt Olivier D.

»vor dem TIGAR-Projekt war uns HF
eigentlich eher als Lieferant guter
Maschinentechnik bekannt. Nun wissen
wir, dass Sie auch Lésungen entwickeln
kénnen.

Maurice Biegale und seine Kollegen bei HF wirden sich
Uber eine Vertiefung der Zusammenarbeit freuen: ,Wir
setzen auf viele weitere gemeinsame und erfolgreiche
Jahre partnerschaftlicher Zusammenarbeit mit Michelin.”
Und noch etwas freut sie: Dass die rasche Umsetzung
der neuen Gesamtstrategie von Michelin sich offensicht-
lich bereits sehr positiv auf den Unternehmenserfolg
ausgewirkt hat: Die Ergebnisse fur das erste Halbjahr
2015 zeigten eine 13,3-prozentige Steigerung des Kon-
zernergebnisses gegenlber dem ersten Halbjahr des
Vorjahres!
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Zertifiziert
effizienter

Uberraschend kam das Audit-Ersuchen des franzo-
sischen Reifenherstellers Michelin nicht. Seit geraumer
Zeit widmen sich Hersteller vieler Branchen intensiv dem
Thema Zertifizierungen. Dabei geht es im weitesten Sinne
um Effizienz, Nachhaltigkeit und die Dokumentation aller
erdenklichen Vorgange im Unternehmen — Fragen der
Qualitat inbegriffen. Vor diesem komplexen Hintergrund
wurde der promovierte Verfahrenstechniker und HF-Qua-
litatsmanager Dr. Dieter Berkemeier mit der Projektverant-
wortung betraut. Neben einigen allgemeinen Fragen galt
es, die vier groBen Themenkomplexe Umwelt, Arbeits-
praktiken, faire Geschaftsbeziehungen und nachhaltige
Beschaffung wahrheitsgeméai anhand eines ausgekltigel-
ten Fragebogens zu beantworten. ,Als Unternehmen wa-
ren wir auf diese Art Fragen im Prinzip nicht vorbereitet,
gibt Berkemeier unumwunden zu.

Daflr hatte Michelin alles bestens vorbereitet und den
Dienstleister EcoVadis mit der Bewertung und Betreuung
der operativen Aufgabe beauftragt. Der Fragenkatalog lag
in der Cloud, ein Account fir HF war schon eingerichtet.
Nach einem ersten fllichtigen Blick war klar, dass HF viele
Anforderungen schon seit einigen Jahren wie gefordert
umsetzt. Warum? Weil sich diese Ablaufe bewahrt haben.
Weil sie effizient sind oder der Qualitat dienen. Nur doku-
mentiert wurde das meist nicht. Und genau das gehorte
zu den Kernelementen des Audits. Alles Suchen nach
eventuell vorhandenen Aufzeichnungen oder Unterlagen
half da nicht weiter.

Die Situation war so einfach wie banal: Was in der Ver-
gangenheit nicht festgehalten wurde, kann auch nicht
gefunden werden. Selbst die detaillierten Kenntnisse
langjahriger Mitarbeiter forderten keine verborgenen In-
formationen zutage.
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Unternehmerische
Gesamtverantwortung Gibernehmen

Akribische Vorbereitungen und grindliches Vorgehen
waren das Gebot der Stunde. Was das bedeutet, veran-
schaulicht ein Blick auf eine ganze Reihe prall gefuliter
Ordner in Berkemeiers Buro. Darin befinden sich Hinter-
grundinformationen, Normen und Regularien sowie Erlau-
terungen zu hunderten von Abkurzungen, die im Rahmen
des Zertifizierungsersuchens von Bedeutung waren. In
detaillierter und penibler Kleinarbeit haben sich die Mit-
arbeiter erforderliche Kenntnisse und das Wissen von
Grund auf erarbeitet. Positiver Effekt: Audits wie dieses
tragen maBgeblich dazu bei, dass Firmen wie HF eine
unternehmerische Gesamtverantwortung Ubernehmen
kénnen. Corporate Social Responsibility heiBt das in
Fachkreisen. Unter dem neudeutschen Begriff subsu-
miert man das unternenmerische Handeln am Markt,
Okologische Aspekte, die Beziehung zu Mitarbeitern (Ar-
beitsplatz) und den Austausch mit den relevanten An-
spruchs- bzw. Interessengruppen (Stakeholdern). Uber-
tragen auf den Fragenkatalog, den EcoVadis bereitgestellt
hat, lauten die Themenschwerpunkte Umwelt, Arbeits-
praktiken, faire Geschéftspraktiken und nachhaltige Be-
schaffung. Vornehmlich Konzerne der Automobilindustrie
und deren Zulieferbetriebe durchleuchten Dienstleister
und Unternehmen, die an der Wertschdpfungskette be-
teiligt sind, mit diesen oder ahnlichen Fragenkatalogen,
um gleichbleibende Standards in den vier Themenberei-
chen sicherzustellen. Die geforderte inhaltliche Tiefe geht
weit Uber die Sicherstellung von Qualitdt hinaus. So
musste die HF MIXING GROUP zum Beispiel beantwor-
ten, ob sie eine aktive Politik bezlglich der Arbeitsprakti-

Dieter Berkemeier =
Verfahrenstechniker und'HF-Qualitatsmanager

ken und Menschenrechte betreibt und MaBnahmen zur
Verhinderung von Diskriminierungen, Kinder- und
Zwangsarbeit ergriffen hat. ,Haben wir. Nattrlich!“, kon-
statiert Berkemeier mit Nachdruck. Dokumentiert sind
diese MaBnahmen unter anderem im Nachhaltigkeits-
bericht 2014 und in einem Verhaltenskodex, der die
Bereiche Ethik und Integritat regelt.

Viele weitere Dinge wurden in der Zwischenzeit ebenfalls
festgehalten — und werden seither kontinuierlich doku-
mentiert. Das betrifft zum Beispiel die Bereiche Gesund-

heitsmanagement und soziales Engagement von HF. Die
Fulle der erforderlichen Informationen Uberraschte selbst
altgediente HF-Mitarbeiter. Und so war schon nach kur-
zer Zeit Klar, dass es eines schlagkraftigen Teams be-
durfte, um die komplexe Aufgabe zu erflllen. Mit Larissa
Reineck, Sabrina Jahn, Nadina Massuard, Stefan Grof,
Dr. Harald Keuter und Dieter Berkemeier Ubernahmen
sechs Mitarbeiter die Aufgabe. Gemeinsam fUhrten sie
das Projekt zu einem erfolgreichen Abschluss. ,Mit un-
serem Ergebnis liegen wir im EcoVadis-Vergleich mit
anderen Suppliern in allen Kategorien in der Spitzen-
gruppe — im Bereich Umwelt sogar vorne®, stellt der Pro-
jektverantwortliche Berkemeier fest.

Energiemanagement als
zentraler Wettbewerbsbaustein

Die Kraftanstrengung hat sich gelohnt. ,Unter dem
Strich sind wir heute ein effektiveres Unternehmen ge-
worden®, zieht Berkemeier ein positives Fazit. Der
Wissensdurst von EcoVadis hat die Mannschaft mehr-
fach maximal herausgefordert. Zum Beispiel in der Ka-
tegorie Umwelt: Detaillierte Dokumentationen Uber die
CO,-Emissionen am Standort Freudenberg gab es -
aber nicht wie gefordert. Gleiches galt fir den Verbrauch
fossiler Energien. Die Verbrauche von Heizoél, Strom und
Gas waren selbstverstandlich bekannt. Doch die Tiicke
lauerte wie so oft in den Details. Niemand wusste exakt,
wo die Verbrduche genau anfallen. Das hat sich geén-
dert. Initiiert durch das Michelin-Audit kann HF das
heute sagen. Die Zertifizierung nach ISO 50001 doku-
mentiert die Veranderungen im Unternehmen. Ein
Energiemanagementsystem erfasst und bewertet die
energetischen Prozesse. Damit lassen sich Einspar-
potenziale aufspUren, die dann in konkrete MaBnahmen
munden, um den Energieverbrauch zu verringern. Die
Umsetzung der neuen Vorgaben wird heute so konse-
quent gehandhabt, dass kunftig sogar die Verbrauche
einzelner Heizkorper erfasst werden. In Kombination mit
einer nachhaltigen Starkung des Energiebewusstseins
der Mitarbeiter ist das Energiemanagement zu einem
zentralen Baustein geworden, um die Wettbewerbs-
fahigkeit weiter zu verbessern. Als flankierende MaB-
nahme hat HF die Nachhaltigkeit des Unternehmens mit
der Einfuhrung des Umweltmanagementsystems nach
ISO 14001 zur Prioritdt gemacht. Es verpflichtet zum
aktiven Umweltschutz, zur Schonung aktiver Ressour-
cen und zu kontinuierlichen Verbesserungsprozessen
nach dem Prinzip ,Planen — Ausflihren — Kontrollieren —
Optimieren® (Plan — Do — Check — Act).

Ruckblickend héatten die Beteiligten nicht erwartet, dass
sich die Audit-Auflagen in derart vielen Unternehmens-
bereichen auswirken wirden. Ein eindrickliches Beispiel
ist der Brandschutz: Seit dem 1. November 2014 ist

Thomas Wickler Brandschutzbeauftragter am Standort
Freudenberg. Ein Glicksfall. Als Hauptbrandmeister und
WehrfUhrer der Freiwiligen Feuerwehr der Freudenberger
Nachbargemeinde Friesenhagen konnte HF diese sicher-
heitsrelevante Position intern mit einem ausgewiesenen
Experten besetzen. Nicht zuletzt vor diesem Hintergrund
zeitigen die detaillierten Fragen von EcoVadis einen weite-
ren positiven Effekt: Die intensive Auseinandersetzung mit
dem eigenen Unternehmen — und vor allem mit den eige-
nen Mitarbeitern — férdert schlummernde Ressourcen zu-
tage. ,Dass wir mit Thomas Wickler einen Hauptbrand-
meister und Wehrleiter in unseren Reihen haben,
wussten nur wenige Mitarbeiter bei HF. Jetzt nutzen wir
die Expertise von Thomas Wickler und machen HF ein
Stlck effizienter — und sicherer”, fasst Berkemeier zu-
sammen. Mit Konsequenz hat der Hauptbrandmeister in
Diensten von HF den Brandschutz im Unternehmen seit-
her vorangetrieben. Neben brandschutztechnischen Si-
cherheitsunterweisungen fur alle Mitarbeiter hat Wickler
samtliche Feuerldscher Uberprift und alle Fluchtwege
kontrolliert. In Vorbereitung sind die Ausbildung von
Brandschutzhelfern und die Installation einer standort-
weiten Brandmeldeanlage. Beides soll noch im laufenden
Jahr realisiert werden.

Geregelt sind auch vermeintliche Selbstverstandlichkeiten.
Der Verhaltenskodex bezieht eine klare Position hinsicht-
lich fairer Geschaftspraktiken. Eindeutig abgelehnt werden
Korruption, Betrug, Geldwésche und andere wettbewerbs-
widrige Praktiken. Unter Schutz steht die Privatsphére
Einzelner ebenso wie die Daten von Verbrauchern und
Kunden. Interpretationsspielraume? Keine.

Wertschopfungskette
mit einheitlichen Standards

Die gesammelten Erfahrungen rund um das Thema Cor-
porate Social Responsibility (CSR) und insbesondere die
weitreichenden Auswirkungen der Michelin-Zertifizierung
sind nicht ohne Wirkung geblieben. Und so hat sich die
HF MIXING GROUP bereits im Geschaftsjahr 2015 ent-
schlossen, seine Lieferanten zu eigenen CSR-Aktivitaten
zu bewegen. Eine informelle Anfrage an die 50 umsatz-
starksten HF-Supplier sollte klaren, welche Aktivitaten in
den jeweiligen Unternehmen bereits umgesetzt und an
welchen Punkten gesetzliche Regelungen Ubertroffen
werden. Zurzeit werden die Antworten der Unternehmen
ausgewertet. FUr das laufende Jahr ist es beabsichtigt,
entsprechende Informationen von weiteren 200 Liefe-
ranten einzuholen. Ziel ist es, einheitliche Standards Uber
die gesamte Wertschopfungskette zu etablieren.
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Was ist Effizienz? Wer in hart umkampften Markten bestehen will, darf sich

keine Ineffizienzen in seiner Preiskalkulation leisten. Ver-
Um zu verstehen, was Effizienz flr unsere Kunden bedeu- luste oder Abfalle bedeuten Ineffizienzen. Daher ist die
tet, sollten wir zunachst eine Definition vornehmen, auf Minimierung von Verlusten oder Abféllen ein wichtiges
das Kunststoff-Compoundieren anwenden und schlieB- Ziel jedes Kunststoff-Compoundierers. Das Streben
lich einen gemeinsamen Nenner finden, auf den man sich nach Effizienz (oder die Vermeidung von Ineffizienzen) ist
verstandigen und an dem man sich orientieren kann. ein entscheidender Faktor fiir ein erfolgreiches Geschaft

mit der Kunststoff-Compoundierung.
Unter Effizienz versteht man die Fahigkeit, etwas mit ge-

L J
'f'i - ringstmoglichem Aufwand an Zeit und Mitteln zu erreichen.
= ¢, e . S , , ,Wir beriicksichtigen in unseren
LIS Im Fertigungskontext wird Effizienz Gblicherweise als die . ) .
‘q& von einer Maschine oder einem Motor geleistete Arbeit im Preiskalkulationsmodellen keine
’.' " Verhltnis zur eingesetzten Energie definiert. Man spricht Verlustfaktoren. Es ist daher
hier auch von Wirkungsgrad. wichtig, diese Verlustfaktoren
. . P
Wir halten die Definition des Beraters, Autors und Dozenten auf ein Minimum zu begrenzen'
Peter F. Drucker flr besonders einpragsam:
" o ) . s . .. .
ae <* _Effizienz bedeutet, die Wie lasst sich Eff|2|enz. in der
. [ ) o ) Kunststoff-Compoundierung erkennen,
_:.’i Dinge richtig zu tun. messen und verbessern?
K3
?. Wenn Effizienz in der Kunststoff-Compoundierung so
. o Effizienz ist in der Kunststoff-Compoundierung von groBer wichtig ist und wenn die Beseitigung von Ineffizienzen ein
Bedeutung. Und Effizienz ist die treibende Kraft hinter Schltssel fur ein erfolgreiches Geschéaft mit Compounds
FARREL POMINI. ist, dann sollte dieses Thema ganz offensichtlich auf der

Leitungsebene jedes Unternehmens angesiedelt sein.
Peter F. Drucker sagt hierzu: ,Wenn Sie es nicht messen
Warum ist Effizienz in den Bereichen kénnen, kénnen Sie es nicht managen.*

E FFI Z I E N Z Kunststoff-Compoundierung und Master-
| . .
batches so wichtig? Wie also lasst sich Effizienz in der Kunststoff-Compoun-

dierung erkennen, messen und verbessern? In den meis-
Hersteller von Kunststoff-Compounds oder Masterbatches ten Fallen werden die Kosten der Umwandlung betrachtet.

| N | ] | | 0} |
der SCh I ussel z u r Re nta bl I Itat kaufen Materialien in einer bestimmten Form ein, wandeln Diese sind bei unseren Kunden relativ ahnlich.

diese Materialien unter Einsatz ihrer Geschaftsprozesse

um und verkaufen sie dann in der umgewandelten Form. Die Umwandlungskosten berechnen sich
von Compoundern Ublicherweise werden Rohstoffe von groBen, leistungs- tblicherweise folgendermaBen:
starken globalen Lieferanten meist zu festgelegten Roh- u Energieverbrauch je produzierte Masse in kg
stoffpreisen eingekauft und in hart umkampften globalen ® Nutzungsgrad/ProduktionsausstoB/
Um dem Preis- und Qualitatsdruck standhalten zu kénnen, Mérkten verkauft, die besonders preis- und qualitats- Produktionstage
. . bewusst sind. Alle Hersteller sehen sich diesen Markt- u  Arbeitskosten je produzierte Masse in kg
mussen HerSte”er von KunStStOff_CompoundS Ihre Prozesse bedingungen ausgesetzt. Welchen Gewinn das jeweilige u  Anlagenbetriebskosten
SO effizient Wie mogIICh gesta|ten_ Unternehmen erzielt, hangt von den Kosten ab, die bei = Qualitat ab dem ersten Produktionsdurchlauf
der Umwandlung der Rohstoffe in ein verkaufsféhiges
Produkt anfallen. Mit anderen Worten: von der Effizienz Abgesehen von den Rohstoffen ist die Energie Ublicher-
des Umwandlungsprozesses. weise der groBte Kostenfaktor bei der Kunststoff-Com-

poundierung. Es Uberrascht daher nicht, dass der
Energieverbrauch (je kg) ein Schllisselmal der Effizienz

Eﬁizien% ist der Schltssel und dgr MaBstab flr sémtliche Mehrwerts. in den globalen Mérkter.] fir Kunststoff- ,Unser Gewinn héngt davon ab, igt. Der Energieverbrauch wird Ublicherweise als der Ener-
Geschéaftsprozesse, Produktionssysteme, Prozesse Compoundierung und Masterbatches eingesetzt werden. ) o ) . gieaufwand im Umwandlungsprozess gemessen. Der
und Produkte. FARREL POMINI hat im Gesprach mit FARREL POMINI fokussiert sich bei Produkten, Services wie effizient wir unsere Geschafts- Energieverbrauch ist daher unvermeidlich und leider
Kunden in allen maBgeblichen geografischen Markten und Ablaufen darauf, die Wettbewerbsfahigkeit und prozesse machen.” auch teuer. In einem unter Effizienzgesichtspunkten per-
untersucht, was Effizienz eigentlich flr die Kunden be- Rentabilitat seiner Kunden in ihren jeweiligen Segmenten fekten System ist ein fester Energieaufwand zur Vollen-
deutet und wie effiziente Losungen zur Gewinnung eines zu stérken. dung des Umwandlungsprozesses notwendig, und zwar

©
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basierend auf dem eingesetzten Prozess und den ein-
gesetzten Anlagen. Der Unterschied zwischen einem
perfekt effizienten System und dem tatsachlichen Sys-
tem ist das MaRB der Effizienz.

