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WIS Kunststoffe GmbH

KUNSTSTOFFE

HauptsitzBreitungen Verkaufsbiros

wca. 45 Mitarbeiter WFUnf mal in Deutschland

wHandel und Distribution wWWeitere in Osterreich, Schweiz

wVermahlung ca. 4.300 t/a und Osteuropa

wCompoundierunga. 10.000 t/a wZahlreiche Lager

WEigene Transportlogistik wWAnwendungstechnik und

wTechnikum Produktentwicklung
wlLaborprufungen und

Werkstoffanalysen

A

KUNSTSTOFFE
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advanced compounding

Stammesitz Siegen
w5 Mitarbeiter
wWMaterial und
Technologieentwicklung
wProjektakquise
wProjektbearbeitung
wKundensupport
wWVertrieb
wKaufmannische Leitung

Y

Produktion Rudolstadt

w14 Mitarbeiter

wProduktionslinie

wKapazitat 20.000 t/a

wHerstellung von NFCompounds
far Spritzguss, Extrusion und
Blasverfahren

~ compounding
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Nachwachsende Rohst'offe_‘

Beispiel :

AHolz

ASisal

AHanf

ABambus

AKokos
ARiesenchinaschilf
AFlachs

AHeu

AStroh

Eigenschaften:

AAllgemein verfiigbar
ACQ-neutral

ADkologisch

AGunstiger als Olprodukte
APreisstabil
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Bestandteile der Compounds-

Faserstoffe

wNaturfasern wie z.B. Holz, Sisal, Hanf, Bambus, Kokos,

Riesenchinaschilf, Flachs, Heu, Stroh
wFaserlange: 158500 pum

ThermoplastMatrix

wPP oder PE

wPS oder PVC

whnaturliche Harze oder Wachse

Modifikatoren

wBeeinflussung der Festigkeit:
Haftungsmodifikatoren

wBeeinflussung der Wasseraufnahme:
Hydrophobe Zuschlagstoffe

wBeeinflussung der Schlagzahigkeit:
Langglasfasern, Gummimehl

wVerarbeitungshilfsmittel

SpritzfahigeNaturfasercompoundsg Dr. Eduard Kern , Dipl. Ing (FH) Claus Forster 7



MaleinsaureanhydrigMAH) Verbund PR, MAH- Holzfaser

2 {a/
HO
* wo
(&)
Z )

(

1

Polypropylen Holzfaser

~ Aufbau der Cc.)mp‘o‘unds
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Holzrohstoff
AHolzabfall
ASagespane
AHobelspane
AHackschnitze

Faseraufbereitung
ASchredder
AHacker

= AMiihle

ASieben
APelletieren

Polymer
AGranulat
APulver

Additive
AGranulat
APulver

Vermischung, Homogenisierung, Entgasung, Aufschmelzung

T,

T,

T T

end

‘Standard Extfusibnsverfahreh

YN NV YT N TN YN
AN AL AL AN N AL AL AL_A_AA

Compound
AGranulat odeExtrusionsprodukt
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1. Materialzufuhr 2. Komprimieren 2a. Zumischen 3. Materialauswurf

Yy TSR IL.

Kneter-Technologie (diskontinuierlich)

00

Raumtemperatur T.->T.., Ti->Tens

+ TEnd

Materialeingabe Homogenisieren = Chemische Compoundieren

Zerkleinern Reaktionen
Trocknen Fertigmischen
Reaktionsmischen
Aufschmelzen

‘Neue ACR-Technologie



Vergleich der Verfahren

/ A
KUNSTSTOFFE

Extruder ACRTechnologie

w Kontinuierlicher Prozess (begrenzte w Diskontinuierlicher Prozegdefinierte Verweildauer)
Verweildauer) W HoheEnergieeinbringung (Ausnutzung der Reibung

w Begrenzte Verdampfung d&sassers im System, keiner oder begrenzter Einsatz der

w Begrenzte Homogenisierung desmpoundes  Hilfsstoffe);
w Strenge Einhaltung von Prozesstemperaturen® Unbegrenzte Verdampfung d&¥assers

w Strenge Einhaltung der Rohstoffqualitat W Folgereaktionen somit neuartige Systeme
w Schwierige Prozessfiihrung und realisierbar
Automatisierung W Sichere Prozessfuhrung und hoher

Automatisierungsgrad
W Hohe Reproduzierbarkeit des Prozesses
W GrolRe Produktionsmdglichkeiten
W Hohes Optimierungspotential

Anforderung an die Rohstoffe

W Niedrige Restfeuchte (<12 %) w Keine Begrenzung der Restfeuchte (bis zu 50 %)
W Definierte Faserlange und Qualitat w Keineoder nur begrenzte Definition der

notwendig Faserlange und Qualitat (auch Sagespane sind
w Schwierige Handhabung verarbeitbal)
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lkennwerte

