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Volker E. Sperber

Formholz: fliessend,
extrudierbar und
spritzgussfahig

Holz wird zum Hightech-Produkt. Neue
Herstellungsverfahren mischen Restholz
und Kunststoff. Das Produkt ist besténdig
gegen Witterung, Pilze und Insekten.

Terrassen, Bootsstege, Binke und dhliches bestehen
heute aus gegossenem Holz. Solche neue Entwicklun-
gen im Bereich der Holzwerkstoffe kombinieren Holz
mit Kunststoff, Wood Fiber Composites genannt. Sie
vereinigen die Vorteile von Holz und Kunststoff und
sind oft leistungsfihiger als die Einzelkomponenten.
Die leichte Bearbeitung der Wood Fiber Composites
gibt ihnen einen entscheidenden Vorsprung gegentiber
anderen Werkstoffen. Sie konnen wie natiirliches Holz
gesdgt und gebohrt werden. Sie besitzen ein hohes
Riickhaltevermogen fiir Schrauben und auch Nageln ist
kein Problem. Neue Strukturen und Farbeffekte kon-
nen durch die Variation der Korngrosse erzeugt werden.
Zudem ist aufgrund des Kunststoffanteils die Wetterfes-
tigkeit gegeben. Geringe Wasseraufnahme, geringe ther-
mische Ausdehnung und natirliche UV-Bestindigkeit
kommen besonders im Aussenbereich zum Tragen. Im
Vergleich zu mineralischen Fillstoffen oder zu Glasfa-
ser verstirkten Kunststoffen ist das geringere spezifi-
sche Gewicht ein Vorteil. Die Steifigkeit ist gegeniiber
ungefiillten Kunststoffen deutlich besser.

Profile und Bretter aus je 50 %
Holz und Polypropylen.
(Bild: EIN Engineering, Tokyo)

Vom Trommelschldger zur Lairmschutzwand

Der stark wachsende amerikanische Markt mit unge-
fihr 20 Herstellern von Wood Fiber Composites lebt in
erster Linie von Produkten in der Aussenanwendung —
etwa Terrassen, Ziune und Binke. Als eine interessante
Anwendung seien die Trommelschliger erwihnt, von
denen in den USA jihrlich 22 Millionen verbraucht
werden. Der eigentliche Durchbruch in anderen Mirk-
ten, vor allem im Bausektor, erfolgte erst in den letzten
finf Jahren. Ersetzt wurden etwa Schalbretter beim
Betonieren, Innenverkleidungen von Badezimmern
oder Fussbdden und Treppenstufen. Insgesamt betrug
der Markt fiir holzgefiillte Verbundwerkstoffe im Jahre
2000 in den USA 320000 Tonnen und bis 2005 wird
eine Verdoppelung dieser Menge vorausgesagt. In Japan
wird eine Vielfalt von Produkten fiir den Innen- und
Aussenbereich angeboten. Schon sehr frith wurden
Innenverkleidungen fiir den Nassbereich von Fertig-
hiusern produziert. Zunehmend werden Beton-Lirm-
schutzwinde durch Holzfaserverbunde ersetzt.
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In der Automobilindustrie bewahrt

Bereits in den Anfingen der Kunststofftechnik gelang
es, Mischungen aus Holzmehl und Bakelit, ein Phenol-
harz, herzustellen. Auch spiter fehlte es nicht an Akti-
vititen, Holzpartikel in Thermoplaste — etwa
Polyvinylchlorid (PVC), Polyethylen (PE), Polypropy-
len (PP) — einzubringen. Vor 25 Jahren forschte Sadao
Nishibori in Japan an der Herstellung eines qualitativ
hochwertigen Holz-Kunststoff-Werkstoffs. Ein Fertig-
hausproduzent (Mizawa Homes) setzte sein Verfahren
zuerst erfolgreich ein. In der Zwischenzeit gingen ins-
gesamt elf Lizenzen in andere Industriezweige, unter
anderem in Kanada und Stidkorea. Zur selben Zeit wie
Nishibori wurde in den USA eine Erfindung der italie-
nischen Firma ICMA San Giorgio weiterentwickelt. Sie
1st inzwischen als Woodstockverfahren bekannt gewor-
den. Das Woodstockverfahren gestattet es bis zu 50
Prozent Holzanteil in Polypropylen einzuarbeiten. Die-
ses Verfahren wird heute noch fir die Herstellung von
Automobil-Innenteilen angewandt. So wurde die Auto-
mobilindustrie frithzeitig ein Wegbereiter fir den Ein-
satz von Holz-Kunststoff-Verbundstoffen.