Produktionsrate und Nutzungsgrad sind demnach ein
wesentliches MaB fUr Effizienz. Die Produktionsrate ist
nicht nur von der GréBe der eingesetzten Maschinen ab-
hangig, sondern auch von der Art der Nutzung oder vom
Nutzungsgrad. Ausfallzeiten, WartungsmaBnahmen, De-
fekte und UmrUstzeiten beeintrachtigen den Nutzungs-
grad. Die Minimierung der Ausfallzeit ist daher ein wich-
tiges Ziel.

Anlagenbetriebskosten oder die Kosten zur Aufrecht-
erhaltung des Betriebs einer Anlage werden von den
Kosten der Anlagenwartung und der Produktionsguter
beeinflusst. Diese Kosten unterliegen wiederum der Zeit
zur Wartung der Produktionseinrichtungen und den
Kosten der Komponenten oder Ersatzteile fur die Auf-
rechterhaltung eines effizienten Betriebs der Anlage.

Eine auf Anhieb hohe Qualitat ist wichtig und wird in der
Preiskalkulation der meisten Unternehmen vorausgesetzt.
Das wohl Ineffizienteste ist es, einen Prozess wiederholen
zu mussen. Um Qualitat auf héchstem Niveau zu errei-
chen, sind Préazision, Prozessstabilitdét und menschliche
Faktoren besonders wichtig.

»Wir bericksichtigen in unseren
Preiskalkulationsmodellen nur die
ublichen Verlustfaktoren.“

Die Rolle der Effizienz in einer
Investitionsglterentscheidung

Die Effizienz kann die Rentabilitat eines Herstellers beein-
flussen, doch der groBte Kostenfaktor sind die fir den
Prozess bendtigten Rohstoffe. Folgerichtig haben die
Beschaffung der Rohstoffe und das tagtéagliche Manage-
ment der Logistikkette groBe Bedeutung. Normalerweise
ist der Transaktionszyklus oder die Vertragslaufzeit fur den
Einkauf von Rohstoffen recht kurz. Ein suboptimaler Ab-
schluss Uber eine Materiallieferung wird sich daher kurz-
fristig auf die Rentabilitat auswirken. Allerdings lasst sich
dieser Fehler ebenso kurzfristig wieder beheben. Bei der
Beschaffung von InvestitionsgUtern geht es um wesent-
lich gréBere Zeitraume und um die langfristige Rentabilitat.
Man sollte Uber den reinen Einkaufspreis hinausdenken,
die Kapitalrendite betrachten und die langfristigen Effi-
zienzen im Blick behalten.

,Der Rohstoffeinkauf bestimmt die
kurzfristigen Gewinne, wahrend die
langfristige Rentabilitat von den
Maschinen abhangt, die man betreibt.“

Produktionsfahigkeit und Konsistenz in der Produktion
sind grundlegende Faktoren. Viele Unternehmen wirden
keinen Kauf tatigen, ohne beispielsweise die Kapitalrendi-
te zu betrachten. Das gehort ganz einfach zur Bewertung
einer Entscheidung Uber Investitionsguter dazu. Welche
anderen Faktoren kénnten die Performance in wichtigen
Effizienzbereichen und damit die fortlaufende Rentabilitéat
beeinflussen?

Andere Faktoren, wie Vorlaufzeit, Zuverlassigkeit der
Maschine, Wartungsfreundlichkeit oder Verfugbarkeit von
Ersatzteilen, sind und bleiben fur die Bewertung wichtig.
Doch es gibt auch weniger offensichtliche oder greifbare
Faktoren, die von Bedeutung sind: Das Engagement von
Lieferanten, die Beteiligung an Prozessverbesserungen
und langfristige Entwicklungsanstrengungen. Herkdmm-
licherweise konzentrieren sich Investitionsguterhersteller
darauf, was sie kdnnen, und verkaufen das, was sie haben.
Wer auf lange Sicht Effizienzvorteile erzielen mochte, muss
wissen, in welche Richtung sich seine Kunden bewegen,
woran sie kinftig arbeiten werden und wie sich Effizienzen
ermitteln lassen. Kurz gesagt: Investitionsguterhersteller
mussen sich die Ziele ihrer Kunden zu eigen machen.

,Oft wollen uns die Hersteller das ver-
kaufen, was sie haben. Doch das ist
nicht unbedingt das, was wir benétigen.
Wichtig ist zu verstehen, in welche
Richtung sich die Kunden bewegen

und woran sie in Zukunft arbeiten.

Wie FARREL POMINI daran mitwirkt, die
Effizienz seiner Kunden zu steigern

Anhand von Kundenrtickmeldungen aus der Kunststoff-
Compoundierung lassen sich Aussagen dartber machen,
wie Investitionsguter die Effizienz eines Kunststoff-Com-
poundierungs-Prozesses beeinflussen und wie FARREL
POMINI letztlich dazu beitragt, die Effizienz seiner Kunden
zu steigern.

Der Energieverbrauch ist einer der wichtigen Faktoren.
Hier zeichnen sich die Durchlaufmischer von FARREL

POMINI durch Spitzenwerte aus. Die einzigartige Kon-
struktion des Mischelements (der Rotoren) sorgt bei dis-
persivem und distributivem Mischen fur hdchste Effizienz.
So erflllt oder Ubertrifft der Durchlaufmischer die Quali-
tatsziele Uber eine Mischlange von etwa 6:1 L/D. Dies
steht im Unterschied zu modernen Doppelschneckenex-
trudern mit L&ngen von 48 bis 56 L/D. Aufgrund der effizi-
enten Mischungen und der deutlich reduzierten L&nge
kann der Energieverbrauch im Vergleich mit einem ahn-
lichen Prozess unter Einsatz eines Doppelschnecken-
extruders um etwa 10 bis 15 Prozent gesenkt werden.

Nutzungsgrad, Ausfallzeit und
Wartungskosten

Dank der Mischeraustrittsklappe als zusatzliche Verarbei-
tungsvariable ist der Durchlaufmischer besonders flexibel.
Die meisten Anderungen an Formulierungen oder sogar
Compounds kénnen anhand von Variablen in der Steue-
rung vorgenommen werden, anstatt mechanische Ande-
rungen durchfihren zu mussen. Das erleichtert Umstel-
lungen, beseitigt Ausfallzeiten und erhoht die Nutzung.

Aufgrund groBerer Toleranzen und des Verzichts auf Me-
tallkontakt in der Mischkammer reduzieren sich Verschlei3
und Wartungsaufwand deutlich. Sollten die Rotoren ein-
mal gewechselt werden mussen, so ldsst sich das in
einem Zeitfenster von ein bis zwei Stunden erledigen.
Hierzu werden lediglich die Mischkomponenten als Bau-
gruppe gewechselt. Die Konstruktion der Mischrotoren
macht oft nur geringfligige Instandsetzungsarbeiten nétig,
um die Rotoren wieder in einen fast neuwertigen Zustand
zu versetzen. Das vermeidet Entsorgungsabfalle.

Alle Maschinen von FARREL POMINI sind jetzt mit der
EWAN-Remotefunktion ausgerUstet. Unsere Techniker

koénnen darUber den Betrieb und die Leistung der Ma-
schine beobachten. So lassen sich Probleme in der Pro-
duktion oder OptimierungsmaBnahmen in Echtzeit 16sen
bzw. durchfuhren. Die Prozessunterstitzung bleibt
ebenso wie die technische Unterstltzung ein zentraler
Dienst fur Kunden weltweit. Doch die Fahigkeit, einfache
oder Erstdiagnosen rund um die Uhr Uberall in der Welt
durchzufUhren, senkt das Risiko potenzieller Ausfalle der
Maschine deutlich.

Die Zukunft der Effizienz

Zunehmende Globalisierung, weniger Handelshemmnisse
und eine hohere Effizienz werden zu einem noch stér-
keren Wettbewerb der Lieferanten von Compounds und
Masterbatches fuhren. Der Trend zur Nachhaltigkeit wird
die Kosten der Ressourcen steigen lassen und der Zwang
zur Verbrauchssenkung wird die Ausschdpfung des Effizi-
enzpotenzials auf Makro- und Mikroebene vorantreiben.
Erfolgreiche Unternehmen werden sich in Zukunft keine
Abfélle mehr erlauben durfen. Der Mehrwert wird an der
Fahigkeit gemessen werden, innovativ zu sein und Effizi-
enzen zu identifizieren und zu optimieren. Die Logistikket-
ten werden von Partnern besetzt werden, die innovative
Wege zur unabhangigen Nutzung von Effizienzen und zur
gemeinsamen Erreichung optimaler Effizienzgrade erkun-
den und beschreiten.

Fur Hersteller von Investitionsgutern wird die Effizienz der
Produktion ein Mindeststandard sein und die Herstellung
hocheffizienter Maschinen eine Kernkompetenz. Zur Mit-
wirkung an den effizientesten und erfolgreichsten Logistik-
ketten wird FARREL POMINI seine BemUhungen um Effi-
zienz vorantreiben und somit in der Lage sein, am Erfolg
seiner Kunden mitzuwirken.
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EFFIZIENZ -

ein Prozess, kein Ziel

Mit zahlreichen MaBnahmen sorgt FARREL POMINI fur die
Effizienzsteigerung seiner Maschinen. Dadurch erhoht sich
auch die Effizienz der Kundenunternehmen.

FARREL POMINI versteht Effizienz
als fortlaufenden Prozess

Wir haben es uns zur Aufgabe gemacht, Maschinen zu
liefern, die unsere Kunden effizienter als ihre Mitbewerber
werden lassen. Selbstverstéandlich muss FARREL POMINI
hierzu selbst Uber geschaftliche Prozesse verflgen, die
eine effiziente Herstellung dieser Produkte und Services
ermdglichen.

Verbesserungen an Anlagen
und Montagelinien

2016 wird FARREL POMINI in ein neues, eigens errichte-
tes Werk am Sitz des Unternehmens in Ansonia, CT,
USA, ziehen. Mit diesem Neubau werden wir in der Lage

sein, einige wichtige Anderungen vorzunehmen, die zu
einer hoheren Effizienz samtlicher Geschaftsprozesse
beitragen.

Hauptziel ist es, alle Mitarbeiter an einem einzigen Stand-
ort zu konzentrieren und somit kurze Wege zu schaffen,
die die Kommunikation im Unternehmen verbessern — mit
entsprechenden Vorteilen fur Interaktion, Zusammen-
arbeit und Prozesse.

Der bevorstehende Umzug ist eine gute Gelegenheit, un-
sere Montagebereiche und Prozesse einer genauen Pri-
fung und Uberarbeitung zu unterziehen und diese genau-
estens auf die Anforderungen fUr die Herstellung von
Durchlaufmischern und Kompaktprozessoren auszurich-
ten. Die Montagehalle ist auf kurze Wege und minimale
Maschinenbewegungen ausgelegt. Dies ist ein wesent-

licher Effizienzfaktor. Ein externer Berater und ein interner
Mitarbeiter wurden Mitte 2015 damit beauftragt, ein opti-
males Layout flr eine effiziente Herstellung unserer Pro-
dukte im Sinne einer schlanken Produktion (Lean Manu-
facturing) zu erstellen. Der Montagebereich wird von
unseren Mitarbeitern vor der Integration in das neue Ge-
baudelayout getestet und auf Effizienz evaluiert werden.

Effizienz durch 3D-Konstruktion

Unter dem Druck von Kunden und Mitbewerbern stehen
Hersteller vor der Notwendigkeit, mehr Produkte mit ho-
herer Komplexitat zu entwickeln und sie schneller auf den
Markt zu bringen.

Durch den Einsatz moderner Software zur 3D-Modellie-
rung kann FARREL POMINI Konstruktionszeiten verk(r-
zen, Montageprobleme frihzeitig erkennen und die Inte-
gritdt der Konstruktionen besser analysieren. Diese
Software unterstlitzt auch die Entwicklung virtueller Pro-
totypen, mit denen wir mogliche Probleme ermitteln kon-
nen, noch bevor wir in physische Prototypen investieren.
3D-Modelle lassen sich gut visualisieren. Sie sind daher
auch fUr Nichttechniker besser verstandlich, was die effi-
ziente Zusammenarbeit zwischen den unternehmens-
eigenen Abteilungen sowie mit Kunden und anderen Part-
nern fordert. Moderne 3D-Software erzeugt automatisch
hochgenaue 2D-Zeichnungen samt einer umfassenden
Stiickliste, Ubersichtlicher isometrischer Ansichten und
Explosionsdarstellungen. Die 3D-Modelle lassen sich an
die computergestitzte Fertigung (CAM) Ubergeben, ver-
ringern dort die Vorlaufzeiten und erhdhen die Genauig-
keit und Qualitat. Dadurch ist FARREL POMINI noch bes-
ser in der Lage, die Kundenerwartungen zu erflllen und
zu Ubertreffen. In den letzten beiden Jahren hat FARREL
POMINI drei von Grund auf neue Maschinen komplett in
3D entwickelt. Dabei sind praktisch keine Fehler bei den
Teilen oder in der Montage aufgetreten. Ohne den Einsatz
einer effizienten 3D-Modellierungssoftware wére es nicht
moglich gewesen, diese Maschinen innerhalb des ge-
planten Zeit- und Kostenrahmens zu entwickeln.

Standardisierung

Zur Reduzierung der Vorlaufzeit und zur Maximierung der
Lieferfahigkeit an bestehende Kunden unterzog FARREL
POMINI die Konstruktion der Kompaktprozessoren einer
genauen Prufung mit Blick auf eine Standardisierung der

Maschinenkomponenten. Hierbei sollte nicht die Fahigkeit
beeintrachtigt werden, individuelle Konfigurationen nach
Kundenwunsch zu liefern. In Zusammenarbeit mit maf-
geblichen Lieferanten konnten Antriebe, Motoren und Ma-
schinenrahmen unabhangig davon standardisiert werden,
wo in der Welt die Maschine aufgestellt wird und mit wel-
cher Spannung sie betrieben wird. Die Standardisierung
ermoglichte die Entwicklung standardisierter Rahmen,
Motoren und Antriebe flr diese Produktreihe, was die er-
forderlichen Konstruktions- und Vorlaufzeiten verringerte.
Durch eine gemeinsame Bevorratungspolitik kénnen wir
zudem die Verfugbarkeit wichtiger Ersatzteile fUr unsere
Kunden unterstutzen.

