Kontaktlose, zerstorungsfreie

WANDDICKENMESSUNG

fur den Blasformmarkt

Ihr Guide zur Potenzialbewertung und zur Umsetzung

1 FUr Anwendungen I 1 Radartechnologie reduziert den
L*d ab 2 mm Wandstarke L1 Materialeinsatz um biszu 5%




RADARTECHNOLOGIE FUR DEN BLASFORMMARKT

Auf einen Blick

So heben Sie |hr Materialeinsparpotenzial und reduzieren zerstorende
Qualitatssicherungsschritte mittels modernster Radartechnologie

AKTUELLE HERAUSFORDERUNGEN:

» Steigende Materialpreise und strenge Nachhaltigkeitsziele

» Luckenhafte, personalintensive Bauteilprufungen

» Fachkraftemangel schmalert Prozesswissen im Produktionsbetrieb
» Digitalisierung der Produktionsumgebung

Neben globalen Herausforderungen im Bereich der inter-
nationalen Lieferketten und der gesamtwirtschaftlichen
Entwicklung sind die oben genannten Herausforderungen
derzeit maRgebend fur einen Groliteil der kunststoffverar-
beitenden Industrie und damit auch das Blasformen.

Grundlage, um diese Herausforderungen zu meistern ist
Prozesstransparenz. Klarheit Uber Wanddickenverteilung

im Bauteil, Prozessstabilitat und Bauteileigenschaften sind
maRgeblich fur die Implementierung von digitalen, automa-
tisierbaren Regelschleifen. Die kontaktlose, radarbasierte
Wanddickenmesstechnik ist genau dafur eine Schlusseltech-
nologie. Sie deckt aufgrund ihrer Flexibilitat einen breiten
Anwendungsbereich ab und ist dank ihrer Prazision und
Robustheit bereits seit Jahren in der Rohrextrusion etabliert.

Der Anspruch unserer WARP Radartechnologie fur den Blasformmarkt ist es, nicht nur derzeit
oftmals handische oder zerstoérende Qualitatssicherungsprozesse abzuldsen, sondern einen
Schritt weiterzugehen und erstmals eine Datenbasis zur automatisierten Prozessregelung zur
Verfugung zu stellen. Auf diese Weise werden die Bauteilqualitat verbessert und die Prozess-
effizienz gesteigert. Realisierbare Materialeinsparungen und drastisch reduzierte Qualitatssi-
cherungskosten gewahrleisten einen schnellen Return on Investment. Ebenso wird in Zeiten
von wachsendem Fachkraftemangel die Abhangigkeit von langjahrigem, personengebunde-
nem Prozesswissen der Anlagenbediener reduziert.

Dieses Whitepaper fokussiert sich auf die Einsatzmdglichkeiten der Radartechnologie
fur den Blasformmarkt und beleuchtet folgende Themen im Detail:

o Welchen Mehrwert modernste Radartechnologie fiir Sie leistet

o Welche Anwendungen fiir den Einsatz von Radartechnologie geeignet sind
e Wie Sie WARP-Radartechnologie erfolgreich in Ihre Produktion integrieren
e Wo Radarmesssysteme bereits heute erfolgreich genutzt werden
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Was ist Radartechnologie?

Funktionsprinzip und Einordnung der Radartechnologie

Nachhaltigkeit und Materialeinsparung sind im Blasformen eng miteinander verbunden. Jede
moderne Produktionslinie hat zum Ziel, das Bauteilgewicht unter Einhaltung der Spezifikation
zu reduzieren. Die Einhaltung der in der Spezifikation festgelegten Mindestwandstarke wird
heute meist stichprobenartig durchgefuhrt. Dazu stehen sowohl zerstérungsfreie, handische
Prufmethoden wie Ultraschall- oder Magnetmessungen als auch zerstdrende Bauteilprufungen
zur Verfugung. Bei der zerstdérenden Prufung werden ausgewahlte Behalter zerteilt und mittels
Messtaster punktuell vermessen.