Materia

/ A
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Eigenschaft Einheit PP-Basis (KWF) PP-Basis (Wettbewerb)
0/100 70/30a 70/30b 70/30 PPT KZ(Z;?G 7.3.:.10
Zug-E-Modul N/mm? 1350 6590 7120 5000 4800 4300
Zugfestigkeit N/mm? 27 53,83 42,58 30 32 | 38
Bruchdehnung % 40 3,0 4,0 * * | 5,24
Kugeldruckharte N/mm?2 62 87 88 93 *
Biegefestigkeit 46 37 42
Schlagzéahigkeit . ” %
Charpy, mit Kerbe kd/m 5,0 4,25 4,24 3,7
Schlagzahigkeit 5 . 5
Charby, 6: Kerbie kd/m 11,54 9,5 6.4 7,2
Schlagzéahigkeit Kd/m? 40 4.92 5.35 %
nach lzod
Dichte g/cm? 0,91 1:12 1,15 1,2 1,18 1,15
Granulatrestfeuchte % n.e. 0,78 1,28 1,81
Wasseraufnahme §
(1d, 24 h) %o 0,1 1,7 2,0 3 3,7 | 1,9
Wasseraufnahme o * *
(10d, 240h) % n.e. 4.6 6.4 | 55
Technologie - anen- anen- Extrusion Extrusion Extrusion
mischer mischer
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Aktuell sind folgende Typen lagermafig verfigbar:

Basis Fein Grob-
polymer  -holzfasern holzfasern

schlagzah Fullgrad %

PolyWood S3 70 PP7 Al
PolyWood S3 70 PP7 A2 10
PolyWood P 70 PP7 A2 10
PolyWood S3 50 PSS Al
PolyWood S3 70 LDPE Al

‘Typeniibersicht

Viele weitere Typen sind moglicHragen Sie uns!

Alle PolyWoodTypen konnen beliebig mit dem
Basispolymer gestreckt und angepasst werden!
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Verarbeitung

PolyWoodasst sich wie folgt verarbeiten:

ASpritzgufimit / ohne HeiRkanal
AProfikExtrusion
AFolienExtrusion
ABlasverfahren

ATiefziehverfahren

Die Rezeptur und Verarbeitungsparameter missen der
jeweiligen Anwendung angepasst werden!
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Einfirbung

Amit geeigneten Einstellungen ist laserbeschriften méglich

Passenden Farbadditive fBolyWoodfthrt: @

GABHIEI?.-CHEMIE

Das geeignet&nowHowzumBelaserrhat: belaser

Wir setzen Zeichen!
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Drei Griinde fiir den Einsatz

WarumNaturfasercompound8

ADkologische Aspekte
AAnpassung der mechanischen Eigenschaften

ABesondere Optik und Haptik
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Okologische Aspekte

AFur ein Kilogramr®olypropylerbenétigt man rund 2 kg Rohdl
A2010 wurden weltweit tiber 40Blio t Rohél zu Kunststoff

AlLange Transportwege brauchen weitere Ressourcen
ANaturfasern im Kunststoff reduzieren den Rohdlbedarf

AHolzfasern aus heimischen Waldern haben kurze Transportwege

ABei nachhaltiger Forstwirtschaft wird die Okologie geschont

APolyWoodenthalt nur Holzfasern aus nachhaltiger Forstwirtschaft!

B AN

PolyWoodschont Umwelt und Ressourcen!
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PolyWoodhat eine hohe Steifigkeit

KUNSTSTOFFE

‘Hohere Steifigkeit

PS HF1' PS HF2! PS HF3: PS HF5( PP HF3;
Durchbiegung nach 1h 78 51 45 41 32 59
Durchbiegung nach 3h 85 58 49 48 37 73
Durchbiegunghach 9h 89 64 53 52 40 85
Durchbiegung nach 10CReE: 80 69 66 46 111
Bleib. Verformung 24h 25 21 18 16 13 53

Durchbiegungpnach 100h mit rund 5N Belastung bef0
Bleibende Verformung gemessen 24h nach Entlastung
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Geringe Schwindung

Naturfasern verringerualiie Schwindung A

Versuche an einer zentral angespritzten Musterplatte
mit 480 x 80 x 5 mm zeigen:

ASchwindung bei PP Homo:

PPHomo PPHF17 PPHF25 PPHF33 PP HF50
Langs KR 1,23 0,89 0,64 0,51

Quer 1,82 1,69 1,45 1,25 0,96

ASchwindung bei PS schlagfest:

PSHI PSHF17 PSHF25 PSHF33 PSHF50

Langs 0,69 0,42 0,38 0,31 0,25
Quer 0,58 0,54 0,46 0,45 0,40
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PolyWoodverbessert das akustische Dampfungsverhalten %!
KUNSTSTOFFE

Akustische Démpfung

Typische Anwendungen sind Instrumententrager ,
Turverkleidungen oder Hutablagen.
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Rattelplatten fur Pflastersteine A
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Dachschindeln au3olyWood A

Spielwaren
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