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SO WERDEN PALET
KREISLAUFFAHIG,

Mehr als 200 Mio. Einwegpaletten werden
jéhrlich produziert und entsorgt. |hr Gewicht

liegt zwischen 3 und 15 kg, sodass eine grol3e
Menge Bdume benétigt wird. Ein Schwarzwéilder
Start-up sieht darin eine Ressourcenverschwen-
dung und entwickelte eine Mehrwegpalette
aus Recycling- und Reststoffen, die die
Einwegpaletten ersetzen kénnte.

PLASTVERARBEITER sprach mit den

Geschdftsfithrern Willy Lutz, LAP, und Egon
Férster, Fiber Engineering tiber die Entwicklung.

SIMONE FISCHER

Herr Lutz, Sie haben die Mehrweg-Recycling-Palet-
te erfunden. Welche Mission verfolgen Sie damit?
Aussage Lutz.

Willy Lutz: Wir wollen eine nachhaltige Alternative zur
Einwegpalette schaffen —langlebig, ressourcenschonend
und fair produziert. Mit der Mehrweg-Recycling-Palette
setzen wir ein klares Zeichen gegen Verschwendung und
fur mehr Umweltschutz durch rentable Kreislaufwirt-
schaft.

Wie kam es zu dieser Entwicklung?

Lutz: In tber 40 Jahren im Palettengroffhandel erlebten
wir viele Misssténde bis hin zur Rohstoffverschwendung
durch die tiblicherweise einmalige Nutzung bei Einweg-
paletten. [rgendwann war mir klar, dass es so nicht wei-
tergehen kann und ich griindete mit Partnern Logistics
Arts Production (LAP) mit dem Ziel, Teil einer Lésung zu
sein. So entstand die Idee der Mehrweg-Recycling-Palette.

In iiber 40 Jahren im PalettengroRhandel
erlebten wir viele Missstédnde bis hin zur
Rohstoffverschwendung durch die iiblicherweise

einmalige Nutzung bei Einwegpaletten.

Willy Lutz, Logistics Arts Production
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Was sind die Ausgangswerkstoffe fiir die Recycling-
palette, Herr Forster?

Egon Forster: Das Spektrum der verarbeiteten Stoff-
stréme ist breit: Thermoplaste aus dem Gelben Sack,
Papierverbunde, Folien, Al- und A2-Altholz, PEX-Kunst-
stoffe, farblich gemischte HDPE- und PP-Fraktionen so-

wie modifiziertes PET.

Welche Kunststoffstrome/-fraktionen kénnen ver-
arbeitet werden?

Forster: Mit entsprechender Zerkleinerung lassen sich
viele thermoplastische Kunststoffe verarbeiten insbeson-
dere solche mit einem Schmelzbereich zwischen 150 und
180 Grad Celsius. Verarbeitet werden immer Mischun-
gen in unterschiedlichen Zusammensetzungen. Die Ther-
moplaste schmelzen an der Oberfléche an und fungie-
ren als Klebstoff in der Mischung. Dadurch ist die Ver-
wendung unterschiedlichster Kunststofffraktionen még-
lich, ohne dass sie vollstandig homogenisiert werden
mussen.

' Wir kennen es alle von der gelben Tonne: Verpa-
ckungsmiill riecht nach kurzer Zeit unangenehm.
Deshalb miissen die Verpackungsreststoffe vor
dem Verarbeiten sicherlich gewaschen werde, oder?
Forster: Nein, die Werkstoffe werden alle trocken ver-
arbeitet, ohne den Einsatz von Wasser, das spart Energie
und Ressourcen. Im Pressvorgang werden die Materia-
lien mit HeiRluft von circa 150 bis 220 Grad Celsius be-
handelt. Die HeiRluft zerstort hierbei Bakterien, Viren
und Schimmelsporen, sodass es zu keiner Geruchsbil-
dung kommt. Dies wurde in Vorversuchen bestétigt,
dass Geriiche vollstandig beseitigt oder stark >90 Pro-
zent minimiert werden. Eine Schimmelbildung war nicht
nachweisbar. In den meisten Féllen ist eine Vorreinigung
nicht nétig. Grobe Verschmutzungen sollten jedoch ent-
fernt werden, um die Anlagen nicht iber Gebihr zu ver-
schmutzen.