Bevorratungspolitik

Nach eingehender Prifung der Ersatzteilanforderungen
unserer Kunden war es mdglich, einen genaueren Ab-
gleich der Nachfrage mit der Bevorratung durchzuflihren
und die Vorlaufzeiten auch fir groBe Teile oder Baugrup-
pen zu minimieren. Mittlerweile kennzeichnet FARREL
POMINI empfohlene Ersatzteile nach zwei Kategorien:
,Beim Kunden zu bevorraten“ und ,Stets am Lager”. So
werden eine doppelte Bevorratung oder — was noch
schlechter ist — ein Lieferengpass vermieden.

Verbesserungen bei Forschung
und Entwicklung

Auch in der Forschung und Entwicklung kommt es auf
effiziente Prozesse an. Nur so kdnnen die Verbesserun-
gen vorangebracht werden, die bei Produkten und Dienst-
leistungen einen Mehrwert schaffen und auch dem Kun-
den einen Effizienzgewinn ermdglichen. Das Tempo des
Fortschritts nimmt kontinuierlich zu. Daher ist es unver-
zichtbar, auch kinftige Anforderungen erfullen zu kénnen.
Zur Effizienzsteigerung in Forschung und Entwicklung ha-
ben wir unser bisheriges Konzept um 180 Grad gedreht.
In unseren Augen ein richtiger Schritt. Der Forschungs-
und Entwicklungsprozess beruht nun auf Kunden-Feed-
back oder auf ermittelten Problemen. Zudem wird die
Mitwirkung an gemeinsamen Forschungs- und Entwick-
lungsprojekten in Zukunft eher der Regelfall sein. Anstatt
etwas zu entwickeln und dann den Markt mehr oder we-
niger erfolgreich von dessen Nutzen zu Uberzeugen, ist es
deutlich effizienter, Entwicklungen voranzutreiben, die
dem Kunden einen Mehrwert verschaffen und seine
Probleme l6sen.




(@5 MIXING TOGETHER | MIXING Applications

Der neue CONVEX™

Zahlreiche Weiterentwicklungen haben die Standardmaschine
fir Grundmischungslinien noch besser gemacht.

Was den Energieverbrauch, den Einsatz von Personal, die
Arbeits- und Prozesssicherheit angeht, ist der konische
Doppelschneckenextruder CONVEX™ unbestritten die ef-
fizienteste Maschine zur Austragung von Gummimischun-
gen aus einem Innenmischer und deren Zufiihrung zu den
Batch-Off-Anlagen. Seine kompakte Bauweise mit Einzel-
antrieben, die geklhlten Schnecken, seine Robustheit
sowie ein vollhydraulischer Kalander machen ihn zu einer

vielseitig verwendbaren und zuverldssigen Maschine, die
durch hohe Durchsatzleistungen beeindruckt — bei sehr
guter Temperaturkontrolle und exzellentem Selbstreini-
gungsverhalten. Die einzigartigen Charakteristika des
CONVEX™ garantieren Qualitats- und Leistungssteige-
rungen von Mischerlinien, so dass es nicht verwundert,
dass er in der Reifenindustrie in Europa seit Jahren der
Standard ist.

Fit fir mehr Anwendungen

Die jungsten Weiterentwicklungen machen ihn nun auch
flr andere Player und Méarkte der technischen Gummi-
warenindustrie interessant. Denn die Entwickler bei
Pomini Rubber & Plastics haben den CONVEX™ um
einige neue Funktionen erweitert, die den Einsatz von
sensiblen Rohstoffen und einen schnellen und sicheren
Farbwechsel zulassen. So ermdglicht das neue Screw
Inspection System ein schnelles und automatisch an-
getriebenes Offnen des Extruders, um beim Wechseln
auf sehr kritische Mischungen jegliche Verunreinigung
ausschlieBen zu kénnen. Das System gestattet zudem
eine sehr schnelle und einfache Inspektion und War-
tung des Extruders.

Weiterhin haben die Ingenieure ein modulares Antriebs-
konzept entwickelt, welches unterschiedlichen Anspruchs-
niveaus gerecht wird. Der Kunde kann nun zwischen
verschiedenen Antrieben wahlen.

Moglich sind folgende Varianten:

= Vier identische Antriebe (Motor + Getriebe) fiir
die beiden Schnecken und die beiden Walzen.
Vorteil: vereinfachte Ersatzteilvorhaltung.

m Jeweils zwei identische Antriebe fiir Schnecken
und Walzen, mit jeweils optimierter Antriebsleis-
tung flr Extruder und Kalander.

Vorteil: kostenglinstiger und energieeffizienter.

® Nur eine Antriebseinheit fir den Extruder und
zwei fiir den Kalander.

Vorteil: kostenglinstiger und einfacher.

= Jeweils nur eine Antriebseinheit fiir Extruder
und Kalander.

Vorteil: geringste Kosten bei voller Funktionalitat —
mit Ausnahme der Méglichkeit, den Kalander mit
Friktion zwischen dem Walzenpaar zu betreiben.

Auch die TemperaturfUhrung haben die italienischen
Kollegen optimiert: Die ohnehin bereits hocheffiziente
Temperierung von Extrudergehause und Extruderschne-
cken wurde erganzt durch eine optionale Schnecken-
gangtemperierung (Srew flight cooling). Selbst bei Maxi-
malaustragsleistungen kommt es somit nur zu einem
sehr geringen Temperaturanstieg.

Zudem minimieren die sogenannten ASMA Cool Walzen
mit Hilfe einer Kombination aus exzellenter Oberflachen-
temperierung und einer besonderen Oberflachenbe-
schaffenheit die Anhaftungsproblematik von klebrigen
Mischungen.

Gesteigerte Effizienz

DarUber hinaus konnten die Entwickler Uber ausgefeilte
Schneckengeometrien und ein optimiertes Extruder-
design auch die Leistungsfahigkeit des CONVEX™ er-
heblich steigern. Nun kdnnen kleinere BaugroBen mit
hoheren Effizienzen ausgestattet werden, so dass die
Austragsleistung um bis zu 50 Prozent erhoht wird — mit
dem groBen Vorteil fir den Kunden, dass es oftmals
maoglich ist, kleinere Anlagen einzusetzen, die nicht nur
in der Anschaffung gunstiger sind, sondern auch eine
Reduzierung des Energiebedarfs mit sich bringen.

Dazu ein Beispiel: Grundsétzlich wird die GroBe des
Extruders gemaR den Dimensionen der Auslassklappe
des darlber installierten Mischers ausgewahlt, damit
der Batch beim Heruntergleiten nicht eingeschnuirt wird
und somit hangen bleibt. Der CONVEX™ 7 ist flr dieses
Beispiel bezlglich der Dimension ausreichend. Hinsicht-
lich des Durchsatzes aber ist er lediglich bei langeren
Mischzeiten (und somit kleineren Durchséatzen) wie bei-
spielsweise bei Masterbatchen die geeignete Maschine.
Werden Fertigmischungen mit sehr kurzen Mischzeiten
produziert, ist der CONVEX™ 7 jedoch ungeeignet. Die
meisten Kunden installieren in diesem Fall einen
CONVEX™ 12. Mit den Neuentwicklungen wird fUr sie
jetzt der CONVEX™ 10 interessant, der bezlglich der
AuBenabmessungen dem 7er entspricht, dessen Durch-
satzleistung dem CONVEX™ 12 nahekommt und der
deutlich gunstiger ist als dieser.

Fazit: Aufgrund der neuen Funktionen ist der CONVEX™
nicht nur far mehr Anwendungen interessant. Er wird
nun kostengunstiger und daher noch attraktiver, ohne
seine Vorteile einzubtBen.




@ MIXING TOGETHER | MIXING Career

Unternehmensentwicklung

Vor dem Hintergrund demografischer Veranderungen hat die
HF MIXING GROUP eine Employer-Branding-Strategie entwickelt.

Keine Frage: Vor dem Hintergrund des demografischen
Wandels verandert sich der Arbeitsmarkt in Deutschland
rasant. Experten sprechen von einer Umkehr traditioneller
Verhéltnisse. Der klassische Arbeitgebermarkt mutiert zum
Arbeitnehmermarkt — mit allen daraus resultierenden Kon-
sequenzen. Viele Unternehmen stehen dieser Entwicklung
ganzlich unvorbereitet gegentber. Die Verwunderung ist
groB3, dass sich die sogenannten Goldfisch-Checks epide-
mieartig Uber das Bundesgebiet ausbreiten und auf dem
besten Weg sind, umgekehrte Verhaltnisse in der klas-
sischen Beziehung zwischen Arbeitnehmer und Bewerber
zu etablieren. Bei diesen Meetings treffen Unternehmen
auf junge Nachwuchskrafte — und mussen dabei intensiv
und nachhaltig um die Gunst der Bewerber buhlen.

Phanomene wie diese betreffen zurzeit vor allem die Bal-
lungsgebiete. Dennoch verdeutlichen sie eine fortschrei-
tende Entwicklung: Die Zeiten eines Uberangebots an
qualifizierten Fachkréaften sind vorbei. Schon seit gerau-
mer Zeit. Nach Angaben des Instituts der deutschen
Wirtschaft hatten bereits im Jahr 2010 rund 54 Prozent
der Unternehmen Muhe, geeignete Nachwuchskrafte zu
finden. GréBere Unternehmen sind von dieser einschnei-
denden Entwicklung stérker betroffen als kleinere Betrie-
be mit mittelstdndischen Strukturen. Ahnlich stellt sich
die Situation im Bereich des qualifizierten Personals dar.
Auch hier ist die Situation alles andere als befriedigend
fur die Unternehmen. Vielfach sind Fachkréafte schlicht
und einfach nicht verflgbar.

Demografisch bedingte
UmsatzeinbuBen sind Alltag

Dem Mittelstandsbarometer 2015 der Wirtschaftspri-
fungsgesellschaft Ernst & Young (EY) zufolge sehen 52
Prozent der Unternehmen die Entwicklung des eigenen
Unternehmens durch den Fachkraftemangel sogar be-
droht. UmsatzeinbuBen gehodren fir 51 Prozent der be-
fragten Unternehmen zum Alltag. EY beziffert die Einbu-
Ben aufgrund des fehlenden Fachpersonals in Deutschland
auf 36,5 Milliarden Euro. ,Der Fachkraftemangel hat be-
reits dramatische Auswirkungen auf die deutschen Un-
ternehmen. Um qualifizierte Mitarbeiter an Bord zu holen,
muss sich der deutsche Mittelstand immer mehr an-
strengen®, schreibt Peter Englisch, Partner bei EY, den
deutschen Mittelstandlern unmissverstandlich und sehr
eindringlich ins Lastenheft.

,Die Auswirkungen des demografischen Wandels in
Deutschland machen nattrlich auch vor der HF MIXING
GROUP nicht halt”, weiB Larissa Reineck, Personalrefe-
rentin bei HF. Die Suche junger Schulabgénger nach ei-
ner qualifizierten und zukunftssicheren Ausbildungsstelle
sorgte vor nicht allzu langer Zeit dafir, dass sich die
Bewerbungen auf den Schreibtischen der Personal-
abteilung stapelten. Das hat sich grundlegend verandert.
LWir sind langst dazu Ubergegangen, aktiv um junge
Nachwuchskréafte zu werben®, schildert Larissa Reineck
die Veranderungen mit Blick auf die zurlckliegenden

Jahre. Dass es sich dabei nicht um eine Zeiterscheinung
mit Verfallsdatum handelt, verdeutlicht ein Blick auf die
demografische Standortbestimmung am Beispiel Siegen.
Horst Fischer, der Demografiebeauftragte der Stadt Sie-
gen, bezifferte den Schrumpfungsprozess der Stadt im
Rahmen des Workshops ,Zukunftsfragen zum demo-
grafischen Wandel* im Oktober 2008 fUr den Zeitraum
von 1996 bis 2008 mit 6.000 Einwohnern. Gleichzeitig
prognostizierte er eine Einwohnerzahl von 88.600 fUr
das Jahr 2024 (vgl.: Am 31.12.2014 hatte Siegen
100.325 Einwohner, am 31.12.1990 noch 109.174). Die
Altersgruppe der 20- bis 24-Jahrigen nimmt den Be-
rechnungen zufolge bis 2024 besonders stark ab — um
45 Prozent. Tritt diese Entwicklung wie prognostiziert ein,
dann ist das ein Szenario, das den Fortbestand vieler
Unternehmen bedroht.

Sichere Perspektiven fiir die Zukunft

Angesichts dieser Zahlen nimmt sich die Entwicklung ei-
ner Employer-Branding-Strategie, wie sie die HF MIXING
GROUP im Jahr 2015 verabschiedet hat, als folgerichtige
und konsequente MaBnahme zur nachhaltigen Zukunfts-
sicherung aus. ,Ziel ist es, die Attraktivitat der HF MIXING
GROUP als Arbeitgeber starker herauszuarbeiten”, kon-
kretisiert die Personalreferentin die Marschrichtung der
Employer-Branding-Strategie von HF. Demnach sollen
kinftig Eckpunkte wie die Internationalitét bei gleichzeiti-
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ger regionaler Verbundenheit auf der Basis einer werteba-
sierten FUhrung herausgearbeitet werden. Und in der Tat:
HF bietet seinen Beschéaftigten neben guten und modern
ausgestatteten Arbeitsplatzen auch eine sichere Perspek-
tive fUr die Zukunft. ,Das schliet Uberdurchschnittliche
Sozialleistungen und ein funktionierendes Gesundheits-
management mit eigenem Fitness-Studio, Physiotherapie
und vielen weiteren Angeboten ausdricklich mit ein®,
weif3 die Mitarbeiterin der Personalabteilung.

Die Wirkungsrichtung der Employer-Branding-Strategie
zeigt gleichermaBBen nach innen und nach auBen. Eine
glaubwrdige, unverwechselbare Arbeitgebermarke zei-
tigt ihre Wirkung nicht nur bei den Stakeholder-Gruppen,
sondern besitzt das Potenzial, die Mitarbeiterfluktuation
einzuschranken und nachhaltig vor der Abwanderung
von Leistungstragern zu schitzen. DarUber hinaus fuhrt
die Positionierungsstrategie dazu, Mitarbeiter und FUh-
rungskrafte auf die Ziele des Unternehmens auszurich-
ten und die Identifikation zu starken. Hinsichtlich der
wichtigen Aufgabe des Recruitings wirken scharfe Kon-
turen potenzieller Arbeitgeber wie Magneten auf poten-
zielle Bewerber. Der kurzfristig hohere Aufwand fur HF,
hervorgerufen durch die kommunikativen Notwendigkei-
ten, die Employer-Branding-Strategie zu etablieren, durf-
te sich recht bald reduzieren. Zu erwarten ist, dass der
Aufwand fur Anwerbeaktivitdten nach einer intensiven
Startphase leicht zurlickgefahren werden kann.

