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y Die Abfalle unserer

Lieferanten sind
unsere Rohstoffe
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Vom Deponie-Betreiber
zum PA-Compoundeur

Wie Enneatech sich in den letzten Jahren entwickelte - und was noch kommt

Die neue Halle in GroRefehn steht, die erste Produktionsanlage lauft, zwei weitere
haben Platz: Jetzt heif3t es Kunden fiir die PA-Compounds gewinnen, die zu 100 %
aus Recyclingware bestehen und bessere Eigenschaftsprofile aufweisen als so man-
ches Virgin-Compound - und das ohne den Zusatz von Neuware, Fremdpolymeren
oder Modifiern. ,Das, was wir hier geschafft haben, ist bisher einzigartig. Darauf
sind wir sehr stolz”, stellt der Geschdftsfiihrer der Enneatech AG, Hartmut Schoon,
das neue Geschiftsfeld seines Unternehmens vor. , Nicht nur uns, der ,deutschen
Niederlande’ mit einer Hohe von nur 4 m iiber NN geht der Klimawandel an, es ist
lingst fiinf vor zwolf. Wir miissen alle an einem Strang ziehen und C0,-neutral
werden”, fordert Hartmut Schoon nachdriicklich und erklart zusammen mit dem
Betriebsleiter Artur Lange und Markus Westarp, Produktionsleiter Compounding,
beim Vor-Ort-Termin mit K-PROFI, was sein Unternehmen tut, um den eigenen,
aber auch den C0,-FuRabdruck seiner Kunden zu reduzieren.

Text: Dipl.-Ing. (FH) Karin Regel, Redakteurin K-PROFI

Die Wurzeln der Enneatech reichen iiber 40
Jahre zum Schwiegervater des heutigen Ge-
schéftsfiihrers zuriick, der eine Deponie be-
trieb und zu den ersten Vertragspartnern
des DSD gehorte. ,Mein Schwiegervater be-
gann mit dem Folienrecycling allein aus dem
Grund, dass die Leichtverpackungen in al-
le Winde getragen wurden und die Umwelt
verschmutzten”, berichtet Hartmut Schoon,
der begeistert von seinem heute 37-képfigen
Team und dessen Engagement rund um Recy-
cling und Umweltschutz ist. ,Wir haben die
Corona-Zeit optimal genutzt und innerhalb
von zwei Jahren das Maschinenequipment,

seine verfahrenstechnische Auslegung und
die passenden Rezepturen entwickelt, um
zukiinftig verstarkte technische Kunststof-
fe auf Basis von 100 Prozent Recyclingware
anbieten zu kdnnen.”

,Unser Know-how liegt in der verfahrens-
technischen Ausfiihrung des Doppelschne-
ckenextruders, in dem wir die Compounds
herstellen. Diese haben wir gemeinsam
mit dem Extruderhersteller entwickelt. Wir
konnten selbst kaum glauben, dass es uns
ohne den Einsatz von Zusatzstoffen, also
rein mechanisch, gelingt, Compoundtypen
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Linke Seite:

,In den letzten Jahren haben wir unseren CO,-
FuBabdruck schon um 66 % reduziert und mochten
diesen bis 2025 auf null herunterfahren”, benennt
Enneatech-Geschaftsfiihrer Hartmut Schoon ein
Unternehmensziel.

Reste aus der Faser- und Garnherstellung, Textil-
gewebe, Filamente, Seile und Gurte sowohl Post-
Industrial- als auch Post-Consumer-Waren erhalten
in GroRefehn ein ,neues Leben”.

mit diesen Eigenschaftsprofilen herzustel-
len”, berichtet Betriebsleiter Artur Lange,
der gemeinsam mit Produktionsleiter Mar-
kus Westarp hauptverantwortlich ist fiir das
neue Geschiftsfeld.