Das ist interessant. Wie funktioniert der Presspro-
zess genau?

Forster: Wir mischen vorzugsweise einen Thermoplast-
Binder mit den weiteren Reststoffen. Duroplast-Binder
sind ebenfalls méglich, verhindern jedoch eine erneute
Aktivierung der Palette an ihrem Lebensende und er-
schweren dadurch den von uns angestrebten Kreislauf-
prozess.

Die Mischung wird mit HeilRluft durchstrémt, wodurch
der Binder aktiviert wird. AnschlieRend wird gepresst
und abgekihlt. Unser Verfahren bietet im Vergleich zu
klassischen Verarbeitungsprozessen wie Spritzguss oder
Extrusion viele Vorteile insbesondere in Bezug auf Flexi-
bilitét und Energie-Ressourceneffizienz.

Wie lange dauert der Herstellprozess der Palette?
Forster: Wir haben mit einem Produktionszyklus von et-
wa einer Minute pro Palette geplant. Hier sehen wir zwi-
schenzeitlich noch Potential fur weitere Prozessoptimie-
rungen.
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Seit iiber 45 Jahren ent-
wickeln und fertigen wir
Sondermaschinen,  Kiihl-
maschinen und Temperier-
gerdte fiir alle Kundenan-
forderungen. Dabei steht
héchste Effizienz, maximale
Laufzeit und eine umfas-
sende Projektbetreuung im
Vordergrund.

KUHLEN

Radialkiihimaschinen
Pumpentankanlagen
Split-Kiihimaschinen
AuBenaufstellung
Carbonat-Ausfallung
Kompaktkiihlanlagen
Container-Kiihlanlagen

ZUVERLASSIG

TEMPERIEREN
Thermaldlanlagen
GroRtemperierung
Wasser-Temperiergeréte
Temperiersysteme
gasbeh. Temp.-anlagen

SONDER-
MASCHINEN

Wasserbehandlung
Carbonat-Ausféllanlagen
Durchflussmessgerate
Heiz-/Kiihlkombinationen
Reinraumtechnik

Priif- und Testanlagen
Werkz.-Konditionierung

I \/|ADE .
meeeesssssmn N KOMPRESSORKUHLMASCHINEN

GERMANY TYP KSL

Besuchen Sie uns vom
08. — 15. Oktober 2025 auf
der K-Messe in Diisseldorf

Stand 10-H27

o - EJin
Weinreich

KUHLEN UND TEMPERIEREN

Weinreich Industriekiihlung GmbH
Hohe Steinert 7
D-58509 Liidenscheid

Tel.: 02351 9292-92
info@weinreich.de
www.weinreich.de
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Ballenoffner

Fasermaterial

PP;PE;PES
Baumwolle

Mit einer Taktzeit
von 40 bis 60 s
kénnen mit einer
Drehtischanlage
automatisiert die
Paletten hergestellt
werden.
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Mischkammer

Einblasstation

Blasmaschine

Die thermoplastischen Kunststoffe haben unter-
schiedliche Schmelzpunkte. Wie erzieléh Sie dennoch
ein gleichméRiges Aufschmelzen im Pressvorgang?

Férster: Wenn die Mischung grob definiert ist, kénnen die
Maschinenparameter — Heiztemperatur, Volumenstrom
HeilRluft und Kiihlzeit — entsprechend justiert werden. Wir
verarbeiten keinen reinen Kunststoff, sondern immer Mi-
schungen mit beispielsweise Holz. Aul3erdem werden die
Kunststoffe nicht ganz aufgeschmolzen, sondern nur die
Oberflache, um eine Klebewirkung zu erzielen. Dadurch
ist die Verwendung von gemischten Kunststoffen in einem
breiteren Temperaturfenster méglich. Da spielt es keine
Rolle, ob eine Kunststoffsorte etwas mehr angeschmolzen

ist als die andere.