Diese Art der Qualitatssicherung ist zeit- und teils auch personalintensiv und mindert durch
die regelmaliige Zerstorung von fehlerfreien Bauteilen die Produktivitat des Prozesses. Zudem
fUhren Abweichungen von der Spezifikation zu Ausschuss, da in der Regel alle Behalter bis zur
letzten Messung verworfen werden. Eine Regelung des Blasformprozesses ist auf Basis der
punktuellen Messwerte nur begrenzt moglich.

Die in diesem Whitepaper vorgestellte Radartechnologie l&st die oben genannten Heraus-
forderungen und ermoéglicht es daruber hinaus den Blasformprozess durch Regelschleifen
weiter zu automatisieren. Hier die wichtigsten Fakten zur Radartechnologie:

) (0 &

Radar ist Radar wird an den Radarstrahlung ist Radar ist nahezu
beriihrungslos Grenzflachen teilweise ungefahrlich und temperaturunabhangig
und zerstérungsfrei reflektiert und ermoglicht ohne Arbeitsschutz und minimiert so den
so eine Dickenmessung einsetzbar Kalibrieraufwand
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Vorteile durch Messtechnik

Funf Grande wieso Sie in WARP-Radartechnologie investieren sollten

. Materialeinsparung

Erhalten Sie Transparenz Uber lokale Wanddickenunterschiede und steuern Sie gezielt
dagegen. Eine ungleichmallig verteilte Wanddicke verlangert die Kuhlzeit und senkt
somit die Produktivitat. Die homogene Wanddickenverteilung erméglicht es, bis zu 5 %
weniger Material einzusetzen. Die Nachhaltigkeit steigt und Energie- und Materialkosten
werden gesenkt.

@ Prozessregelung

Die neue Dimension an Datenqualitdt und -quantitat ermdglicht es erstmals inline

und automatisiert Prozessregelung zu betreiben. So kann unmittelbar auf Chargen-
schwankungen oder Drifts im Prozess reagiert werden. Handische Bauteilprufungen
entfallen und die Abhangigkeit von langjahrigem Prozesswissen der Mitarbeiter gesenkt.

@ Plug & Play

Der WARP GAUGE Sensor verfugt Uber eine browserbasierte, integrierte Benutzer-
oberflache zur Visualisierung der Messergebnisse. Alternativ kdnnen die Messdaten
Uber eine OPC-UA Schnittstelle ausgelesen, weiterverarbeitet und mit anderen Daten
kombiniert werden. Dies vereinfacht die Integration und macht das Messsystem flexibel.

@ Transparenz

WARP-Radartechnologie misst Geometrieeigenschaften wie Wanddicke und Abstand
sowie den Durchmesser. In Kombination mit den Sensorpositionsdaten wird auf weitere
Bauteileigenschaften wie Kontur und Ovalitat geschlossen.

Mit einer Messfrequenz von bis zu 8 Hz wird so ein umfassendes Bild Uber Ihr Bauteil
erzeugt und lokale Abweichungen identifiziert. Die Messgenauigkeit und Reproduzier-
barkeit der Technologie liegt im Bereich weniger Hundertstel Millimeter.

@ OQualititssteigerung

Stetig steigende Anforderungen an Bauteilqualitat, Prozesseffizienz und die
Dokumentation von Prozess- und Qualitatsdaten macht es notwendig, handische
Qualitatssicherungsprozesse zu reduzieren und die Digitalisierung voranzutreiben.