Artur Lange ist bereits seit {iber 15 Jahren
bei Enneatech, die auf bisher vier Extrusi-
onslinien zwar schon kundenspezifische Re-
zepturen aus Recyclingware herstellte, aber
noch keine Compounds. Fiir letztere wurde
jetzt die neue Halle gebaut und die erste Li-
nie angeschafft. ,Solch eine groRe Einzel-
investition haben wir als Unternehmen noch
nicht in die Hand genommen. Das ist ein-
zigartig.” Allein daran wird deutlich, wie
iiberzeugt der PA-Recycler vom jetzt ein-
geschlagenen Weg ist. Die ersten Riickmel-
dungen potenzieller Kunden bestatigen
dies. Dazu Markus Westarp: ,Wir haben be-
reits rund 25 verschiedene Rezepturen ver-
arbeitet, alle zu 100 Prozent aus Recycling-
ware.” Gemeint sind gefiillte und ungefiillte
PA6-, PA66- und PBT-Compounds, zumeist
schwarz, die im nicht-sichtbaren Bereich
von Automobilen oder in Bauanwendungen
zum Einsatz kommen konnen. ,Mit diesen
Compounds helfen wir unseren Kunden, ih-
ren CO,-FuRabdruck zu reduzieren”, ist Mar-
kus Westarp sicher.
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Zertifizierter Umweltschutz

Enneatech sagt nicht nur, dass ihre Produk-
te umweltfreundlicher sind als andere, ,wir
weisen es auch fiir jeden nachvollziehbar
nach”, so Hartmut Schoon. Hierfiir hat sich
der Polyamid-Hersteller in den letzten Jah-
ren nicht nur um diverse Zertifizierungen
gekiimmert, sondern auch seinen Unter-
nehmens-FulRabdruck im Detail berechnet
und in vielen Bereichen bereits reduziert.
Dazu der Geschédftsfiithrer: ,In den letzten
Jahren haben wir unseren C0,-FuRabdruck
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schon um 66 Prozent reduziert. Unser sport-
liches Ziel ist es, diesen bis 2025 auf null he-
runterzufahren.”

Bereits seit 2021 nutzt das Unternehmen
hierzu ausschlief3lich griinen Strom, ist
derzeit im Gesprach mit dem Betreiber ei-
ner in der Nahe befindlichen Biogasanla-
ge und denkt iiber einen eigenen Windpark
nach. ,In jedem Falle ist der CO,-FuRab-
druck unserer PA6- und PA66-Regranula-
te heute schon zu 96 Prozent besser als der
von Neuware. Seit 2017 lassen wir unseren
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Betriebsleiter Artur Lange erldutert die Vorteile des automatischen Stranggranulier-
systems, das ips Intelligent Pelletizing Solutions bei Enneatech installierte.
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Je nachdem welcher Rohstoff verarbeitet wird,
kann die Strangkiihlrutsche (im Foto rechts)
verkiirzt oder verlangert werden, um ggf. einen
Schmelzefilter zwischenzuschalten.

C0,-FuRabdruck durch die international
anerkannte EPD-Organisation (Environment
Product Declaration) berechnen und zertifi-
zieren.” Die Systemgrenzen beginnen beim
Werkstor des Lieferanten und enden bei der
Erstellung des versandfertigen Produkts. In
diesem Bereich wird der C0,-AusstoR fiir je-
de Station berechnet. Hierzu gehort weiter-
hin die Vorbereitung der Eingangsware, das
Zerkleinern, die Verarbeitung im Extruder,
die Lagerung des Granulats sowie die Erzeu-
gung von Druckluft in den Prozessen, in de-
nen diese notig ist.

,Wir betreiben damit einen zeit- und kosten-
intensiven Aufwand, der sich lohnt: Wir kon-
nen unseren Kunden fiir jedes hergestellte
Produkt den genauen CO,-AusstoR nennen.
Damit haben unsere Erzeugnisse einen deut-
lichen Zusatznutzen. Insbesondere fiir Kun-
den, die selbst auch auf dem Weg zur Kli-
maneutralitdt sind, ist es wichtig zu wissen,
wie hoch der C0,-FuRabdruck der eingekauf-
ten Produkte ist”, weill Hartmut Schoon von
seinen Abnehmern, die den Aufwand schat-
zen. Beispielhaft vergleicht Schoon die C0,-
Bilanz, ermittelt mit EPD gemaR IS0 14025,
von PA6-Granulat Entron eco B, mit einem
biobasierten PA6 eines anderen Herstellers
und nennt eine Ersparnis von 91 % und eine
von 97 % im Vergleich zu einem aus fossilen
Ressourcen hergestellten PA6.