Auch in Europa, besonders in Schweden und Holland,
bieten einige Firmen bereits technisch ausgereifte Pro-
- dukte an. Der grosse Durchbruch am Markt ist jedoch
bisher noch nicht erfolgt, obwohl Europa technisch
alle Voraussetzungen zur Herstellung einer breiten Pro-
duktepalette erfiillt. Sowohl Recyclingkunststoffe, als
auch Restholz liegen in geniigenden Mengen vor. Die
Beschaffung der dazu erforderlichen Maschinen sollte
keine grossen Schwierigkeiten bereiten, denn Mitteleu-
ropa ist ein Kerngebiet des Maschinenbaus. Trotzdem
hinkt die Entwicklung noch weit hinter dem amerika-
nischen und japanischen Markt zurtick. Verschiedene
Forschungsinstitue bemtihen sich, die Wood Fiber
Composites auch in Europa zu verbreiten und weiter-
zuentwickeln. So veranstaltet das Institut fiir Werkstoft-
technik der Universitit Kassel im April 2002 das
«4th International Wood and Natural Fibre Composi-
tes Symposium».

Sédgespéane in Kunststoffmatrix

Fir die Herstellung von Wood Fiber Composites
bedient man sich einer Kunststoffmatrix, bestehend
aus PVC, PE, PP oder ABS-Kunststoffen (Acrylnitril-
Butadien-Styrol-Copolymere). Diese Kunststoffe kon-
nen auch Recycling-Stoffe sein. Ob Neuware oder
Recyclingkunststoffe eingesetzt werden, ist abhingig
von den Preisen, der Qualitit und den Anwendungszie-
len. In diese Matrix werden auf unterschiedlichen
Wegen Sigespine, Holzfasern oder Holzmehl einge-
bracht. Bereits durch die Art der Vorbereitung der Aus-
gangsmaterialien, durch das Mischungsverhiltnis, den
Feuchtigkeitsgehalt und den diversen Zusitzen — etwa
Farbstoffe — werden grundlegende physikalische und
optische Eigenschaften der spiteren Produkte festge-
legt.

Grosse Schwierigkeiten bereitet der Einsatz von Sige-
mehl. Meist ist es verschmutzt durch Staub und Split-
ter. Sein hoher Wassergehalt fithrt aufgrund der hohen
Temperaturen wihrend der Verarbeitung zu Verdamp-
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Fliissiges Holz

Falschlicherweise wird fiir Formholz auch der Begriff «Flissig-
holz» verwendet. Fliissigholz bezeichnet jedoch einen Werk-
stoff, der Lignin als Basissubstanz verwendet.

Mischt man Lignin mit Naturfasern erhélt man einen unter Tem-
peraturerhdhung verarbeitungsfahigen Faserverbundwerk-
stoff. Fliissigholz kann als Ersatz fiir Formteile aus Kunststoff
eingesetzt werden — etwa Computergehause oder Mébelteile.
Hergestellt wird Flissigholz von der Firma Tecnaro GmbH in
Eisenach (D).

fung und Blasenbildung. Das hat nachteilige Auswir-
kungen auf die Oberflicheneigenschaften des Endpro-
duktes. Der heisse Wasserdampf fithrt zu Reaktionen
mit dem Holz, etwa Braunfirbung oder Bildung von
olfaktorischen Substanzen. Maoglicherweise fithrt er
sogar zur Zersetzung des Holzes. Dadurch wird die
nicht
Zudem hat Holzmehl den Nachteil eines niedrigen

erforderliche Produkthomogenitit erreicht.
Schittgewichtes und birgt die Gefahr von Staubverpuf-
fungen. Aus diesen Griinden wurden spezielle Holzgra-
nulate entwickelt, die eine saubere und gefahrlose
Mischung sowie eine bequeme Einfithrung in die
Maschinen gewihrleisten.

Die Verarbeitungsverfahren orientieren sich an denjeni-
gen der Kunststoffindustrie. Zunidchst wird die
Mischung aus Holz und Kunststoff thermisch verfliis-
sigt. Diese Mischung wird mittels Extrudern oder
Spritzguss in die Formen, auch Werkzeuge genannt,
gefullt. Ein Extruder erfasst das Aufgabegut mittels
einer Schnecke und fithrt es weiter in einen Zylinder,
wo sich unter dem Einfluss der beheizten Zylinder-
wand die Masse erhitzt und plastifiziert. Der perma-
nente Forderdruck presst bei gleichzeitiger Formge-
bung die Masse aus der Offnung heraus in die
Werkzeuge. Der Werkzeugbau selbst hat einen wesentli-
chen Einfluss auf die Produktequalitit. Der Einzug in
den Extruder, Schneckengeometrie und Kompression,
sowie die Verweilzeit in Kombination mit der thermi-
schen Belastung miissen jeweils gut justiert werden. Ins-
besondere die Fliessfihigkeit der Matrix dndert sich in
Abhingigkeit des Holzanteils, der zwischen 2 und 90
Prozent des Gesamtvolumens variieren kann, was
Anpassungen der eben genannten Prozessparameter
nach sich zieht. Der heikle Punkt ist das Plastifizieren
des Kunststoffs. Wihrend der Kunststoff plastifiziert,
kann er dabei das Holz beschidigen. Dies erfordert
Erfahrung, die sich in der Qualitit und Oberflichen-
struktur der Produkte niederschligt. Letztlich ist auch
die Entnahme, der Produkte aus dem Werkzeug und
das Herunterkithlen der Teile auf Raumtemperatur
besonders bei grossen Abmessungen der Formteile von
Bedeutung.
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