Kénnen diese Paletten an ihrem Lebensende erneut
rezykliert werden und wenn ja, wie ist das Konzept?
Lutz: Unter Verwendung der zuvor angesprochenen ther-
moplastischen Bindern ist das Ruckfuhren méglich. Wir
sehen aktuell eine Beimischung von ,,neuem” Recycling-
material von bis zu 50 Prozent vor, um die Qualitét besser
kontrollieren zu kénnen.

Bei duroplastischen Bindern muss erneut der Binder in der
notwendigen Menge zugefiihrt werden, um eine stabile
Palette zu erhalten. Sobald die Faserléngen durch die Zer-
kleinerung zu kurz sind fur die Anwendung in der Palette,
leiten wir diese Stoffstréme in andere, geeignete Anwen-
dungen/Produkte um. So ist eine Langzeitnutzung der
Stoffstrome, tber Jahrzehnte méglich.

und abgekiihlt.

Egon Férster, Fiber Engineering

Kihistation

Entnahme

Heiz- und
Pref3station

Eines der 5 R der Nachhaltigkeit steht fiir Repair.
Kénnten die Paletten auch repariert werden?

Lutz: Selbstversténdlich! Bei der Weiterentwicklung der
Monoblock- zu einer modularen Palette, werden Paletten-
elemente an die Unterseite des Oberdecks geklebt. Diese
Klebestellen kénnen durch den Einsatz von Mikrowellen-
Technologie wieder gelést und die Palette dadurch repa-
riert werden. Dieses Verfahren vereinfacht den vollauto-
matischen Reparaturprozess bei der LAP-Palette.

In welchen GréRen und fiir welche Traglasten sind die
Paletten ausgelegt?

Lutz: Die angebotenen Standardgréfien sind

= 1200 x 800 Millimeter mit 800 Kilogramm Tragkraft

= 800 x 600 Millimeter mit 500 Kilogramm Tragkraft

= 600 x 400 Millimeter mit 250 Kilogramm Tragkraft
Weitere Mal3e sind méglich — dhnlich wie bei Pressspan-
Paletten. Die eingesetzte Rezeptur bestimmt dabei die
Tragfahigkeit.

Herr Lutz, Sie sagen, dass die Zusammensetzung des

Werkstoffs mitbestimmend fiir die Traglast der Palet-
teist. Wie wirken sich die variierenden Anteile bei der

Wiederverwendung aus?

Lutz: Die Abmessungen der Palette bestimmen malgeb-
lich ihre Tragkraft. Kleinere Formate, wie etwa 600 x
400 Millimeter mit einer Tragfahigkeit von rund 250 Kilo-
gramm, erméglichen den Einsatz eines hsheren Anteils an
Papierverbunden oder minderwertigem Material.

»Die Mischung wird mit HeiRluft durchstromt, wodurch
der Binder aktiviert wird. AnschlieRBend wird gepresst
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Bild: LAP
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In den Paletten kénnen unterschiedliche Stoffstrome
verarbeitet und dadurch im Kreislauf gehalten werden.

GroRere Paletten, beispielsweise im Format 1200 x
800 Millimeter, die deutlich héhere Tragkréfte bewaltigen
mussen, erfordern stabilere Materialmischungen und
hochwertigere Komponenten, um die mechanischen An-
forderungen zuverlassig zu erfillen.

Jede Palette ist mit einem RFID-Tag ausgestattet, tiber den
samtliche Rezepturen und relevante Produktdaten in einer
Cloud hinterlegt werden. Dieses digitale System erméglicht
die optische Sortierung der Paletten, nach Qualitatsstufen
und nach spezifischen Materialrezepturen. Beim Sortieren
wird die Rezeptur defekter Paletten automatisch erkannt.
Das daraus gewonnene Mahlgut wird kontrolliert und in
einem Anteil von 15 bis 25 Prozent gezielt in neue Rezeptu-
ren und den passenden Palettenformaten/Tragkraften zu-
gefuhrt.