Regionale Aktivitat
fur internationale Erfolge

Als flankierende MaBnahmen zur Herausbildung einer
starken Arbeitgebermarke sind zum Beispiel regional
wirksame Aktivitaten zu verstehen. So hat HF mit den
Ausbildungstagen in Freudenberg (siehe Kasten rechts)
eine Gelegenheit geschaffen, mit potenziellen Bewer-
bern frihzeitig in einen intensiven Kontakt zu treten. Das
Konzept sieht zum Beispiel vor, Schiler aus Freuden-
berg, Niederndorf, Siegen und Betzdorf tber die HF MI-
XING GROUP und die Ausbildungsmaoglichkeiten inklusi-
ve anschlieBender Karrierechancen zu informieren. Ziel
der Aktion ist es, die HF MIXING GROUP als attraktiven
Arbeitgeber zu préasentieren — und Leistungen sowie Er-
wartungen klar zu formulieren. Als MaBnahme einer
nachhaltigen Standortsicherung verfolgt auch das Spon-
soring des Odrtlichen FuBballvereins ein &hnliches Ziel.
Seit August 2015 tragt die Spielstatte von Fortuna Freu-
denberg den Namen HF Arena. Das lokale Engagement
knUpft damit Kontakte zu mehr als 250 Kindern und
Jugendlichen (siche MIXING Culture, Seite 54) und ist
damit ein idealer Multiplikator, um die Attraktivitat der
HF MIXING GROUP auch auf einer direkt zu erlebenden
Ebene zu kommunizieren. Flagge fir den Standort hat

HF auch beim GroBen Preis von Freudenberg gezeigt.
Die HF MIXING GROUP unterstttzt die Organisatoren
der lokalen Initiative ,Wir fUr Freudenberg“ bei den Be-
muUhungen zur Starkung des Standorts und schickte
sogar einen eigenen Rennstall an den Start. Unter dem
Motto ,Die Mischung macht’s* realisierte das Team mit
dem vielsagenden Namen ,,6b auf Radern® einen rasan-
ten Feuerflitzer (siehe MIXING News, Seite 53).

Zwei Ausbildungstage
in Freudenberg

Rund 40 Schulerinnen und Schler informierten
sich Mitte Juni 2015 am ersten von zwei Ausbil-
dungstagen Uber die drei kaufmannischen und
sechs technischen Ausbildungsberufe bei HF. Als
Ansprechpartner standen ,echte“ Auszubildende
den Interessenten Rede und Antwort. Im An-
schluss fluhrten Mitarbeiter die Jugendlichen aus
den Schulen der Umgebung durch das gesamte
Unternehmen. Hier galt es, gut aufzupassen,
denn: Am Ende des Tages konnte jeder Schler
an einem HF-Quiz teilnehmen, bei dem es zehn
coole Bluetooth-Lautsprecher zu gewinnen gab.
Am zweiten Tag 6ffnete HF seine Tore fir Besu-
cher. Knapp 250 junge Leute - teilweise in Beglei-
tung der Eltern — waren gekommen, um sich
selbst einen Eindruck von HF zu verschaffen. Da-
bei durfte ein Besuch des Technical Centers natur-
lich nicht fehlen. Uberrascht zeigten sich die Gas-
te vom unternehmenseigenen Fitness-Studio. Das
hatten die jugendlichen Besucher so nicht erwar-
tet. Nach Abschluss der Ausbildungstage zog das
HF-Team ein positives Fazit. Die Verantwortlichen
freuten sich Uber den groBen Zuspruch und das
positive Feedback der Besucher, das sich ein-
drucksvoll an den zahlreichen Bewerbungen in
den darauffolgenden Tagen ablesen lieB3.
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Entwicklung des effizien-
testen Mischprozesses

Parameteranderungen bei Rohmaterial erfordern eine

Anpassung des Mischprozesses.

Die Anforderungen an Mischungsqualitdten steigen
stetig weiter an. Dies drlickt sich auch in dem Reifenla-
bel der Europdischen Union und den ab 2020 gelten-
den héheren Anforderungen fur Reifenmischungen aus.

Im Zuge dieser Entwicklung bringen Rohstoffhersteller
neue Materialien auf den Markt, die oftmals groBere An-
forderungen an Rezeptur und Mischprozess stellen. Da-
durch werden sowohl die Gestaltung von Rezepturen als
auch die Mischprozesse komplexer. Zur Optimierung
von Produkten wird es daher sinnvoll sein, die gesamte
Prozesskette zu betrachten und Rohstoffhersteller, Ver-
arbeiter und Kunden an einen Tisch zu bringen.

Neue Materialien kdnnen beispielsweise eine exaktere
Abstimmung des Mischprozesses erfordern. Ein solcher
neuer beziehungsweise weiterentwickelter Fullstoff wur-
de von einem bekannten RuBhersteller auf den Markt
gebracht. Dabei handelt es sich um einen weiterentwi-
ckelten Typ des hochaktiven Ruf3 N134, wie er z.B. in
Laufflachenmischungen fur LKW eingesetzt wird, wo die
Abriebbestandigkeit und somit die Laufleistung der Reifen
eine herausragende Bedeutung einnimmt. Hochaktive
RuBe wie der N134 werden hierbei eine immer wichtigere
Rolle spielen.

Eine zentrale Frage bei hochaktiven RuBen ist deren Di-
spersionsfahigkeit. Durch den strukturellen Aufbau der
RuBe hinsichtlich Oberflache und Struktur sind sie in
der Regel schwierig zu dispergieren. Dabei bereiten
insbesondere die kleinen Partikel am unteren Ende der
PartikelgréBenverteilung wegen ihrer hohen spezifischen
Oberflache Schwierigkeiten, da sie beim Mischen zu
Agglomeratbildung neigen. Die groBen Partikel am obe-
ren Ende der Verteilung sind bekanntermalBen ebenfalls
problematisch.

Bild 1 zeigt schematisch die Haufigkeitsverteilung eines
solchen Materials.

Wenn modifizierte Rohstoffe mit angepasstem Eigen-
schaftsprofil auf den Markt kommen, dann werden sie
oftmals ohne Anpassung des Mischprozesses in beste-
henden Rezepturen substituiert und getestet. Dies kann
dazu flhren, dass die besseren Eigenschaften des neuen
und modifizierten Rohstoffs nicht oder nur teilweise nutzbar
werden. Somit kann es ratsam sein, den Mischprozess hin-
sichtlich einer notwendigen Anpassung zu analysieren.

Das bestmdgliche Eigenschaftsprofil einer Mischung
lasst sich bekanntermaBen mit dem richtigen Mischpro-
zess erzeugen. Wichtige Prozessparameter sind die Zu-
gabereihenfolge von Rezepturbestandteilen, optimale
Prozessparameter in einzelnen Mischphasen wie die Full-
stoffeinarbeitung in Form von geeigneten Drehzahlen,
Uberrollungen, Stempeldriicken und Fiillfaktoren, um nur
einige zu nennen.

Uber eine Mischprozessanalyse soll im Folgenden be-
richtet werden. Mit einer SBR-Modellrezeptur sollte fur
einen Standard-N134 und einen modifizierten Typ ge-
zeigt werden, welche Maschinenparameter sich beim
Mischprozess signifikant auswirken. Auch der Knetertyp
wurde variiert.

Es wurde ein dreistufiger Prozess, bestehend aus Grund-
mischungen, Remill- und Fertigmischungen ausgewanhlt.
Bei den im ,Upside-down*“-Verfahren hergestellten Grund-
mischungen wurden Fullgrad und Drehzahl variiert, da
diese Parameter in groBem MaBe die Mischungs- bzw.
Dispersionsqualitat flr eine gegebene Rezeptur beein-
flussen. Die Mischungen sind auf funf Liter groBen Labor-
mischern mit tangierender und ineinandergreifender Bauart
hergestellt worden. Das Ziel war letztlich, eine mdglichst
optimale Dispersionsglte der Mischung zu erzeugen.
Insgesamt entstand auf diese Weise ein Versuchspro-
gramm aus circa 450 Mischungen. Die Versuche haben
eine Reihe von neuen Erkenntnissen geliefert und auch
Bekanntes nochmals eindrucksvoll bestatigt. Die heraus-
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Bild 1: schematische PartikelgréBenverteilung eines hochaktiven RuBes.

ragende Bedeutung des richtigen Fullgrades, welcher flr
die jeweilige Rezeptur und fur den verwendeten Rotortyp
im Kneter entwickelt werden muss, konnte nochmals klar
gezeigt werden. FUr jeden Rotortyp und fur jede gewahite
Drehzahl nimmt die Dispersionsqualitét, ausgehend vom
optimalen Fuligrad, signifikant ab, wie dies Bild 2 fur den
Fall des Standard-N134 zeigt.
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Die Rotordrehzahl selbst zeigte ebenfalls einen groBen
Einfluss auf das Mischergebnis, wie auch erwartet
werden konnte. Da die Drehzahl direkt das fur die Dis-
persion von Feststoffen so wichtige Scher- und Dehn-
deformationsniveau beeinflusst, ergab sich beim Stan-
dard N134 eine optimale Drehzahl bei 60 Umdrehungen
pro Minute.
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Bild 2: Defektflache (Makrodispersion) [Weh1995] als Funktion des Fillfaktors und der Rotordrehzahl

nach erster und dritter Mischstufe.
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Wurde die Drehzahl kleiner gewahlt, reichte das Scher-
und Dehndeformationsniveau nicht mehr fur eine gute
Dispersion aus, wahrend eine gréBere Drehzahl zu einem
zu schnellen Temperaturaufbau der Mischung fuhrte, wel-
cher wiederum das Spannungsniveau negativ beeinflusste.

Ein erstaunlicher Effekt war bei dem modifizierten N134
zu beobachten, da hier die niedrigste Drehzahl zu den
besten Dispersionsergebnissen flhrte. Dieser Effekt ist
durch vergleichsweise deutlich weichere RuBperlen des
modifizierten Materials verursacht, weil dieses vorerst im
Labor hergestellt wurde. Bei hohen Drehzahlen und ent-
sprechend wirkenden Kraften werden weichere RuBBper-
len zu Beginn des Mischprozesses stérker zerstort, wo-
durch es zu einer niedrigeren Geschwindigkeit der
Einarbeitung des RuBes in die Polymermatrix mit der Fol-
ge schlechterer Dispersion kommen kann. Das feinere
Material fuhrt im Kneter zu ausgepragterem Wandgleiten,
ein Ergebnis, das auch in friheren Arbeiten bereits belegt
werden konnte [Keu2002]. Dies ist hier insbesondere bei
den Versuchen im ineinandergreifenden Mischer sehr
schon beobachtbar, wie Bild 3 zeigt. Nach der Zugabe
des Materials in den Mischer (upside down) kommt es zu
einem Leistungsmaximum, wahrend der Stempel seine
Endlage erreicht. Das in dieser Phase bestehende Mehr-
phasensystem besteht aus Fllstoffen, dem Polymer und
weiteren Rezepturbestandteilen, was zu den beschriebe-
nen Wandgleiteffekten fuhrt. Im Anschluss steigt die Leis-
tung an, bis das zweite Maximum erreicht ist, welches

70

als Black Incorporation Time (BIT) bezeichnet wird. Liegt,
wie bei dem eingesetzten modifizierten Rul3, mehr feines
Material in dieser Mischphase vor, welches aus der Zer-
stérung der weicheren RuBperlen resultiert, so wird das
Wandgleiten verstarkt, und zwar hier zusatzlich als Funk-
tion der Drehzahl. Je hoher die gewahlte Drehzahl einge-
stellt wird, desto starker werden die weicheren RuBper-
len in dieser Mischphase mit dem Ergebnis zerstort,
dass die BIT deutlich spater kommt. Ein entsprechender
Einfluss auf die Temperaturentwicklung ist ebenfalls zu
erkennen. Die Mischungstemperatur des RuBes mit den
weicheren Perlen steigt langsamer an, was mit dem ge-
ringeren Leistungseintrag erklarbar ist.

Die Mischungs- und Endprodukteigenschaften der Ver-
suche sind sehr spannend zu analysieren. Zur Anwen-
dung kamen die Ublichen Methoden zur Bestimmung
von Mischungseigenschaften wie Mooney-Viskositat,
RPA, mechanische Prifungen, Bound Rubber und viele
mehr. Weiterhin wurden sowohl Mikro- als auch Makro-
dispersionsmessungen (TOPO) herangezogen, um direk-
tere Aussagen Uber die erzielte Dispersion zu gewinnen.
Auch Abriebtests mit dem LAT100 und direkt aus dem
StraBenverkehr flossen in die Beurteilung ein [Schw-
Keu 2015].

Die Makrodispersion mit der Oberflachentopographie-
methode [Weh1997] 16st bereits bis zu einer Aggregatgro-
Be von 2 um auf, wahrend die Mikrodispersion Aufschluss
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Bild 3: Leistung und Temperaturentwicklung der Versuche mit N134 und modifiziertem N134 als Funktion der Rotordrehzahl.

Uber Kleinere, nicht dispergierte Teilchen geben soll. Zur
Bestimmung der Mikrodispersion existiert eine neue Me-
thode, die statt einer Nadel ein Konfokallichtmikroskop
nutzt und somit feiner auflésen kann. Messungen im Stra-
Benverkehr wurden mit einem LKW nach 60.000 Kilome-
tern durchgeflhrt (acht Reifen der Dimension 315/80 —
22,5) [Schw-Keu 2015].

Die Standard-Mischungseigenschaften zeigten zu-
nachst kein eindeutiges Bild. Prifmethoden wie Moo-
ney, RPA, Mechanik und Bound Rubber wiesen keine
klaren Zusammenhange auf und korrelierten nicht ein-
deutig zu den Messungen der Makro- und Mikrodisper-
sion sowie zu den Abriebtests. Wohl aber passten die
Ergebnisse der Dispersion mit denen des Abriebs zu-
sammen. Das bedeutet, nur die direkte Dispersions-
messung lasst in diesem Fall Vorhersagen zu dem Ver-
schleiBverhalten der LKW-Laufflachenmischungen zu.
Dieses Ergebnis passt zu vielen Ergebnissen des euro-
paischen Forschungsprojektes Mini Derucom, bei dem
elf industrielle und wissenschaftliche Partner den Einfluss
von Rohmaterialeigenschaften auf den Mischprozess und
die Endartikeleigenschaften untersucht haben. Eine Kern-
aussage war, dass angepasste PrUfmethoden fur Mi-
schungen anzuwenden sind, um auf die Endartikeleigen-
schaft schlieBen zu kdénnen [Keu2002], was sich hier
nochmals bestatigt.

Es konnte weiterhin gezeigt werden, dass der ineinan-
dergreifende Mischer nach der Masterbatchstufe eine
bessere Makrodispersion aufweist als der tangierende,
wie dies aus Bild 2 hervorgeht. Der zusétzliche Mischef-
fekt zwischen den Rotoren mit entsprechend hohen
Scher- und vor allem Dehndeformationsniveaus erklart
dieses Ergebnis.

Weiterhin zeigte sich, dass der modifizierte N134 trotz
der niedrigeren Perlhdrte und des damit verbundenen
problematischeren Einarbeitungsverhaltens zu besseren
Dispersionsergebnissen fuhrt. Tatsachlich schlug dies
auch auf die Abriebfestigkeit durch. Sowohl im tangieren-
den als auch im ineinandergreifenden Kneter wurde der
Effekt sichtbar, im ineinandergreifenden allerdings deutli-

cher. Die Abriebtests mit dem LAT100 zeigten eine bis zu
sechsprozentige Verbesserung im tangierenden Kneter
und eine Verbesserung um bis zu 13 Prozent im ineinan-
dergreifenden.

Nach 60.000 auf der StraBe gefahrenen Kilometern
konnte eine Abriebverbesserung von neun Prozent flr
diesen RuB erzielt werden, was als signifikante Verbes-
serung der Abriebeigenschaften zu werten ist.

Aus den Ergebnissen der Untersuchungen lasst sich fol-
gern, dass sich eine Optimierung des Mischprozesses
zur Erzielung besserer Mischungs- und Endproduktei-
genschaften immer lohnen kann, da die Prozessparame-
ter diese Eigenschaften signifikant beeinflussen. Dies ist
insbesondere dann empfehlenswert, wenn neue Roh-
stoffe Anwendung finden, die sich womaoglich in ihren
Eigenschaften von den urspriinglichen unterscheiden. In
dem beschriebenen Beispiel wird auch nochmals deut-
lich, wie wichtig angepasste Prufmethoden zur Erarbei-
tung optimaler Prozessparameter sind, die wiederum fur
eine gute Mischungsqualitat und somit bestmdgliche
Endprodukteigenschaften sorgen.