Von Regranulat bis Betonfaser

Fiir Enneatech ist die Nahe des Produktions-
standorts zur Nordsee sehr wichtig, schlief3-
lich erhalt der Aufbereiter technischer
Kunststoffe einen GroRteil seiner Eingangs-
waren aus Ubersee. ,Wir kennen unsere Lie-
feranten schon seit Jahrzehnten und kénnen
uns auf die angelieferten Qualitaten verlas-
sen”, so Artur Lange ,trotzdem haben wir ein
hervorragend ausgestattetes Labor, das eine
umfangreiche Wareneingangskontrolle der
teilweise sehr unterschiedlichen Materiali-
en durchfiihrt.”

Die Laborausstattung reicht von der Kof-
ler-Heizbank zur Bestimmung des Schmelz-
punktes iiber FT-IR-Spektrometer und
DSC bis hin zu mechanischen Priifverfah-
ren wie Schlagpendel- und Zugpriifmaschi-
ne. Drei Mitarbeiter des insgesamt 37-kop-
figen Teams arbeiten hier nicht nur fiir die
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Mit unserer neuen Compoundierlinie sind wir in der Lage, kundenspezifische Rezepturen

einzustellen”

Wareneingangskontrolle, sondern fiih-
ren produktionshegleitende Versuche so-
wie die Warenausgangskontrolle durch
und sind maRgeblich an den Zertifizierun-
gen beteiligt. Als Eingangswaren erhalt
Enneatech vor allem Reste aus der Faser- und

, freut sich der Produktionsleiter Compounding Markus Westarp auf neue Projekte.

Garnherstellung, Textilgewebe, Filamen-
te, Seile und Gurte als Post-Industrial- und
auch Post-Consumer-Ware. Zundchst wer-
den alle Rohstoffe gleich vorbereitet, zer-
kleinert und regranuliert. Dafiir stehen meh-
rere Zerkleinerer fiir die teilweise schwierig

EFFIZIENT. ZUVERLASSIG.
NACHHALTIG.

Starten Sie durch mit uns - verantwortungsvoll in eine erfolgreiche Zukunft.
Profitieren Sie von unserem umfassenden Know-how und den erstklassigen

Technologien fur verschiedenste Kunststoff-Recycling-Verfahren.
www.coperion.com/kunststoffrecycling
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zu zerkleinernden Fasern sowie mittlerwei-
le fiinf Extrusionslinien zur Verfiigung. Die
Extruder laufen im Drei-Schicht-Betrieb an
fiinf Tagen in der Woche und schaffen eine
Gesamtkapazitdt von 20.000 t/a.

Nach der Regranulierung wird ein Teil der
Ware unter den Markennamen Entron Eco
(PA6 und PA66), Entronite (PET) oder Ent-
rodur (PBT) in den Farben Natur, Multicolor
oder Schwarz direkt an Kunden aus Bauwe-
sen, Mobelherstellung, Automobil- und Elek-
trotechnik sowie Bahntechnik verkauft. Die
iibrigen Regranulate verarbeitet Enneatech
selbst zu Compounds weiter. Fiir sein drittes
Geschaftsfeld, die Micro- und Macrofasern
Enneafil, nutzt der Kunststoffverarbeiter
bisher ausschlieRlich Neuware, méchte sich
aber auch hier in den nachsten Jahren wei-
ter in Richtung Recyclingware entwickeln.

Flexibilitdt bei Zylindergranulate-
Herstellung

»Die Branchen, die unsere Regranulate und
Compounds einsetzen, verwenden iiblicher-
weise Zylindergranulate. Deshalb sind alle
unsere Extrusionslinien mit automatisierten
Stranggranuliersystemen ausgeriistet, die
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im Trockenschnittverfahren arbeiten”, erldutert Markus Westarp:
,Die Schmelze aus dem Extruder wird im StranggieRkopf zu Stran-
gen geformt.” Von hier fallen diese auf die Strangkiihlrutsche, auf
der sie mittels Wasserstrom und Spriithdiisen abgekiihlt und abwdrts
beférdert werden.