Die hohe Prazision und ausgesprochene Robustheit radarbasierter Messtechnik
leistet hierzu einen entscheidenden Beitrag, da ohne groRen Personalaufwand
Bauteile automatisiert vermessen werden kénnen.
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lhre Losungen im Detail

Zwei Messgerate, zwei Einsatzmoglichkeiten

WARP GAUGE

Bauteilmessung

Der autark nutzbare WARP GAUGE Sensor erlaubt
es in Kombination mit einer einfachen Kinematik
Ihre Blasformteile nach dem Entformen vollautomati-
siert zu vermessen. Dabei wird der Sensor senkrecht
zur Bauteiloberfldche gefuhrt und abhangig von
Messfrequenz und Bewegungsgeschwindigkeit ein
Raster an Messpunkten erzeugt. Fur die Messpunkte
werden Abstand, Wanddicke ggf. Durchmesser des
Bauteils gemessen. In Kombination mit der Sensor-
position kann auch die Bauteilkontur erfasst und
somit Aussagen uber Bauteilverzug oder Ovalitat
des Bauteils getroffen werden.

Schmelzemessung

Neben der Vermessung bereits entformter Bauteile kann der WARP GAUGE Sensor auch
direkt in die Blasformanlage integriert werden und bereits wahrend der Extrusion von
kontinuierlich produzierten Schmelzeschlduchen Messdaten liefern.

Aufgrund der geringen BaugréRe des WARP GAUGE (170 x 125 x 85 mm) kann dieser
flexibel je nach ProzessfUhrung und Bauteilgeometrie in die Linie eingebracht werden.
Entscheidend ist dabei an welcher Stelle die erzeugten Messdaten fur Ihre Anwendung
moglichst aussagekraftig sind und die Anzahl der Messdaten ausreichend ist, um Ruck-
schlusse auf den Prozess zuzulassen und aktiv eine Prozessregelung umzusetzen.

WARP portable

Das WARP portable ist ein mobiles, intuitiv
nutzbares Handmessgerat zur punktuellen Wand-
dickenmessung. Die integrierte Zentrierhilfe stellt
stets den idealen Messabstand sicher.

Die Messung erfolgt per Knopfdruck. Die letzten
500 Messwerte inklusive des Messwinkels sowie
dem Zeitstempel werden gespeichert und kénnen
via USB als CSV-Datei zur weiteren Verwendung
exportiert werden.

Das WARP portable bietet damit eine kontaktlose,
zerstorungsfreie Alternative zu bisherigen Messtech-
nologien die entweder zerstdérend durchgefuhrt
werden mussten oder hinsichtlich des Messablaufs
umstandlich und aufwandig sind.
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Flexible Messtechnik fur breite

Fiir welche Produkte ist WARP GAUGE geeignet?

Um robuste und prazise Messergebnisse zu erhalten, sollten die
folgenden Charakteristika fur Ihre Anwendung erfullt sein:

» Wanddicke des Bauteils betragt > 2 mm

» Sensor senkrecht zu den gewiinschten Messpunkten positionierbar
ohne dass die Messstelle verdeckt ist (z. B. Hinterschnitt)

Bauteilwand weist zwei parallele Grenzflachen auf,
die die Radarwelle zum Sensor zuriickreflektieren

ANWENDUNGSFALL: Fass

Fasser werden in unterschiedlichsten GroRen und fur eine Vielzahl
an Anwendungen gefertigt. Eine zentrale Rolle bei der Fassqualitat
spielen die mechanischen Eigenschaften (z. B. Stapeldruckfestig-
keit oder Berstdruck), die Chemikalienbestandigkeit und die For-
mgenauigkeit. Aus wirtschaftlichen Grinden sollen diese Eigen-
schaften bei minimalem Materialeinsatz sicher erreicht werden.

WARP GAUGE ermdglicht genau dies. Vermessen Sie mittels
einfacher Kinematik die Fasser und erhalten Sie Wanddicken-
informationen Uber die Fasshdhe (siehe Bild) und den Umfang
(vgl. Wasserstoffdruckbehalter). Zusatzlich zu den Wanddicken-
informationen werden auch Abstandsdaten aufgezeichnet, um
die Formgenauigkeit zu bewerten. Im hier dargestellten Fall eines
aus dem freien Handel bezogenen 220 Fasses konnte, insbeson-
dere im Randbereich, ein hohes Ubergewicht festgestellt werden.
Reicht die minimal gemessene Wanddicke im mittleren Bereich
des Fasses fur die Anwendung aus, so waren in diesem Beispiel

uber 10 % Materialeinsparung
maoglich. Weitere Stichproben

aus dem Produktsegment lassen
durchschnittlich bis zu 5 %
Materialeinsparungen mittels
Wanddickenoptimierung erwarten.