Fazit: Die Mischung macht’s — in diesem Fall die Zusam-
menarbeit interdisziplindrer Spezialisten zur Erarbeitung
effizienter Gesamtprozesse!
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Surface Area; Vortrag DKT, Nurnberg, 2015

Rotordrehzahl

Mischer Fullfaktor (%) (U/min) Bewertung
N134 GK4N 65 60 100
N134 GK5E 65 60 102
N134 mod GK4N 65 40 106
N134 mod GK5E 65 40 113

Bild 4: Ergebnisse Abriebtests LAT100 (Grosch) [Schw-Keu 2015].
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Gummiverarbeitungs-
maschinen aus dem Land
des Zauberers von Oz

So leben und arbeiten die Kollegen der HF Rubber Machinery.

Das Unternehmen HF Rubber Machinery, Inc. hat seinen
Sitz in Topeka, einer Stadt in der sogenannten Tornado-
Gasse (Tornado Alley) inmitten der Vereinigten Staaten.
Topeka wurde zuletzt 1966 von einem Tornado heimge-
sucht. Aber alljahrlich lebt die 128.000 Einwohner grol3e
Stadt im US-Bundesstaat Kansas mit dieser Gefahr vor
allem im FrUhjahr und wahrend der Sommermonate.

Die Stadt ist gleichzeitig Hauptstadt von Kansas. Der
Kansas River flieBt mitten durch sie hindurch. Kansas ist
nicht nur Heimat des sagenumwobenen ,Zauberers von
Oz“, sondern auch das ,Herzland der USA*, ,der Brot-
korb der Welt® und der ,Weizenstaat”. Der Bundesstaat
ist vor allem durch die Landwirtschaft gepragt. Die ort-
liche Wirtschaft ist meist eng mit dem fruchtbaren Boden

verbunden, auf dem Mais, Weizen, Hirse und Sojabohnen
bestens gedeihen. Wegen der hohen Getreideproduktion
haben sich zudem groBe Schweine- und Rinderzucht-
betriebe dort angesiedelt.

Topeka liegt etwa eine Autostunde von Kansas City ent-
fernt, der groBten Stadt von Kansas und zugleich Heimat
der World-Series-Gewinner aus dem Baseball-Team der
Kansas City Royals. Die Kansas City Chiefs haben sich
wiederum im American Football einen Namen gemacht.
Viele Mitarbeiter von HF Rubber unternehmen im Sommer
regelmaBig Wochenendausfliige nach Kansas City, besu-
chen dort ein Spiel der Royals und genieBen die GroB-
stadtatmosphare. Topeka liegt zwischen zwei groBen
Sport-Colleges: der Kansas State University (Wildcats) in
Manhattan und der Kansas University (Jayhawks) in Law-
rence. Beide Colleges sind in der Football- und Basket-
ball-Saison regelmaBig erbitterte Gegner. Die Umgebung
von Topeka ladt ganzjahrig zum Jagen, Angeln, Campen
und zu vielen weiteren moglichen Sportaktivitaten ein.

Angesichts der Tatsache, dass sich ein GroBteil der Gum-
miproduktion im Osten und Stidosten der USA befindet,
kénnte man sich wundern, warum es einen so groBen
Maschinenhersteller wie HF Rubber nach Kansas ver-
schlagen hat. Der Schltssel liegt — wie bei den meisten
Unternehmen — in der Geschichte. Im Unterschied zu un-
seren europaischen Kollegen kénnen wir zwar nicht auf
eine jahrhundertealte Geschichte verweisen, aber immer-
hin besteht unser Unternehmen bereits seit 55 Jahren.
Gegrtndet wurde es 1960 von Leonard Smith unter dem
Namen Midwest Machine Works. Leonard Smith war An-
gestellter des ortlichen Goodyear-Werks flir LKW-, Bus-
und Gelandereifen. Er sah seine Chance darin, Reifenfor-
men fur das Werk zu Uberholen, und machte sich mit
dieser Geschéaftsidee selbststandig. Alles begann in ei-
nem ca. 220 m? groBBen Gebaude, das sowohl die Ferti-
gung als auch das BUro beherbergte. Im Laufe der Zeit
knUpfte Leonard Smith Kontakte zu Goodyear in Topeka
und Akron sowie zu anderen Reifenherstellern. Anfang
der 1970er Jahre gelang es Smith, das Geschéft fur die
Uberholung von Mischern fiir alle Werke der Firestone
Tire Co. zu erhalten. Damit war der Grundstein fUr die Fer-
tigung von Gummimischern in Topeka gelegt.

Das Unternehmen wuchs und dehnte sich aus. Ein zwei-
stockiges Burogebaude entstand neben der eigentlichen
Fertigung. Midwest Machine Works baute und Uberholte
nicht nur Mischer, sondern entwickelte auch andere Ma-
schinen fur die Gummiindustrie.

Eine heute immer noch hier und dort im Einsatz befind-
liche Maschine ist die Reifenwulst-Wickelmaschine. Diese
Maschinen waren seinerzeit ausgesprochen innovativ.
Viele Reifenhersteller nutzten sie zur manuellen Wicklung

der Reifenwulste mit Stahldrahten oder Gewebe. Die
Adams T-Mix wurde in dieser Zeit Uberarbeitet. Die Ma-
schine baute jetzt kirzer und belegte so weniger wertvol-
len Platz in den Fertigungshallen. Daneben wurden groBe-
re Einschnecken-Ausformextruder mit BaugréBen von 6
Zoll bis 20 x 24 Zoll (15,24 cm bis 50,80 x 60,96 cm) her-
gestellt.

Midwest Machine Works entwickelte sich erfolgreich
weiter und genoss in der Branche einen exzellenten Ruf.
Darauf wurde auch Werner & Pfleiderer (W&P) im deut-
schen Freudenberg aufmerksam. Werner & Pfleiderer
war ein renommierter europdischer Hersteller von Misch-
maschinen, der sein Geschéaft in Nordamerika ausbauen
wollte. Auf der Suche nach attraktiven Fertigungsunter-
nehmen stieB man auf die Midwest Machine Works in
Topeka, Kansas, USA.

1989 kaufte Werner & Pfleiderer einen Anteil an Midwest
Machine Works mit der Option auf vollstandige Uber-
nahme bis 1994. Fortan firmierte man unter Midwest
Werner & Pfleiderer und begann in Nordamerika mit der
Vermarktung der Tangential- und Intermesh-Mischer der
Baureihe GK. Im Laufe der Jahre firmierte die deutsche
Muttergesellschaft mehrfach um, was sich wiederum in
Namensanderungen der US-Tochter niederschlug. Krupp
Rubber Machinery und ThyssenKrupp Rubber Machinery
waren einige der damals verwendeten Namen. Mit Ak-
quisition der ThyssenKrupp Elastomertechnik durch die
Possehl-Gruppe im Jahr 2005 erhielt das Unternehmen
den aktuellen Namen HF Rubber Machinery, Inc. (HFRM).

2009 Ubernahm die Possehl-Gruppe die amerikanische
Farrel Corp. Das gesamte US-Geschaft mit Gummi-
mischern, Maschinenutberholung, Ersatzteilversorgung
und Service wurde in Topeka zusammengezogen. Hierzu
musste der Standort ausgebaut werden. 2014 entstand
daher ein neues Gebaude fUr Montage und Lager. Derzeit
ist das Gelande von HFRM 9.300 m2 groB3, wobei ca.
1.800 m2 auf Buroflachen entfallen. In Topeka fertigt
HFRM hochwertige Maschinenteile mit modernsten CNC-
Maschinen und neuester Schweitechnik. 101 Mitarbeiter
bedienen neben der Reifenindustrie auch den Bereich
technische Gummiwaren.

Und hier liegen die Starken von HFRM:

m Uberholung aller Bauarten und GréBen von
Mischern nach Originalspezifikationen

m Lieferung von Mischerersatzteilen ab Lager

® Einbau und Wartung von Gummimischern sowie
vor- und nachgelagerter Maschinen

Als Teil der HF MIXING GROUP setzt HFRM seinen Wachs-
tumskurs fort und fuhrt neue und innovative Produkte
auf dem Markt ein.
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Menschen hinter
der HF MIXING GROUP

Chengwei Fan -
Maschinenbau-Ingenieur in China
=» HF Machinery (China) Co., Ltd., Qingdao, China

Der chinesische HF-Standort in der 3,5 Milionen Ein-
wohner zéhlenden Stadt Qingdao hat eine deutsche Ge-
schichte: Von 1898 bis 1919 war die Hafenstadt am Gel-
ben Meer deutsche Kolonie. Bis heute verschmelzen die
traditionellen chinesischen Werte mit den Uberbleibseln
kolonialer Einflisse. Die Nahe zur westlichen Kultur hat
auch Chengwei Fan verinnerlicht — ohne dabei seine Wur-
zeln zu verlieren. In der Provinz Anhui geboren, tragt der
Maschinenbau-Ingenieur Verantwortung fur das Team der
Mechaniker bei der HF Machinery (China). Unter der
Leitung der HF-Manager Shimin Wang und Xiaolin Ma
hat Fan in der Zwischenzeit auch eine zentrale Rolle im
Bereich Beschaffung bei Hybrid-Projekten tGbernommen.

Geradlinigkeit, Verantwortungsbewusstsein und ein aus-
gepragter Team-Spirit kennzeichnen die Arbeit des Inge-
nieurs. Fan ist vielseitig interessiert. Neben der Faszinati-
on fur Maschinen schlagt mit dem Interesse flir alle Fragen
rund um das Marketing ein zweites Herz in der Brust des
Ingenieurs. Dahinter verbirgt sich das tiefe Verstandnis,
dass Best-in-Class-Maschinen immer auch Marketing-

Leistungen auf héchstem Niveau erfordern, um am
Markt eine herausgehobene Position erobern zu kdnnen.
Bei der HF MIXING GROUP erlebt Chengwei Fan das
gerade eindricklich. ,Es ist eine groBe Ehre und eine
gute Erfahrung, das Wachstum und die Entwicklung von
HF Qingdao in China mitzugestalten®, sagt Chengwei
Fan mit sichtlichem Stolz. ,Der Prozess, mit der HF, Far-
rel und Pomini die Top-3-Player der Branche zusammen-
zufUhren, lasst im Resultat mit der HF MIXING GROUP
einen neuen WeltmarktfUhrer in Bereich Mischtechnik
entstehen.” Davon ist Fan fest Uberzeugt. Daflr arbeitet
er taglich hart. Chengwei Fan ist ehrlich und bescheiden.
Bereit, auch ,unter Druck zu arbeiten”. Leidenschaft?
Fan setzt das mit dem ,Streben nach Erfolg® gleich.
Und erfolgreich zu sein, das zahlt zu seinen person-
lichen Zielen. Aus diesen Erfahrungen schopft er den
Mut, Neues auszuprobieren, und das erforderliche
Selbstvertrauen, um sich auf unbekanntes Terrain zu
begeben und kalkulierte Risiken einzugehen.

Olaf Christian —
Service-Mitarbeiter in Frankreich
=» HF France S.a.r.l., Houilles, Frankreich

Ehrgeiz fur die Sache — das zahlt fir Olaf Christian zu
den zentralen Punkten des Unternehmenserfolgs. Als
Service-Mitarbeiter betreut der Norddeutsche seit mehr
als 15 Jahren rund 170 Innenmischer und verantwortet
den Kundenservice in ganz Frankreich. Seine Aufgabe
ist es, die Maschinen zu inspizieren und den Verschleil3-
zustand festzustellen, um Ausfallzeiten durch ungeplan-
te Stillstdnde auf ein Minimum zu reduzieren. Durch
detaillierte Kenntnisse vor Ort ist Christian auBerdem
pradestiniert, das Ersatzteilwesen zu fuhren. DarUber
hinaus wickelt er komplette Projekte im Bereich General-
Uberholungen ab und zeichnet fur Montageplanungen
sowie Anlagenmodernisierungen verantwortlich.

Die Komplexitat der Aufgaben erflllt den aus Oldendorf
bei Stade stammenden Christian: ,Es ist jeden Tag eine
neue Herausforderung, fur die Zufriedenheit der Kunden
zu sorgen. Der intensive Kontakt zu den Kunden, die Ver-
mittlungen und Verhandlungen mit den verschiedenen
Teams von HF in Frankreich machen mir groBen SpaB.*

Im Alltag ist Christian haufig auf Dienstreisen. Deswegen
genieBt die Familie einen besonders groBen Stellenwert
fUr den Service-Experten. Schon frih hatte Christian ein
Faible fur Frankreich und die Lebensart der Grande Nati-
on entwickelt. 1992 fuhrte ihn seine Tatigkeit im Bereich
der Gummimischtechnik fur das Unternehmen Werner
& Pfleiderer nach Frankreich. Heute lebt Christian in
St. Cloud — im Pariser Westen unweit von Versailles ge-
legen — gemeinsam mit seiner Frau, einer Franzosin, die
im Bankwesen als Abteilungsleiterin im Bereich Control-
ling tatig ist. Der 21-jahrige Sohn studiert Grafik-Design in
der franzdsischen Hauptstadt.

Nicht zuletzt weil die Zusammenflhrung der verschie-
denen Unternehmen die Moglichkeit bietet, erweiterte
Services in Frankreich anzubieten und beste Techniken
sowie Ideen miteinander zu vereinen, sieht Christian die
Perspektiven der HF MIXING GROUP sehr positiv. Doch
die neue GroBe bringt neue Erfordernisse mit sich, fin-
det Christian. Um die Kollegen der verschiedenen
Standorte besser kennenzulernen, wirde er es fur sinn-
voll erachten, noch mehr Kundenbesuche gemeinsam
zu planen. Das wurde die interne und externe Kommu-
nikation férdern.

Ahmad Supian -

General Manager South-East Asia

=2 HF MIXING GROUP Services S.E.A. Sdn Bhd,
Kuala Lumpur, Malaysia

Als General Manager ist Ahmad Supian verantwortlich fir
die Region South-East Asia bei der HF MIXING GROUP.
Von Kuala Lumpur, der 1,6 Millionen Einwohner z&hlen-
den Hauptstadt Malaysias, aus, organisiert Supian den
gesamten Service in diesem Bereich. Um schnelle Reakti-
onszeiten und einen guten Service zu ermdglichen, ver-
fugt Supian Uber einen Service-Mitarbeiter in der indo-
nesischen Hauptstadt Jakarta. Im politischen, kulturellen
und wirtschaftlichen Zentrum Indonesiens leben etwa
9,5 Millionen Menschen, in der Metropolregion Jakarta
sogar rund 30 Millionen Einwohner. Ein weiterer Service-
Techniker arbeitet von Thailand aus und wird ebenfalls von
der Basis in Kuala Lumpur aus betreut. Dass der HF-
Standort in der Hauptstadt Malaysias angesiedelt wurde,
ist kein Zufall, wei3 der General Manager. Die Verkehrsan-
bindungen sind exzellent. Das spielt der Logistik der HF
MIXING GROUP in die Karten: Die schnelle Erreichbarkeit
der wichtigsten Kunden in Malaysia, Indonesien und Thai-
land ist gewahrleistet — fir Ahmad Supian ein wichtiger
Wettbewerbsvorteil.