An der tiefsten Stelle erfolgt die Trennung von Wasser und Strang
und damit der Ubergang vom Nass- zum Trockenbereich. In letzte-
rem werden die Strange mittels Férderband aufwarts zum Granula-
tor gefiihrt. Das Forderband ist perforiert, so dass das den Stran-
gen anhaftendes Prozesswasser abgesaugt werden kann. Bei Bedarf
kann Kiihlluft zusatzlich kiihlen. ,Bei uns reicht die Umgebungsluft
aus, um die Strange so weit abzukiihlen, dass sie im anschlieRenden
Granulator sauber zu schneiden sind.” An den Granulator schlie3t
sich das {ibliche Equipment aus Klassiersieb, Trockner und Absack-
einheit an. Bei Stranggranulieranlagen setzt Enneatech seit Jahren
auf die Expertise der ips Intelligent Pelletizing Solutions aus Nie-
dernberg. ,IPS hat uns sogar fiir eine bereits bestehende Anlage ei-
nes anderen Herstellers einen Granulator geliefert und angepasst,
so dass wir nicht das ganze System neu kaufen mussten”, lobt Hart-
mut Schoon den OEM.

Sonderlésungen an der Tagesordnung

»Genau das, die individuelle Auslegung unserer Granuliersysteme
an die Kundenanforderung, gehort zu unseren Kernkompetenzen”,
betont IPS-Griinder und geschéftsfiihrender Geschaftsfithrer Gerald
Weis. IPS, die in diesem Jahr ihr 25-jahriges Bestehen feiert, bietet
Sonderlosungen fiir die Granulierung an, die ,stets auf dem neuesten
Stand der Technik sind, ohne neumodisch zu sein. Bei uns gehoren
viele Details schon zur Grundausstattung, wie beispielsweise die Be-
dienung selbst kleiner Granulieranlagen von links und rechts,” stellt
Gerald Weis vor, der mittlerweile von seinen S6hnen Julian und Si-
mon unterstiitzt wird, die in zweiter Generation die Unternehmens-
geschicke fortfithren.

Ein weiterer Vorteil fiir die Kunden besteht in dem grofRen Ersatzteil-
lager bei IPS. ,Wir bevorraten rund 30 Prozent unseres Gesamtumsat-
zes in Form von Ersatzteilen, sodass wir fast jedes Problem bei einem
Kunden sofort losen konnen. Wir méchten nicht, dass sich ein Be-
triebsleiter allein gelassen fiihlt, weil er aufgrund eines Anlagenstill-
standes das Granulat nicht herstellen kann, was der Vertrieb schon
verkauft hat”, stellt Gerald Weis ein Szenario vor, das wahrscheinlich
jeder Kunststoffverarbeiter nachvollziehen kann. Bei Enneatech sah
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Ob Fordern, Separieren, Stapeln oder Verteilen -
in SCHUMA finden Sie den richtigen Partner.

SCHUMA Maschinenbau GmbH | Fon +49 (0) 73 33/96 09-0 | www.schuma.com

K-PROFI Ausgabe 6/2023

Im Wendelfdrderer kiihlt das Stranggranulat endgiiltig ab,
bevor es verpackt und an den Kunden ausgeliefert wird.

die Sonderldsung eine verstellbare Strangkiihlrutsche vor. ,Je nach-
dem, welchen Rohstoff wir verarbeiten, konnen wir die Rutsche nach
dem StranggieRkopf verkiirzen oder verldngern und gegebenenfalls
einen Schmelzefilter zwischenschalten”, erlautert Markus Westarp.

Die leichte Art zu bauen

,Unsere Micro- und Macro-Fasern kommen vor allem in der Bauin-
dustrie zum Einsatz. Als Verstarkungsfasern in Betonanwendungen
sorgen sie nicht nur fiir verminderten Verzug und weniger Rissbil-
dung, sie korrodieren im Gegensatz zu ihren Schwestern aus Stahl
nicht, unterbinden induktive Stréme und geben einen guten War-
meisolator ab”, stellt Hartmut Schoon die dritte Sdule des Unter-
nehmens genauer vor. So ermdglichen die Micro- und Macrofasern
die Herstellung von Infraleichtbeton-Wanden, die besonders war-
meddmmend und ein Vielfaches leichter sind als herkdmmlicher
Stahlbeton. Somit konnen Bestandsgebdude leichter aufgestockt
werden. ,Natiirlich haben wir unsere eigenen Fasern auch bei der Ex-
richtung des neuen Gebaudes in unseren Bodenplatten verwendet”,
erklart Hartmut Schoon, der die Herausforderung liebt und sich auf
die neuen Rezepturen mit Fasern aus Recyclingware sowie auf viele
Compoundanfragen aus ganz unterschiedlichen Branchen freut.

www.enneatech.com
www.pelletizing.de