Mit einer Messrate von 8Hz kann im
gezeigten Beispiel eine Scandauer von 50s
(Umfangsmessung und Vertikalscan) bei

5 mm Messpunktabstand realisiert werden.
So kénnen 100 % der Produkte vermessen
werden ohne die Zykluszeit einzuschranken.
Eine kurze Signalaufnahmezeit von 4 ms
garantiert dabei ein Messung mit ver-
nachlassigbarer Bewegungsunscharfe.

Vertikale Position am Fass [mm]
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2n Anwendungsbereich

ANWENDUNGSFALL: Wasserstoffdruckbehalter

Insbesondere fur mobile Anwendungen wie z. B. Fahrzeuge oder
mobile Speichermodule bieten Faserverbundbehalter (Type V)
eine um bis zu 70 % leichtere Alternative zu Stahlzylindern.
Dem Liner kommen dabei zentrale Aufgaben zu:

Er bildet den eigentlichen Druckbehalter, stellt

die notwendige Wasserstoffbarriere und ist somit
fur die Dichtigkeit des unter hohem Druck (bis zu
700 bar Betriebsdruck) stehenden Behalters verant-
wortlich. Der Liner unterliegt strengsten Qualitats-
anforderungen und gewahrleistet die Sicherheit,
Effizienz und Langlebigkeit des Type IV Behalters.

Radarmesstechnik leistet zur Sicherstellung lhrer Linerqualitat einen entscheidenden Beitrag.
Im zylindrischen Bereich erfasst WARP GAUGE (in Kombination mit einer Kinematik, siehe Bild)
automatisiert Wandstarke, Durchmesser und Exzentrizitat. Auch im Dombereich lassen sich die
Kontur sowie die Wandstarke und Abweichungen von der Sollgeometrie feststellen.

Qualitatskritische Produkte sicher vermessen:

e Reproduzierbarkeit und Automatisierbarkeit
der Messwerterfassung

e (ezielte Analyse kritischer Bereiche

e ldentifikation fUr qualitatskritischen
Dunnstellen und Prozessschwankungen

e Erfassung der Behélterkontur und
Analyse von Abweichungen zur Sollkontur

 Messtechnik flexibel an verschiedene
BaugroRen und Materialien anpassbar

6,00

200

Das abgebildete Diagramm zeigt
den Wanddickenverlauf eines

4,30 Liners am Umfang. Gut zu sehen
sind die Dickstellen an den

Nahtstellen des Werkzeugs bei
400 ansonsten homogener Wand-

dickenverteilung am Umfang.
Ein Scan entlang des Zylinders
380 i (vgl. Fassmessung) ist ebenfalls
' Dickstellen mdglich, wodurch z. B. Druck-

(Formschluss) schwankungen im Extruder, die
sich in Wanddickenschwankun-

3,00 gen aullern, sicher identifiziert
0 45 50 135 180 225 270 315 360 werden kdnnen.

Radialer Winkel [°]

Wanddicke [mm]
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Individuelle Prozessregelung

Wie hochqualitative Messwerte zur Automatisierung beitragen

Ausgangspunkt und Instrumente der Prozessregelung

Grundvoraussetzung fur eine funktionierende und automatisierte Prozessregelung ist eine Mess-
wertbasis, die hinsichtlich der Datenqualitat und -quantitat genau ist. Diese Messwertbasis wird
von WARP GAUGE zur Verflgung gestellt. Werden bei der Messung Abweichungen, z. B. durch
Materialschwankungen oder nicht optimal eingestellte Werkzeuge, von der Sollwanddicke im
Bauteil festgestellt, bietet der Blasformprozess verschiedene Mdéglichkeiten mit deren Hilfe lokale
Wanddickenunterschiede oder die Gesamtwanddicke des Bauteils angepasst werden k&nnen.