Positiv beurteilt der General Manager auch das Entstehen
der HF MIXING GROUP. Jedes einzelne Produkt bietet
ganz besondere Qualitdten und Starken, die es zukunftig
zu kombinieren gilt. Dadurch lassen sich Synergie-Effekte
erzielen, die der HF MIXING GROUP gute Perspektiven
fUr weiteren technologischen Fortschritt bieten. Wenn
es nach Supian geht, wird das in weiterem Wachstum
munden. Davon ist er fest Uberzeugt. Damit das gelingt,
bringt der General Manager seine Kernattribute Leiden-
schaft und Beharrlichkeit bei der Verfolgung seiner Zie-
le mit ein und wird dartber hinaus als guter Zuhorer
und Verhandlungsfiihrer geschatzt. Natdrlich weiB er,
dass der Weg nie gerade ist. Aber: Hindernisse gilt es
zu Uberwinden. Supians Credo: Wer hart arbeitet, der
erreicht seine Ziele auch.
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MIXING News

Ausgezeichnet: Pirelli Supplier Award 2015

=» Bicocca, Italien

Hohe Auszeichnung: Am 16. April 2015 wurde die HF
MIXING GROUP mit dem Pirelli Supplier Award 2015 in
der Kategorie ,Equipment” ausgezeichnet. Die repréa-
sentative Auszeichnung Uberreichte Marco Tronchetti,
Pirelli Chairman und CEO, am italienischen Unterneh-
menssitz in Bicocca — nordlich von Mailand gelegen. Un-
ter Berlcksichtigung verschiedenster Kriterien zeichnet
der Reifenhersteller jahrlich seine besten Lieferanten aus.
Die Preistrager kommen aus verschiedenen Bereichen
und tragen dank ihrer groBen Kompetenz zum Erfolg

i
Festliches Ambiente: Die Pirelli Awards wudrden im
Rahmen einer kleinen Feierstunde in Mailand uberreicht.

e «

Marco Tronchetti, Provera, CEO Pirelli

Mark Meulbroek, Geschaftsfiihrer HF MIXING GROUP,
Otto Huth, Geschéftsbereichsleiter
Doppelschneckenaustragsextruder HF MIXING GROUP.

von Pirelli bei, so Tronchetti bei der Preisverleihung im
festlichen Rahmen. Derzeit arbeitet Pirelli mit 12.000 ver-
schiedenen Lieferanten zusammen. In seiner Laudatio
betonte der CEO die groBe Innovationskraft und Qualitat
der ausgezeichneten Unternehmen. ,Die neun Preis-
trager stehen fUr absolute Spitzenleistungen®, stellte
Tronchetti fest und flgte hinzu: ,Unser aufrichtiger
Wunsch ist es, die positive und dauerhafte Zusammen-
arbeit fortzufuhren.*

Begehrte Trophée:
HF MIXING GROUP wird
mit dem Pirelli Supplier
Award 2015 ausgezeichnet.

Deutliches Bekenntnis zu

nachhaltiger und verantwortungsvoller
Unternehmensfiihrung

=» Freudenberg, Deutschland

Die HF MIXING GROUP zeichnet sich durch eine hohe,
Uber 150 Jahre gewachsene technische und verfahrens-
technische Gesamtkompetenz, eine auf Langfristigkeit
und Nachhaltigkeit ausgelegte Unternehmensphiloso-
phie sowie eine bewusst enge Zusammenarbeit mit
Kunden und Geschéftspartnern aus. Das Ergebnis die-
ser Handlungsweise ist gemeinsamer und dauerhafter
Erfolg. Zentraler Baustein des unternehmerischen
Wertesystems ist die Nachhaltigkeit. Sie drlickt das in
die Zukunft gerichtete Handeln der Gruppe aus. Logi-
sche Erganzung und Weiterfihrung der Nachhaltigkeits-
aktivitaten ist die Unterzeichnung der Beitrittserklarung
zum Global Compact der Vereinten Nationen (UN)
Anfang Mai 2015.

Die zehn Prinzipien des Global Compact integriert die
HF MIXING GROUP zurzeit in das tagliche Handeln.
Gleichzeitig setzt sich das Unternehmen dafir ein,
Geschéftspartner daflr zu gewinnen, ihre unterneh-
merischen Tatigkeiten ebenfalls an den zehn universell
anerkannten Prinzipien aus den Bereichen Menschen-
rechte, Arbeitsnormen, Umweltschutz und Korruptions-
bekampfung auszurichten.

Zehn Grundséatze des UN Global Compact

1. Unternehmen sollen den Schutz der internationalen
Menschenrechte unterstitzen und achten.

2. Unternehmen sollen sicherstellen, dass sie sich
nicht an Menschenrechtsverletzungen mitschuldig
machen.

3. Unternehmen sollen die Vereinigungsfreiheit und
die wirksame Anerkennung des Rechts auf
Kollektivverhandlungen wahren.

4. Unternehmen sollen fur die Beseitigung aller
Formen von Zwangsarbeit eintreten.

5. Unternehmen sollen fur die Abschaffung von
Kinderarbeit eintreten.

6. Unternehmen sollen fur die Beseitigung von Diskrimi-
nierung bei Anstellung und Erwerbstétigkeit eintreten.

7. Unternehmen sollen im Umgang mit Umwelt-
problemen dem Vorsorgeprinzip folgen.

8. Unternehmen sollen Initiativen ergreifen, um
gréBeres Umweltbewusstsein zu férdern.

9. Unternehmen sollen die Entwicklung und
Verbreitung umweltfreundlicher Technologien
beschleunigen.

10. Unternehmen sollen gegen alle Arten der
Korruption eintreten, einschlielich Erpressung
und Bestechung.

www.unglobalcompact.org | www.globalcompact.de

Mitarbeiter spenden fir behinderten Nico
=» Freudenberg, Deutschland

Der Ausloser fur eine groBherzige Aktion kam vom
HF-Partner im betrieblichen Gesundheitsschutz: Als die
Gesellschaft fir Rehabilitation, Pravention und Pflege
mbH am Klinikum Oberberg (RPP-Zentrum Oberberg)
die HF-Mitarbeiter auf ihre Aktion aufmerksam machte,
bei der sie gegen eine Spende zugunsten des behinder-
ten Nico Behandlungen durchfiihren wollte, war die
Hilfsbereitschaft groB. Kurzerhand entschieden die
Mitarbeiter am Standort Freudenberg, einen gréBeren
Betrag aus der ,Freud- und Leidkasse” zu spenden. In
die sogenannte Freud- und Leidkasse zahlen alle Mitar-
beiter solidarisch die Betrage ihrer Gehaltsabrechnun-
gen ein, die jeweils hinter dem Komma stehen. Weil das
Engagement aus dem Kreis der Mitarbeiter der
Geschaftsflihrung sehr imponierte, verdoppelte sie den
Betrag spontan, um Nico ebenfalls zu unterstttzen.

Ziel der Spendensammlung, die von der ,Ursula Barth
Stiftung” und den ,Helfenden Handen Oberberg® initiiert
wurde, war es, Nicos Familie finanziell bei der Anschaf-
fung eines neuen, rollstuhlgeeigneten Busses zu unter-
stutzen. Rund 10.000 Euro waren erforderlich, damit die
Familie Nicos Rollstuhl besser transportieren kann.

Der 15-Jahrige Nico leidet an Muskeldystrophie — im
Volksmund auch als Muskelschwund bezeichnet. Ur-
sache dieser Krankheit ist ein Gendefekt, der die Mus-
kulatur langsam in Fettgewebe umwandelt. Das Fort-
schreiten der Krankheit ist nicht aufzuhalten, eine
Besserung ausgeschlossen.

Teilnahme am Legnano Night Run 2015

= [ egnano, ltalien

GroBer Andrang auf der Piazza San Magno: Bei ange-
nehmen frihherbstlichen Temperaturen trafen sich am
11. September 2015 rund 3.000 Athleten zum traditio-
nellen Legnano Night Run unweit der norditalienischen
Metropole Mailand. Die ortliche Nahe Legnanos zum
HF-Standort in Rescaldina veranlasste 18 Mitarbeiter
von Pomini Rubber & Plastics mit an den Start zu gehen.
Die Idee, die 7,5 Kilometer lange Strecke durch die
Innenstadt von Legnano zu laufen, stammte vom
Geschaftsbereichsleiter Otto Huth.

Im Anschluss an einen eindrucksvollen Kampfschrei und

einen vielstimmigen Countdown erfolgte der Startschuss
gegen 21.30 Uhr. Als Fabio de Angeli, Sieger bei den

©
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Mannern, die Ziellinie Uberquerte, zeigte die Uhr sehr
gute 24:08 Minuten an. Als erster Teilnehmer des Pomi-
ni-Teams erreichte Maurizio Franchi nach 29:09 Minuten
das Ziel. Doch das Ergebnis war nur Nebensache.
SchlieBlich war das gemeinsame Erleben vorrangiges
Ziel fur die Teilnahme am Legnano Night Run. Im An-
schluss nutzten die HF-Laufer die Gelegenheit fUr eine
spontane Feier auf der Piazza San Magno und férderten
so das freundschaftliche Verhéltnis untereinander auch
auBerhalb des Arbeitsplatzes.

Zertifizierung in den Bereichen
Umwelt, Energie und Qualitat
=» Freudenberg, Deutschland

ZERTIFIKAT

)
B 180 Tdedr | pi

Der Standort Freudenberg hat nach einer intensiven Zeit
des Aufbaus und der Einfuhrung eines Umwelt- und
eines Energiemanagementsystems die entsprechende
Zertifizierung vom TUV Nord erhalten (siehe Mixing Res-
ponsibility, Seite 24-27). Mit der Einflhrung des Umwelt-
und des Energiemanagementsystems Ubernimmt das
Unternehmen Verantwortung und trégt so entscheidend
zur Erhaltung der Lebensgrundlagen fur nachfolgende
Generationen bei. Auch HF NaJUS kann sich Uber
eine Zertifizierung freuen. Im Oktober 2015 wurde der
slowakische Standort im Bereich Qualitatsmanagement
gemal EN ISO 9001:2008 von ACERT zertifiziert.

Investition in Equipment zur
Qualitatsprafung
=» Freudenberg, Deutschland

So viel steht fest: Auf die Produkte der HF MIXING
GROUP ist Verlass. Um diesem Versprechen auch in Zu-
kunft gerecht zu werden, hat das Unternehmen am
Standort Freudenberg in hochmoderne Messtechnik fir
den Bereich Qualitatskontrolle investiert. Ein zweiter
FARO-Edge-Messarm versetzt die Mitarbeiter in der
Produktion seitdem in die Lage, qualitatsrelevante Mes-
sungen noch praziser und effektiver durchzuflihren als
bislang. Das Hightech-Gerét ist nach Ansicht der HF-
Experten das zurzeit fortschrittlichste am Markt erhéltliche
Messsystem. Wesentlicher Vorteil des FARO-Messarms
ist die mobile Einsetzbarkeit. Sie ermdglicht Bauteilpri-
fungen direkt an der Maschine oder in anderen Bereichen
der Fertigung. Mit dem System kdnnen auBerdem kom-
plexe Messungen und Auswertungen von Zeichnungsma-
Ben und ihren zugehdrigen Form- und Lagetoleranzen mit
hoher Genauigkeit vorgenommen werden. 3D-Inspektio-
nen und CAD-Vergleiche wirken dabei unterstitzend, um
die hohen Qualitdtsanspriiche an die Produkte der HF
MIXING GROUP erfillen zu kénnen.

Der FARO-Edge-Messarm.

TANDEM MIXER
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Universalkneter UMIX:
EZD setzt auf Know-how von HF
=» Selb, Deutschland

Das 2014 gegrindete Européische Zentrum fur Disper-
sionstechnologien (EZD) in Selb, eine Einrichtung des
Wirzburger Kunststoffzentrums SKZ, ist der erste Kun-
de der neuen Produktlinie ,UMIX* der Harburg-Freuden-
berger Maschinenbau GmbH. Der Grund der Entschei-
dung fur den Labormischer aus Freudenberg ist neben
dem grundsoliden Aufbau der Maschine nach der ,Bauart
Werner & Pfleiderer, der auf einer Uber hundertjghrigen
Erfahrung im Bau von Universalmischern beruht, auch
das Know-how des Herstellers auf dem Gebiet des
Batch-Mischens, das in die Steuerung der UMIX-Maschi-
nen, ADVISE® CS, einflieBt. So werden kinftig auch ande-
re Rotorgeometrien als die Sigma-Schaufel flr diesen
Maschinentyp zur Verfligung stehen.

Die ADVISE®-CS-Steuerung bietet schon flr Labor-
maschinen eine Vielzahl von Mdglichkeiten, die man
sonst nur von Produktionsmaschinen kennt. Dank der
grafischen Bedienoberflache und der durchdachten An-
ordnung der Anzeigen und Eingabemasken ist der An-
wender mit der Bedienung seiner Maschine sehr schnell
vertraut. Um die Vielzahl der verfigbaren Informationen
Ubersichtlich zu préasentieren, kommt ein groBer 19-Zoll-
Touchscreen zum Einsatz, der eine komfortable Bedie-
nung ermaoglicht.

Neben dem ,Standard-Bedienmodus®, der im Wesent-
lichen die Steuerung des Mischerantriebs umfasst (Ein/
Aus/Drehzahl), kdnnen mit ADVISE® CS einzelne Misch-
schritte definiert und zu einem Mischzyklus verknUpft
werden. Fur jeden einzelnen Schritt werden die wesent-
lichen Parameter wie Mischdauer, Schaufeldrehzahl so-
wie bei Bedarf die Ansteuerung eines Temperiergerats
und einer Vakuumpumpe vorgegeben. So ist die Ubertra-
gung von auf dem Labormischer entwickelten Mischzyk-
len auf die Produktionsmaschinen ohne groBen Aufwand
zu bewerkstelligen.

Neben der automatischen Nummerierung der Schritte
wird die Funktion des Mischschrittes angezeigt. AuBer

Dr.-Ing. Felipe Wolff-Fabris des EZD aus Selb
freut sich Uber das neue Mitglied im Team.

der Mischzeit kdnnen auch Prozessparameter wie die
Temperatur des Mischguts als Bedingung fur die Weiter-
schaltung zum néchsten Prozessschritt gewahlt werden:
Dieser kann auch ein manueller Eingriff sein, z.B. die
LZugabe*“ einer weiteren Komponente der Mischung. Bis
zu 20 Mischschritte kdnnen zu einem Zyklus zusammen-
gefasst und gespeichert werden.

Waéhrend des Betriebs der Maschine werden wichtige
Prozessparameter (wie z.B. Rotordrehzahl, Leistungsauf-
nahme des Antriebs, Temperatur des Mischguts, Tempe-
ratur des Temperiermediums) numerisch und grafisch
angezeigt. Alle erfassten Prozessparameter werden in der
Steuerung selbst oder auf einem Netzwerk gespeichert
und stehen zur Auswertung oder zum Vergleich mit an-
deren Mischzyklen im Excel-Format zur Verfligung. Zur
Anpassung an den Prozess kann die Datenerfassung
individuell konfiguriert werden.

Der Leiter des EZD, Dr.-Ing. Felipe Wolff-Fabris, ist sich
sicher, dass diese Kombination von solider, bewéahrter
Technik mit den Méglichkeiten einer modernen Steuerung
bei der Arbeit seiner Institution eine wertvolle Hilfe sein wird.

Die Baureihe ,UMIX* umfasst Labormischer mit Nutz-
volumina von 0,25 bis 8 Litern sowie Produktionsmischer
bis zu einem Nutzvolumen von 4.300 Litern. Die Maschi-
nen werden bei der Herstellung von unterschiedlichsten
Produkten mittlerer bis hoher Viskositat eingesetzt, z.B.
Silikonen, Klebstoffen und Klebmassen, Farben, Pigmen-
ten und Keramik, aber auch Kaugummi und Schokolade.
Je nach Applikation sind die Maschinen mit abnehmbaren
oder kippbaren Trogen, mit Bodenauslassventilen oder
Austragsschnecken ausgertstet. Die Maschinensteuerun-
gen sind modular aufgebaut und reichen von der einfachen
Basissteuerung Uber die beschriebene ADVISE®-CS-
Steuerung bis hin zu kompletten Prozesssteuerungen in-
klusive Qualitatstiberwachung mit Einbindung aller am Pro-
zess beteiligten Komponenten wie Materialverwiegung und
-zufuhr sowie Weiterverarbeitung der fertigen Mischung.

Kippbarer Labormischer.

Tollkiihne Teams mit ihren fahrenden Kisten
=» Freudenberg, Deutschland

Hektischer Betrieb in der Boxengasse des GroBen Prei-
ses von Freudenberg: Am 10. Oktober traten 17 Teams
beim groBen Seifenkistenrennen gegeneinander an, um
den besten Piloten zu ermitteln.