Diese Vielseitigkeit erlaubt es, das Mahlgut gezielt und
punktuell dort einzusetzen, wo es den Anforderungen ge-
recht wird — etwa bei kleineren Formaten oder geringeren
Traglasten. So wird Material effizient im Kreislauf gehalten
und gleichzeitig die Qualitat der Endprodukte sichergestellt.

Wie unterschieden sich Paletten aus Holz oder Kunst-
stoff im Punkt Gewicht und Preis von den ihrigen?
Lutz: Unsere ersten Berechnungen zeigen, dass wir mit den
am Markt befindlichen Paletten konkurrenzféhig sind oder
den Marktpreis sogar unterbieten kénnen. Das Eigenge-
wicht der Paletten, ist vergleichbar mit dem von Holz- oder
Kunststoffpaletten. Besonders bei steigenden Energie- und
Rohstoffkosten werden klassische Holz- oder Kunststoff-
paletten unter Druck geraten.

Liese sich der Pressprozess auch auf andere Industrie-
zweige iibertragen?

Lutz: Definitiv, wir denken bereits an Anwendungen in der
Bauindustrie. Hier kénnten wir uns vorstellen beispielsweise
Hohlkammersteine, OSB-Platten oder auch Platten fir den
Trockenbau zu ersetzen. Aullerdem erweitern Materialien
wie Industriehanf oder Wolle die Einsatzgebiete des Werk-
stoffs, da sie als Verstérkung eingesetzt werden kénnen. Die
Wolle kénnte somit einem Produkt statt der Verwertung zu-
gefuhrt werden. Eine Anlagenumriistung wére mit geringem
Aufwand auf andere Materialstréme ebenso méglich.

Aktuell arbeiten Sie noch im TechnikumsmaRstab. Wo
sehen Sie ihre Entwicklung in fiinf Jahren, Herr Lutz?

Lutz: Der entscheidende Punkt ist, dass es Mill immer ge-
ben wird und Rohstoffe endlich sind. Bei weiter steigender
Nachfrage geraten klassische Geschaftsmodelle unter
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Druck, sodass unsere ressourcenschonende Lésung fir den
Markt interessant wird.

Wir planen unseren ersten industriellen Standort in zwei bis
drei Jahren in Betrieb nehmen zu kénnen, um dann nach
erfolgreichem Anlauf ein flachendeckendes Netzwerk in der
EU zu etablieren. Dadurch sollen Effizienz und Skalierbar-
keit sichergestellt werden.

Zentrale Knotenpunkte sollen dabei als Anliefer- und Ver-
teilzentren der Logistikbranche dienen. Sie erméglichen die
Sortierung und Reparatur von Paletten jeglicher Bauart
sowie die parallele Nutzung fiir das Aufbereiten und Zer-
kleinern von Materialstrémen.

Diese dezentral organisierten Prozesse senken Transport-
kosten, erhshen die Umschlagsgeschwindigkeit und ermég-
lichen energieeffizientere Recyclingwege. Das fuhrt zu einer
gesteigerten Wettbewerbsfghigkeit und verschafft klare
Vorteile im Vergleich zu linearen Logistik- und Verwertungs-
systemen.

Wie weit wir das in den ndchsten finf Jahren umsetzen kén-
nen, ist abhéngig davon wie wir mit der Kapitalakquise
vorankommen. Geplant ist unter anderem die Griindung
einer Aktiengesellschaft oder Genossenschaft. Fur die Ex-
pansion suchen wir gezielt Partner aus den Bereichen Grof3-
kapital, Entsorgung, Stoffstréme, Rohstoffe und Lebens-
mittel-Discounter, um Verpackungen in den Kreislauf zu
integrieren. ®m

MAXIMIEREN
SIE IHREN PROFIT

¢2 BESUCHEN SIE UNS IN
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