» Die Wanddickensteuerung (WDS) gleicht unterschiedliche Reckwege im Produkt und
das schwerkraftbedingte DUnnziehen des Schmelzeschlauchs aus. Fur einen optimalen
und an das Produkt angepassten Vorformling.

» Mittels eines ansteuerbaren radialen Dusenrings (PWDS®) wird die Kunststoffschmelze
Uber den Umfang umverteilt und der Vorformling optimiert.

» Ein statisch flexibler, deformierbarer Dusenring (SFDR®) ermoglicht es, differenzierte,
radiale Profilanderungen vorzunehmen und insbesondere fur nicht-runde Endprodukte
eine optimale, radiale Schmelzeverteilung zu erreichen.

c » Initiales WDS-Profil resultiert in ungleichmaBiger Wanddick-
o enverteilung - Diinnstelle unten, Dickstelle oben (Bild links)
g » WARP-GAUGE Messdaten erméglichen kontinuierliche,
O L automatische Anpassung/Optimierung des WDS-Profils
]
Z X
D § » Angleichung der Wanddickenverteilung lUber die gesamte
: Bauteilh6he durch optimiertes WDS-Profil (Bild rechts)
@)
Ll
o K
wn s £ » Ohne richtig eingestellte PWDS® kénnen kritische Diinnstellen
8 = : in Bereichen hoher Reckgrade entstehen (Bild links)
o =
N E
e} E z » WARP GAUGE erkennt Wanddickenunterschiede auch
o 2 g lber den Umfang und in kritischen Produktbereichen
N |
- E » Mittels optimaler PWDS®-Steuerung wird die radiale
> = Wanddickenverteilung homogenisiert (Bild rechts)
N -
—I s —
— ::L :;; » Die bestmogliche Einstellung des flexibel deformierbaren
o 5 s ik Dusenrings dient zur finalen Optimierung (Bild links)
(V2] = L] T
m ° my or » Messdaten von WARP GAUGE kénnen als Ausgangspunkt
aa] < 54 5 zur manuellen Anpassung genutzt werden
5 &5 ]
& :: = » Nach der manuellen Anpassung zweier Stellschrauben des
s2 < SFDR® ergibt sich eine ideale Wanddickenverteilung (Bild rechts)
Ausgangslage Resultat }

— Kontroll-Setup
— Wanddickenverteilung
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lhre Sensorintegration

Radarmesstechnologie in 3 Schritten erfolgreich etablieren

Zur Abschatzung des Einsparpotenzials und den Automatisierungs-
moglichkeiten die Radartechnologie fur Ihren Blasformprozess
bietet, bendtigen wir folgende Informationen:

e Wie findet bei Ihnen derzeit Qualitatssicherung statt
und welchen Aufwand verursacht diese?

¢ Welche Bauteilvariabilitat wollen Sie abdecken?

e Welche Messpunkte sind besonders entscheidend
fur eine hohe Bauteilqualitat?

o Welche Zykluszeit haben die betreffenden Bauteile und
IST-Analyse welchen Anteil der Bauteile wollen Sie automatisiert vermessen?

Auf Basis der obigen Informationen bewerten wir fur Sie
den Nutzen den Radartechnologie fur |hre Anwendung hat:

e Gerne vermessen wir lhre Bauteile/Proben bei uns
im Labor und stellen Ihnen die Messergebnisse vor.

Probieren Sie das handgeflihrte Radarmesssystem
WARP portable bei lhnen vor Ort aus und liberzeugen
Sie sich von der Einfachheit und der Genauigkeit.

Definieren Sie gemeinsam mit uns das Zielbild:

Automatisierungsgrad, Return on Investment, - . .
Informationsdetailgrad, Qualitat, etc. Machbarkeitsstudie
Erhalten Sie lhr individuelles Angebot fiir die angestrebte und Zelb'ld

WARP-Radartechnologie Messlésung flir lhre Produkte.