GROSSER PREIS VON

FREUDENBERG

) L1
SEIFENKISTENRENNEN

Premiere in Freudenberg: Bei bestem Wetter trafen sich
mehrere hundert Zuschauer, um 17 tollklhne Teams
beim 1. GroBBen Preis von Freudenberg fur Seifenkisten
zu unterstitzen. In einem illustren Fahrerfeld tummelten
sich Schuler der ortlichen Gesamt- und Hauptschule
ebenso wie diverse Firmenmannschaften und die Freun-
de historischer Fahrzeuge. Ausgeschrieben war das Sei-
fenkistenrennen flr Freudenberger Firmen, Gastrono-
men, Schulen und Vereine. Zum Wettbewerb zugelassen
waren ausschlieBlich selbstgebaute Fahrzeuge. Damit
Chancengleichheit herrschte, bekamen alle Teilnehmer
einen Grundbausatz gestellt. Unter Beachtung eines ein-
fachen Reglements mussten die Teams dann ihre Boli-
den innerhalb von zehn Tagen konstruieren.

Mangels echter Rennstrecke verlegten die Organisato-
ren das Szenario kurzerhand in den Ort. Auf abschussi-
ger Piste fUhrte die etwa 200 Meter lange Strecke mit
,Vollgas” in Richtung des Freudenberger Kurparks. Um
das Renntempo zu kontrollieren, hatten die Stewards ei-
nen verpflichtenden Boxenstopp im Reglement veran-
kert. Sieger wurde das Team des Turnvereins Freuden-
berg mit dem illustren Namen ,4 gewinnt“. Fir die HF
MIXING GROUP ging ein Team von Schulern der 6. Klas-
se der oOrtlichen Gesamtschule an den Start. In nur vier
Tagen stellten die Schiler unterstitzt von HF-Mitarbei-
tern aus der Produktion einen Feuer-Flitzer auf die Rader.
Mit einer gehdrigen Portion Kreativitat und jeder Menge
Schweil entstand ein Bolide, der schon von weitem an
den aufgebrachten Flammen zu erkennen war. Montiert
wurde der Rennwagen in der HF-Produktionshalle. Erste
Testfahrten fanden auf dem Werksgelande statt. Be-
sonderen Glanz verlieh die ,6 b auf Radern® der Veran-
staltung bei der Team-Prasentation vor dem Rennen.
Mit einer eigens eingelbten Choreografie auf der Buh-
ne und einer detailliert-unterhaltsamen Vorstellung be-
geisterten die Schuler das Publikum mit der Entste-
hungsgeschichte des ,Feuer-Flitzers*.

Freudenberg

Gute Luft, naturnahe Lage und eine lange Geschichte:
Die rund 18.000 Einwohner zahlende Stadt Freudenberg
im Bundesland Nordrhein-Westfalen gehért zum Kreis
Siegen-Wittgenstein. Auf einer Flache von knapp 55 Qua-
dratkilometern gliedert sich Freudenberg in 17 Stadtteile.
Die altesten Stadtteile wurden bereits im 11. Jahrhundert
erwahnt. Heute kindet der ,Alte Flecken® — Freudenbergs
historischer Stadtkern — von der Geschichte der Stadt.
Von der verkehrsglinstigen Lage direkt an der Autobahn
45 profitieren drtliche Unternehmen wie die HF MIXING
GROUP unmittelbar durch die schnelle Anbindung an die
wirtschaftlichen Zentren von Koln und Frankfurt und die
Metropolregion Ruhrgebiet.

Initiative ,,Wir fur Freudenberg*

Die Zukunft des Standorts Freudenberg nachhaltig pra-
gen und sichern — das sind die vorrangigen Ziele der Initi-
ative ,Wir fur Freudenberg“. Das Engagement und der
Zusammenschluss regionaler Unternehmen zu einer
schlagkraftigen Initiative plant, die Attraktivitat von Stadt
und Umgebung starker als bisher im Bewusstsein der
Menschen zu verankern. Das gilt besonders flr die jun-
gen Leute in und um Freudenberg. Auf der Basis einer
intensiven und engen Zusammenarbeit mit Schulen und
Vereinen gehen die an der Initiative beteiligten Unterneh-
men aktiv auf Jugendliche zu, um zu einem frihen Zeit-
punkt auf berufliche Perspektiven in der Umgebung hin-
zuweisen. Am Seifenkistenrennen 2015 konnten daher
auch Schulen und Vereine teilnehmen, indem sie von
Freudenberger Unternehmen gesponsert wurden. Mitglie-
der der Initiative ,Wir fUr Freudenberg® sind neben der HF
MIXING GROUP unter anderem der GroBhandler fur Elek-
trotechnik Hagemeyer, die Spezialmaschinenfabrik Alb-
recht Badumer, das Bauunternehmen Otto Quast und die
Welke Consulting Gruppe®.

YV, WIR FUR
"'/ FREUDENBERG.
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Netzwerk fur Erfolge

Die HF MIXING GROUP sponsert den SV Fortuna
Freudenberg-Blschergrund e.V. Startschuss fUr die Zu-
sammenarbeit mit einem der gréBten FuBballvereine im
Siegerland war am 30. August 2015. Deutliches Symbol
fUr das Heranriicken des global agierenden Industrie-
unternehmens an die regionale FuBballgroe ist die Um-
benennung der Freudenberger Spielstatte. Als ,HF Arena“
ist der Platz im Buschergrunder Wendingtal nicht nur Trai-
ningsplatz fur mehr als 250 Kinder und Jugendliche, son-
dern dient Jugendmannschaften und Senioren gleicher-
maBen als Austragungsort flUr Heimspiele. Vor der
Bezirksliga-Begegnung gegen den SG Hickengrund fand
die offizielle Einweihung der neuen Arena statt. Zahl-
reiche Sportfans, Vereinsmitglieder und Mitarbeiter hatten

den Weg in die HF Arena im Buschergrunder Wendingtal
gefunden und nahmen an der kleinen Er6ffnungsfeier teil.

Win-win-Situation in Freudenberg

Das Engagement der HF MIXING GROUP zugunsten
des SV Fortuna Freudenberg-Bulschergrund ist weit
mehr als eine Investition in das lokale Sportgeschehen
oder ein Zeichen der Verbundenheit mit dem Standort
Freudenberg. Das Sponsoring ist Teil einer breit angeleg-
ten Employer-Branding-Strategie, mit der sich das Un-
ternehmen aktiv in den Lebenswelten potenzieller junger
Nachwuchskréafte engagiert, um auf berufliche Chancen

und Maoglichkeiten bei der HF MIXING GROUP aufmerk-
sam zu machen. Und so profitieren beide Partner von
der engen Vernetzung. ,Ein FuBballverein ist langst mehr
als nur eine Nebenbeschéaftigung®, erlautert der Vereins-
vorsitzende Karsten Klappert die Notwendigkeit einer
tragféhigen Unterstltzung durch einen seriésen Partner.
,Jugendlichen und Erwachsenen angemessene Bedin-
gungen zu ermdglichen, ist ohne einen engagierten Part-
ner wie die HF MIXING GROUP kaum noch mdglich.”
Die Kooperation mit den Kickern vom Buschergrund ist
eine echte Win-win-Situation. Der intensive Kontakt mit
den jungen Sportlern rickt die HF MIXING GROUP stéar-
ker in das Bewusstsein der Menschen. Ganz besonders
wichtig ist HF die Ausbildung und Foérderung von jungen
Menschen, um unsere Ziele nachhaltig zu erreichen.
Eine solide praktische Ausbildung, die Mdglichkeit fur
einen Auslandsaufenthalt oder ein duales Studium sind
nur einige Bausteine des Angebotes.

»GroBer Stern des Sports“ in Bronze

Vor dem Hintergrund des demografischen Wandels ist
es fur alle Beteiligten von Vorteil, die Interessen eng mit-

einander zu vernetzen. Und so ist es nicht verwunderlich,
dass sich HF und Fortuna von den ,vielen Mdglichkeiten
beruflicher, sportlicher und privater Natur® Uberzeugt zei-
gen. FUr ein Unternehmen, das fest in der Region ver-
wurzelt ist, besteht so in einem fortwéhrenden Prozess
die Mdglichkeit, Chancen und Perspektiven aufzuzeigen.
Beide Partner verbindet auBerdem eine groBe Liebe zum
FuBball: Wahrend der Verein bereits seit dem Jahr 1907
hinter dem runden Leder herjagt, veranstaltet die HF
MIXING GROUP in jedem Jahr ein FuBballturnier mit den
Mannschaften der internationalen Standorte.

Nicht nur die HF MIXING GROUP ist vom SV Fortuna
Freudenberg-Buschergrund Uberzeugt. Das zeigte sich
wenige Tage nach der feierlichen Einweihung der HF Are-
na. Fur das Projekt ,FuBball kann mehr ...“ wurde der Ver-
ein mit dem ,GroBen Stern des Sports” in Bronze ausge-
zeichnet. Die mit einem Geldpreis in Hohe von 750 Euro
dotierte Auszeichnung honoriert die enge Verzahnung
des Vereins mit Schule, gesundheitlicher Aufklarung und
sozialer Betreuung. Als Initiative des Deutschen Olympi-
schen Sportbunds sowie der Volks- und Raiffeisenban-
ken werden die ,GroBen Sterne des Sports* seit dem Jahr
2004 vergeben.
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Kompetenz

weltweit prasentiert

Das weltweite Messegeschehen ist fur die HF MIXING
GROUP ein zentraler Baustein des Vertriebs. Im Rahmen
der folgenden Branchentreffs haben wir unsere Leistungs-

fahigkeit 2015/2016 prasentiert.

Tire Technology Expo 2015
= 10.—12. Februar 2015, Koln, Deutschland

Auf der weltweit flihrenden Messe fur Reifendesign und
Reifenfertigung prasentierte sich die HF MIXING GROUP
wie in jedem Jahr gemeinsam mit den Hamburger Kolle-
gen als HF Group. Auf dem 144 Quadratmeter groBBen
Messestand fanden mit ,Mixing Solutions®, ,Extrusion
Technology®, , Tire Building Machines* und ,Curing Pres-
ses* gleich vier Themenbereiche Platz. Highlight war das
Advise-System-Exponat.

Weil die Tire Technology Expo der Domstadt nach 15
Jahren den Rucken kehrt und kinftig in Hannover ihre
Zelte aufschlagt, war das traditionelle ,HF meet & greet*
in der Event-Location Bauwerk Kéin auch ein Abschied
von der Rhein-Metropole. Der Kundenabend stand ganz
im thematischen Zeichen der Internationalitat. Und so
konnten mehr als 100 Besucher kulinarische Highlights
unterschiedlicher Nationen an vier Stationen genieB3en:
Deutsch & Lokal, Pazifisch/Asiatisch, Amerikanisch und
Franzosisch/Italienisch. Abgerundet wurde das Ganze
durch ein Dessert von der britischen Insel. Zu den Hohe-
punkten des Abends zahlte der Auftritt des Kdlner Licht-
kUnstlers ,Lemmi*. Seit mehr als zehn Jahren verzaubert
er sein Publikum mit einer faszinierenden Leucht-dongla-
ge — dem ,Laser-Juggling®“. Durch das musikalische Pro-
gramm fUhrte ein talentiertes Trio — bestehend aus DJane,
Séngerin und Saxofonist.

NPE 2015
= 23.-27. Méarz 2015, Orlando, Florida, USA

Einen Beleg der eigenen Leistungsfahigkeit legte FARREL
POMINI bei der NPE 2015 ab. Die Unternehmensprasen-
tation im Rahmen einer der weltweit groten Fachmessen

fUr Kunststoffe und Kunststofftechnik stand ganz im Zei-
chen von Neuheiten. Gezeigt wurde ein CP1000 — der
mittelgroBe Prozessor der CP Series IITM. Der CP1000
besitzt ganz neue Eigenschaften und eignet sich fur den
Einsatz in neuen Maschinen ebenso wie fur Nachristun-
gen. Schnellere Montage, verbesserte Staubdichtungs-
leistung und eine langere Lebensdauer der Dichtung im
Vergleich zur Standarddichtung bietet das patentierte Self
Aligning Seal (SAS). Das Synergy Control System — ein
umfassendes Automations- und Kontrollsystem — integ-
riert bei steigender operativer Effizienz und Ausristungssi-
cherheit nahtlos die Up- und Downstream-Ausristung mit
verschiedensten Lieferanten. Dabei stellt das Synergy
Control System Daten in Echtzeit zur Verfligung, die auch
wahrend des Prozesses Veranderungen zulassen, um
Produktivitat und Qualitat des Produkts zu verbessern.
Das neue Design des Vent Assembly verbessert die Ent-
ltftungsleistung und minimiert so Verluste. In der Folge
steigt die Produktqualitét, und die Menge des Abfalls sinkt.

CPXL-Rotoren der neuesten Technologie wurden eben-
falls im Rahmen der NPE présentiert. FARREL POMINI
hat die Rotortechnologie fur die Prozessoren der konti-
nuierlichen Mischer erweitert. Diese Evolution ermdg-
licht es, LCM-Bestandskunden zu unterstitzen und die
LCM-basierte Rotortechnologie fir alle Kunden von
FARREL POMINI verfigbar zu machen. Der CPXL
Compact Processor hat eine ansteigende Mischsektion
von 6:1 L/D zu nominal 10:1 L/D und zweistufige LCM-
Technologie-Rotoren.

Die NPE 2015 hat 2.029 Aussteller und insgesamt 65.810
Besucher angelockt — ein Plus von 19 Prozent im Ver-
gleich zur letzten Veranstaltung im Jahr 2012. Die Besu-
cher vertraten mehr als 23.000 Unternehmen aus aller
Welt. Fast 44 Prozent der Aussteller und 26 Prozent der
Besucher kamen nicht aus den USA.

Stand der H-F- MIXING GROUP auf der Tire Technology Expo 2015.

PLAST 2015
= 5.-9. Mai 2015, Mailand, Italien

Acht Mitarbeiter von POMINI, FARREL POMINI und Far-
rel UK vertraten die HF MIXING GROUP auf der Plast
2015 in der norditalienischen Metropole Mailand. Ge-
wohnt kompetent beantworteten die Experten aus den
Bereichen Verkauf, Automatisierung und Engineering die
Fragen der zahlreichen Standbesucher. Inhaltlicher
Schwerpunkt des Auftritts der HF MIXING GROUP im
Rahmen des zweitwichtigsten européischen Branchen-
treffens nach der K Messe in DUsseldorf war es, den
Markt von der verbesserten Qualitat der Verbindungen
trotz kUrzerer Mischzeiten zu Uberzeugen. Videos infor-
mierten die Besucher Uber die CP Serie II™ und vermit-
telten einen umfassenden Eindruck von der Leistungs-
fahigkeit der HF MIXING GROUP.

Chinaplas 2015
= 20.-23. Mai 2015, Guangzhou, China

Bei der ersten Teilnahme auf der Chinaplas hat FARREL
POMINI dem Publikum sein Equipment prasentiert. Auf
groBes Interesse stieB der CP550 mit dem kdirzlich ent-
wickelten Self Aligning Seal, das handfeste Vorteile fur
die Kunden wie schnellere Montage, bessere Staub-
dichtungsleistung und eine langere Lebensdauer der
Dichtung im Vergleich zur Standarddichtung bietet. Der
moderne Messestand signalisierte bereits aus der Ferne
die Modernitat und Attraktivitat von FARREL POMINI.
Produkt- und Unternehmensvideos unterstrichen Leis-
tungsvermogen und Know-how in bewegten Bildern. Ein
Produktvideo dokumentierte eindrucksvoll die Leis-
tungsfahigkeit des CP550. Entsprechend positiv fiel das
Urteil im Anschluss an die Messe aus: Der CP550 sorgte
bei den Besuchern fur Aufsehen. Die Verantwortlichen

Ruckblick 2015

Arabplast
= 10.-13. Januar,
Dubai, Vereinigte Arabische Emirate

8th India Rubber Expo and Tyre Show 2015
= 15.-17. Januar,
Pragati Maidan, Neu-Delhi, Indien

Interplastica
= 27.-30. Januar,
Moskau, Russland

Plastindia
= 5.-10. Februar,
Gandhinagar, Gujarat, Indien

Tire Technology Expo
= 10.-12. Februar,
KélIn, Deutschland

NPE
= 23.-27. Mérz,
Orlando, USA

PLAST 2015
= 5.-9. Mai,
Mailand, Italien

DIK/DKG-Seminar (Herstellung
von Kautschukmischungen)
= 6.—7. Mai,

Freudenberg, Deutschland

AMI Conference
= 12.-13. Maij,
Denver, USA

Chinaplas 2015
= 20.-23. Mai,
Guangzhou, China

ACHEMA
= 15.-19. Juni,
Frankfurt am Main, Deutschland

I0OMB3 22. Nationale Kautschuk-Konferenz
= 19.-20. Juni,
Drakensberg, Stdafrika

DKT + IRC (Deutsche und
Internationale Kautschuk-Tagung)
= 29. Juni-2. Juli,

NUrnberg, Deutschland

6. WPC & NFC Konferenz
= 16.—17. Dezember,
KoIn, Deutschland
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berichten von vielversprechenden Meetings und einem
regen Interesse an den Produkten. Besucher aus den
USA und GroBbritannien informierten sich zudem intensiv
Uber laufende Laborversuche.