Je nach Anwendungsfall und Zielbild kbnnen sich die
Umsetzung und die notwendigen Schritte unterscheiden.
Zentrale Umsetzungsaspekte sind folgende:

e Die Sensorintegration in lhre Maschine inkl. automatisierter
Prozessregelung findet in der Regel in enger Abstimmung
mit dem Anlagenhersteller statt.

¢ Mit Bauteilkomplexitat und Messaufgabe variiert die
notwendige Kinematik zum Fiihren des Sensors. Die
Konstruktion der Kinematik kann tber Sie oder uns erfolgen.

e Umsetzung o Etablieren einer Prozessregelung auf Basis
der Interpretation der Messdaten.
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Success Story

WARP GAUGE

Der einfachste Weg zur optimalen Produktqualitat

Radartechnologie
bietet uns die
Moglichkeit,
Qualitatsmerkmale
in Echtzeit zu erfas-
sen und zur Prozess-
Optimierung zu
nutzen.

Das ist Sustainable
Innovation fiir
Kunststoffprodukte
hochster Qualitat.

Maurice Mielke

Director Engineering R&D

@ Kautex Maschinenbau

Motivation

Unser Fokus als fUhrender Anbieter von Extrusions-
Blasformtechnik liegt klar auf dem Kunststoffend-
produkt unserer Kunden. FUr uns ist es daher uner-
([@sslich, Qualitatsmerkmale wie beispielsweise eine
gute Materialverteilung im Kunststoffprodukt messen
und regeln zu kénnen. Leider ist diese Uberprifung
heute noch sehr zeitintensiv und wird oft erst nach
der Produktion des Produktes durchgefuhrt. In einigen
Fallen wird das Produkt auch zerlegt, um die geforder-
ten Messpunkte zu erreichen.

FUr uns bedeutet hochste Qualitat, dass Abweichungen
vermieden werden. Nur so kann teurer Produktion-
sabfall vermieden werden. Daher ware eine komplette
Inline-Messung ideal, die Anomalien in der Wanddick-
enverteilung fruhzeitig erkennt und verhindert.

Problemloser: Radartechnologie

Radartechnologie bietet uns die Moglichkeit, Qual-
itatsmerkmale wie bspw. die Wanddickenverteilung

in Echtzeit zu erfassen und zur Prozess-Optimierung
zu nutzen. Dies bringt uns einen Schritt naher in Rich-
tung ,Closed Loop“-Regelkreis. So kann stets optimale
Produktqualitat sichergestellt werden, selbst unter
schwierigen Rahmenbedinigungen wie beispielsweise
beim Einsatz von recycelten Kunststoffen sogenannten
Post Consumer (PCR) oder Post Industrial Regrind (PIR)
Materials. Fur uns ist INOEX WARP Radartechnologie
ein wichtiger Schritt bei der Inlineprozessoptimierung.
So kdnnen wir bereits heute im Bereich Industriever-
packungen die erforderlichen Informationen erfassen,
um unsere Prozesse abzusichern und zu verbessern.

Uber KAUTEX Maschinenbau

Uber acht Dekaden, gepragt durch Innovationskraft
und Leistungen fur seine Kunden, machen Kautex
Maschinenbau heute zu einem der weltweit fuhrenden
Anbieter in der Extrusionsblasformtechnik. Mit seiner
.Final Plastic Product Focus”-Philosophie unterstutzt
das Unternehmen Kunden weltweit, nachhaltige
Kunststoffprodukte hdchster Qualitat zu fertigen.
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Success Story

WARP Inline Messung

Seit Jahren steigende Materialeffizienz bei der Rohrextrusion

Die Berechnungen,
die wir zu den Ein-
sparungen durch
das WARP-System
angestellt haben,
stimmten ziemlich
genau mit den An-
nahmen von iNOEX
uberein. Es ware
groBartig, diese
Technologie in jeder
Linie zu haben.