Chinaplas ist das gréBte Branchentreffen der Kunststoff-
und Kautschukindustrie in Asien. An der 29. Auflage
nahmen 3.282 Aussteller aus 40 Landern teil. Rund
128.000 Besucher fanden den Weg auf das Messege-
l&nde in Guangzhou. Die internationale Kunststoff- und
Kautschukmesse findet jahrlich wechselnd in der 12-Mil-
lionen-Einwohner-Stadt Guangzhou und der 15-Millio-
nen-Einwohner-Metropole Shanghai statt.

ACHEMA 2015
= 15.-19. Juni 2015, Frankfurt am Main, Deutschland

Eine echte Premiere flr die ACHEMA: Erstmals war die
HF MIXING GROUP mit der Universal-Misch- und -Knet-
maschine UMIX auf der internationalen Leitmesse der
Prozessindustrie vertreten. Attraktion, Publikumsliebling
und Blickfang am Messestand war die Labormaschine
UMIX-L 1.0 T. Das markante Ausstellungsstick lieferte
den Anlass zu vielen Gesprachen und unterstUtzte das
Standpersonal dabei, neue Kontakte herzustellen und
Interessenten fur die Maschinen zu gewinnen. Der konti-
nuierliche Besucherstrom, verbunden mit dem groBen
Interesse an den HF-Produkten, macht deutlich, dass
die ACHEMA ein voller Erfolg war und die HF MIXING
GROUP als Hersteller von Sigma-Knetern in den Fokus
des Publikums gertckt hat.

Insgesamt informierten sich mehr als 166.000 Besucher
Uber die Angebote der 3.813 Aussteller. Bemerkenswert:
Fast 54 Prozent der Aussteller kamen aus dem Ausland.
Mit knappem Vorsprung vor China war Deutschland die
zahlenmaBig stérkste Ausstellernation. Gemessen an der
Ausstellungsflache hatte Italien die Nase vorne.

DKT 2015/IRC 2015
= 29. Juni-2. Juli 2015, Nurnberg, Deutschland

Als bedeutender Hersteller von Mischern und Mischsaal-
systemen war die HF MIXING GROUP erneut mit einem
eigenen Stand auf der Deutschen Kautschuk-Tagung
2015 (DKT) vertreten. Am Erfolg der zeitgleich stattfinden-
den International Rubber Conference 2015 (IRC) hatten
die Experten der HF MIXING GROUP mit viel beachteten
Vortragen maBgeblichen Anteil.

Als globaler Treffpunkt flr alle wesentlichen Akteure der
Kautschuk- und Elastomerbranche hat die DKT auch
diesmal wieder Netzwerkpartner aus Uber 30 Nationen in
der frankischen Metropole NUrnberg zusammengefihrt.
Mehr als 270 Aussteller und tUber 3.000 Fach- und Fuh-
rungskréfte aus aller Welt nutzten die Mdglichkeit, sich
einen umfassenden BranchenUberblick zu verschaffen.

Auf groBe Resonanz stiel3 auch die zeitgleich stattfinden-
de International Rubber Conference (IRC). Zu den rund
120 Vortragen hatten sich mehr als 1.000 Interessenten
angemeldet. Die Ausfuihrungen von Prof. Dr.-Ing. Andreas
Limper, Geschéaftsfuhrer der HF MIXING GROUP, und
Maik Rinker, HF-Geschaftsbereichsleiter fir Systeme &
Automation, stieBen auf groBes Interesse. Sie gewahrten
Einblicke in die Welt der Mischsaaltechnik und erlauter-
ten Aspekte der Verfahrenstechnik. Zur Entwicklung des
optimalen Mischprozesses am Beispiel der Aggregat-
gréBenverteilung von RuB referierte Dr. Harald Keuter,
Geschéftsbereichsleiter ,Ineinandergreifende Mischer”
bei der HF MIXING GROUP, am dritten Tag der IRC. Am
letzten Tag der Konferenz berichtete Maira Magnani,
Research Engineer bei der Ford Motor Company, Uber
die Compoundierung naturfaserverstérkter Thermoplaste
mit Hilfe eines Innenmischers. Gleichzeitig prasentierte
die Ingenieurin Untersuchungsergebnisse zur Material-
zusammensetzung und zu Prozessparametern. Das For-
schungsvorhaben hatte die HF MIXING GROUP zusam-
men mit Ford durchgefihrt.

Messen 2016

Interplastica
= 26.-29. Januar,
Moskau, Russland

Tire Technology Expo
=» 16.-18. Februar,
Hannover, Deutschland

Rubbercon 2016
= 1.-3. Marz 2016
Chennai, Indien

GRTE (Global Rubber, Latex and Tire Expo) 2016
= 9.-11. Marz 2016
Bangkok, Thailand

Plastimagen
= 8.-11. Marz,
Mexico City, Mexiko

Chinaplas
= 25.-28. April,
Shanghai, China

IMS (International Mixing Seminar)
= 26.-27. April,
Topeka, USA

Mixing Seminar of DIK
= 11.-13. Mai,
Freudenberg, Deutschland

Argenplas
= 13.-16. Juni,
Buenos Aires, Argentinien

ITEC
= 13.—15. September,
Akron, USA

K' Exhibition
= 19.-26. Oktober,
Dusseldorf, Deutschland

100st Centenary BANBURY®
= 26.-27. Oktober,
Rochdale, UK

PLAST EURASIA
= 7.-10. Dezember,
Istanbul, TuUrkei
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BANBURY® - 1916 bis 2016

1916 griff der englische Ingenieur Fernley H. Banbury die
von Hancock entwickelte Idee der Innenmischtechnik neu
auf. Banbury war seinerzeit bei Werner & Pfleiderer in
Saginaw, Michigan, USA, angestellt. Er erwarb dort nicht
nur wichtige Erkenntnisse im Maschinenbau, sondern
erkannte auch den Bedarf an einer effizienten Misch-
maschine fur Kautschuke.

Werner & Pfleiderer (spater Harburg Freudenberger) ar-
beitete bereits damals an der Entwicklung einer Misch-
maschine. Banbury (der schon konkrete Ideen hierzu
entwickelt hatte) machte es sich zur Aufgabe, eine der
Originalmaschinen von Werner & Pfleiderer, die bei der
American Metal Cap Co. in Brooklyn im Einsatz war, auf
eigene Faust mdglichst preisginstig und schnell zu ver-
bessern. Er veranderte die Rotorgeometrie und flgte
ein Schwimmergewicht aus Holz hinzu, das auf den
Kautschuk im Mischraum wirkte. Banbury wurde gebe-
ten, im eigenen Namen ein Patent anzumelden, was
auch erteilt wurde.

Schon bald darauf trat Banbury in die Farrel-Birmingham
Company in Connecticut, USA, ein, wo er die weltweit ers-
te BANBURY®-Kautschukmischmaschine in einem Testla-
bor des Werks installieren konnte. In den kommenden
Jahren setzte sich Banbury intensiv mit der Mischtech-
nik auseinander und nutzte die Erfahrungen aus der Pra-
xis fur zahlreiche kunftige Verbesserungen.

Seit Erfindung des Innenmischers wurden zahlreiche
kommerzielle und technische Anderungen vorge-
nommen. Allerdings haben BANBURY®-Mischer
heute keine Monopolstellung mehr — auch
wenn sich die Bezeichnung ,Internal Mixer*
oder ,Innenmischer” als Eigenname durch-
gesetzt hat.

Der erstmals von der Goodyear Tire and Rubber Co. in
Akron, Ohio, USA, produktiv eingesetzte Innenmischer
machte den Weg frei fur die Erfolgsgeschichte der Innen-
mischtechnik in der industrialisierten Welt. Auch heute
noch werden standig Verbesserungen daran vorgenom-
men. Das betrifft Staubabdichtung, Automatisierung,
Rotorgeometrien mit innovativer Kuhlung, hydraulische
Fullschachte mit intelligenter Steuerung, neue Stempel-
profile, Mischerantriebe, Entleerungsklappen und weit-
reichende Verbesserungen bei der Materialbeschickung.
Die HF MIXING GROUP ist bei der Entwicklung dieser
Verbesserungen federfihrend.
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Auf der zweitagigen Konferenz werden Mitarbeiter der HF MIXING GROUP
und externe Gastreferenten verschiedene Vortrdge zu den aktuellen Entwicklungen
in der Gummiindustrie und zu weiteren relevanten Themen halten.

Datum: 26.-27. Oktober 2016
Ort: Museum of Science and Industry (MOSI), Manchester

Wenn Sie interessiert sind, sprechen Sie uns gerne an.
Kontakt: Steffi Allatt (sallatt@farrel.com)
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Mischen is possible

Theoretische und praktische Kenntnisse zur Herstellung von
Kautschukmischungen konnten 59 Teilnehmer aus aller Welt
im Rahmen eines Mischseminars sammeln.

Diese Erfahrung machten die Teilnehmer in dem vom
Deutschen Institut fur Kautschuktechnologie e.V. (DIK)
und der Deutschen Kautschuk-Gesellschaft e.V. (DKG)
in Zusammenarbeit mit der Harburg-Freudenberger
Maschinenbau GmbH organisierten Mischseminar.
Vom 6. bis 8. Mai 2015 hatten die insgesamt 59 Teil-
nehmer aus 13 Landern und drei Kontinenten beim nun
schon zum 17. Mal stattfindenden Seminar die Mdg-
lichkeit, theoretische wie auch praktische Kenntnisse
zur Herstellung von Kautschukmischungen zu vertiefen.
Das in verschiedenen Vortragen vermittelte Fachwissen
konnte in den im Technikum der Harburg-Freudenber-
ger Maschinenbau GmbH durchgeflhrten Mischversu-
chen auch gleich angewendet werden.

Drei deutsche und drei internationale Gruppen mussten
sich hierzu in jeweils drei Versuchen an zwei unterschied-
lichen Labormischern (tangierender Mischer GK 4N und
ineinandergreifender Mischer GK 5E) in einem Misch-
wettbewerb ihren Herausforderern stellen.

Ziel war es, in moglichst kurzer Zeit eine hochwertige
EPDM-(deutsche Gruppe) oder SBR\BR-Mischung (inter-
nationale Gruppe) zu produzieren.

Mit tatkraftiger Unterstitzung der Mitarbeiter des Techni-
kums, die fUr einen reibungslosen Ablauf der Versuche
sorgten, wurden die Rezepte erstellt und die Versuche an
den Labormischern durchgefihrt. Mitarbeiter der Mon-
Tech Werkstoffprifmaschinen GmbH lieferten die Analy-
seergebnisse zur Bewertung der Qualitdt der einzelnen
Versuchsproben. Mit dem erlernten theoretischen Fach-
wissen geschult, hatten die Teilnehmer anschlieBend die
Gelegenheit, ihr Rezept anhand der Analyseergebnisse
und der am Mischer aufgenommenen Messdaten fUr den
nachsten Mischversuch zu verbessern. Am Ende der
Veranstaltung konnten die Siegergruppen einen symbo-
lischen Hauptpreis in Form einer Tite Gummibarchen in
Empfang nehmen.

Teambuilding kennt
keine Grenzen

Unter dem Motto ,,Sport, Spiel und Spa3“ trafen sich die HF
MIXING GROUP-Mitarbeiter aus Deutschland, England und
Italien zum jahrlichen Get-together bei den Kollegen von
HF NaJus in der Slowakei. Legendarer Hohepunkt: das FuB3-
ballturnier, bei dem die Kollegen zu Kontrahenten werden.

Eine schoéne Tradition bei der HF MIXING GROUP: Vom 3.
bis 5. Juli 2015 trafen sich die Mitarbeiter aller europai-
schen Standorte im slowakischen Dubnica nad Vahom.
Gastgeber des Sommerfests 2015 waren die Kollegen
von HF NaJUS. Stolz prasentierten sie ihren Géasten aus
Deutschland, England und ltalien neben den Sehenswur-
digkeiten der Umgebung auch die eigene Produktions-
statte. Das stramme Programlmm sah unter anderem einen
Abstecher zur Burg Tretschin und ein Outdoor-Dinner im
Kanonenhof vor. Eckpunkt — und von allen Géasten sehn-
stichtig erwartet — war aber zweifelsohne das traditionelle
Football Tournament, bei dem die Standorte gegeneinander
antreten und den HF-FuBball-Champion 2015 ausspielen
sollten. In harten, aber jederzeit fairen Matches konnten
sich die Gastgeber schlieflich gegen die starke Konkurrenz
aus den anderen Standorten durchsetzen. Und so holte
das Team von HF NaJUS die begehrte Trophéae erstmals in
die Slowakei. Platz zwei belegte die englische Mannschaft
von Farrel Ltd. vor den Kickern aus Freudenberg.

,Dritte Halbzeit“ lockte mit Leckereien

FUr die ,dritte Halbzeit” hatten die Gastgeber ein grof3es
Sommerfest geplant. Bei allerlei Leckereien kamen sich
die Mitarbeiter aus den internationalen Standorten naher
und vergntgten sich zwanglos mit Aktivitdten wie Tauzie-
hen, Bretterlaufen oder Wurfspielen. Den Abschluss eines
abwechslungsreichen Aufenthalts bildete eine ausgelas-
sene Party. Bis tief in die Nacht tanzten, lachten und ver-
gnugten sich die Mitarbeiter.

Mit einer Fulle an Erlebnissen und einer Portion Wehmut
machten sich die Gaste am darauffolgenden Morgen
schlieBlich auf die Heimreise. Die Fortsetzung des Som-
merfests ist fest geplant — nicht zuletzt weil die Mann-
schaft von HF NaJUS den Titel als HF FuBball-Champion
im Jahr 2016 verteidigen méchte.
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HF NaJUS
eroffnet
neue Halle

GroBe Investition in die Zukunft: Am Standort Dubnica
nad Vahom konnte der slowakische HF-Ableger HF Na-
JUS im Jahresverlauf eine neue reprasentative Produkti-
onshalle in Betrieb nehmen. Nach der Baugenehmigung
im Dezember 2014 konnte die 604 Quadratmeter gro3e
SchweiBerei mit funf Stationen bereits im Januar 2015
ihren Betrieb aufnehmen. Die Arbeiten im neu geschaffe-
nen Montagebereich (3.517 Quadratmeter) starteten im
April 2015. Im Einschichtbetrieb ermdglichen die neuen
Raumlichkeiten Arbeitszeitvolumen von wochentlich cir-
ca 188 bis 200 Stunden im Bereich der SchweiBerei und
bei der Montage zwischen 600 und 900 Stunden. Damit
bietet die Produktionshalle ausreichend Raum fir 40 bis
60 Arbeitsplatze.

Am slowakischen Standort werden unter anderem die
CONVEX™-Baureihe, Extrusionsanlagen sowie MILLMIX-
Ausform- und Mischwalzwerke produziert.
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