Louie Bold

Werksleiter
@ Pipelife Jet Stream

Motivation

Neben anderen Produkten produziert PipelLife Jet
Stream auch C900-Rohre (PVC-Druckrohre), die zu

den anspruchsvollsten und hochwertigsten Produkten
auf dem Markt gehdren. Fur C900-Rohre gelten strenge
Standards, einschliel3lich strenger Qualitatsspezifika-
tionen fur die Wandstarke, den Innen- und Aullendurch-
messer sowie die Lange. Die Wanddicke ist héher als bei
den meisten anderen Produkten auf dem Markt. Diese
Standards werden durch die Tatsache unterstrichen,
dass 100 % der Produkte am Ende der Produktionslinie
einem Hydrotest unterzogen werden.

Da Pipelife Jetstream so wichtige Produkte herstellt, ist

das Unternehmen bestrebt, die Produktions- und Qual-
itdtsdaten der Produkte zu erh6hen und gleichzeitig den
Materialverbrauch und die Ausschussrate zu reduzieren.

Problemloser: Radartechnologie

Die INOEX WARP-Radartechnologie ist das ideale
System fur die Inline-Rohrprufung in der Extrusionsli-
nie. Sie ermoglicht ein schnelleres Anfahren der Linie
und liefert gleichzeitig eine enorme Datenmenge fur die
aktuelle Produktion sowie die Produktionshistorie. Die
Messdaten ermoglichen es, notwendige Anderungen

in der Wanddicke zu erkennen, bevor das Rohr aus der
Toleranz gerat. Kritische Bereiche kbnnen gezielt korrigi-
ert werden, bevor das Produkt die Sage erreicht. Zudem
tragt die WARP-Radartechnologie dazu bei, den Extru-
sionsprozess zu steuern und schneller qualitativ hoch-
wertige Produkte zu produzieren.

Uber Pipelife Jet Stream

Jet Stream ist die US-Division von General Shale, Nord-
amerikas groRtem Hersteller von Tonziegeln und nach-
haltigen Baumaterialien. Jet Stream stellt PVC-Rohre fur
kommunale Wasser- und Abwasserleitungen, Brunnen,

Sanitaranlagen und Bewasserungssysteme her.

Mit Uber 50 Jahren Erfahrung in der Herstellung hoch-
wertiger Produkte freut sich PipeLife Jet Stream darauf,
die Zukunft der Kunststoffrohre mitzugestalten.
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UBERZEUGEN SIE SICH
VON DEN VORTEILEN DER

WARP RADARTECHNOLOGIE

Unsere Zusammenarbeit ist von einem klaren Leitbild
und der Ausrichtung auf die Kundenbedurfnisse gepragt.
Dieses beruht auf unseren Werten und Prinzipien.

Mit Begeisterung und Leidenschaft arbeiten wir jeden

Tag an unserem Anspruch ,inspire beyond measurement”.

Vision
Wir sind der innovativste Lésungsanbieter

fUur Messtechnik in der Kunststoffindustrie.
Heute und in Zukunft.

Mission
Als Pioniere und Experten bieten wir unseren Kunden

einen Mehrwert in der Rohr-, Schlauch-, Folien-, Kabel-
Blasform- und Profilextrusionsindustrie.

Unsere qualitativ hochwertigen Produkte, ausgestattet
mit einer hervorragenden Benutzerfreundlichkeit, bieten
intelligente und innovative Lésungen, die als Schlussel-
faktoren fUr nachhaltigen Erfolg stehen.

INOEX

INSPIRE BEYOND MEASUREMENT

Maschweg 70
49324 Melle, Germany

T +49 5422 60507-0
F +49 5422 60507-101

www.inoex.de

Ihr Ansprechpartner:
Dr. Jan Beckmann

Product & Business-
Development Manager

jan.beckmann@inoex.de
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