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Verkaufsbüros 
ωFünf mal in Deutschland  

ωWeitere in Österreich, Schweiz 

und Osteuropa 

ωZahlreiche  Lager 

ωAnwendungstechnik und 

Produktentwicklung 

ωLaborprüfungen und 

Werkstoffanalysen 

 

 

Hauptsitz Breitungen 
ωca.  45 Mitarbeiter  

ωHandel und Distribution 

ωVermahlung  ca. 4.300 t/a 

ωCompoundierung ca. 10.000 t/a 

ωEigene Transportlogistik 

ωTechnikum 
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Produktion Rudolstadt 
ω14 Mitarbeiter  

ωProduktionslinie  

ωKapazität 20.000 t/a 

ωHerstellung von NFC-Compounds 

für Spritzguss, Extrusion und 

Blasverfahren 

 

 

Stammsitz Siegen 
ω5 Mitarbeiter  

ωMaterial- und 

Technologieentwicklung 

ωProjektakquise 

ωProjektbearbeitung 

ωKundensupport 

ωVertrieb 

ωKaufmännische Leitung 
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Eigenschaften: 
  

Å Allgemein verfügbar 

Å CO2-neutral 

Å Ökologisch 

Å Günstiger als Ölprodukte 

Å Preisstabil 

 

Beispiel : 
 

Å Holz 

Å Sisal 

Å Hanf 

Å Bambus 

Å Kokos 

Å Riesenchinaschilf 

Å Flachs 

Å Heu 

Å Stroh  
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Faserstoffe 
ωNaturfasern wie z.B. Holz, Sisal, Hanf, Bambus, Kokos, 

Riesenchinaschilf, Flachs, Heu, Stroh  
ωFaserlänge: 150-2500 µm 

Thermoplast-Matrix  
ωPP oder PE 
ωPS oder PVC 
ωnatürliche Harze oder Wachse 

Modifikatoren 
ωBeeinflussung der Festigkeit: 

Haftungsmodifikatoren 
ωBeeinflussung der Wasseraufnahme: 

Hydrophobe Zuschlagstoffe 
ωBeeinflussung der Schlagzähigkeit: 

Langglasfasern, Gummimehl 
ωVerarbeitungshilfsmittel 
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Maleinsäureanhydrid (MAH) Verbund PP ς MAH - Holzfaser 

Polypropylen Holzfaser 
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Holzrohstoff 
Å Holzabfall 
Å Sägespäne 
Å Hobelspäne 
Å Hackschnitzel 

 

Polymer 
Å Granulat 
Å Pulver 

Faseraufbereitung 
Å Schredder 
Å Hacker 
Å Mühle  
Å Sieben 
Å Pelletieren 

Definierte 
(Holz)Faser  

Additive 
Å Granulat  
Å Pulver 

 

Compound 
Å Granulat oder Extrusionsprodukt 
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ACR-Technologie 
ωDiskontinuierlicher Prozess (definierte Verweildauer) 

ωHohe Energieeinbringung (Ausnutzung der Reibung 

im System, keiner oder begrenzter Einsatz der 

Hilfsstoffe); 

ωUnbegrenzte Verdampfung des Wassers 

ωFolgereaktionen - somit neuartige Systeme 

realisierbar 

ωSichere Prozessführung und hoher 

Automatisierungsgrad 

ωHohe Reproduzierbarkeit des Prozesses 

ωGroße Produktionsmöglichkeiten 

ωHohes Optimierungspotential 

 

Extruder 
ωKontinuierlicher Prozess (begrenzte 

Verweildauer) 

ωBegrenzte Verdampfung des Wassers 

ωBegrenzte Homogenisierung des Compoundes 

ωStrenge Einhaltung von Prozesstemperaturen 

ωStrenge Einhaltung der Rohstoffqualität 

ωSchwierige Prozessführung und 

Automatisierung 

 

 

ωKeine Begrenzung der Restfeuchte (bis zu 50 %) 

ωKeine oder nur begrenzte Definition der 

Faserlänge und Qualität (auch Sägespäne sind 

verarbeitbar) 

Anforderung  an die Rohstoffe 

ωNiedrige Restfeuchte (<12 %) 

ωDefinierte Faserlänge und Qualität 

notwendig 

ωSchwierige Handhabung 
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Quelle: Nova-Institut, 10. Internationale AVK-Tagung 
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Aktuell sind folgende Typen lagermäßig verfügbar: 

Alle PolyWood-Typen können beliebig  mit dem 
Basispolymer gestreckt und angepasst werden! 

Viele weitere Typen sind möglich ς fragen Sie uns! 
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Basis-

polymer 
Fein 

-holzfasern 
Grob- 

holzfasern 
schlagzäh Füllgrad % 

PolyWood S3 70 PP7 A1 PP *      70 

PolyWood S3 70 PP7 A2 10 PP *    *  70 

PolyWood P 70 PP7 A2 10 PP   *  *  70 

PolyWood S3 50 PSS A1 PS-HI *      50 

PolyWood S3 70 LDPE A1 LDPE *      70 
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PolyWood lässt sich wie folgt verarbeiten: 

Å Spritzguß mit / ohne Heißkanal 

Å Profil-Extrusion 

Å Folien-Extrusion 

Å Blasverfahren 

Å Tiefziehverfahren 

Die Rezeptur und Verarbeitungsparameter müssen der 
jeweiligen Anwendung  angepasst werden! 

15 Spritzfähige Naturfasercompounds ς Dr. Eduard Kern ,  Dipl. Ing (FH) Claus Forster 



Å PolyWood kann mit Masterbatches eingefärbt werden 

Å mit geeigneten Einstellungen ist laserbeschriften möglich 

Passenden Farbadditive für PolyWood führt: 
 
Das geeignete Know-How zum Belasern hat:  
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Warum Naturfasercompounds ? 

Å Ökologische Aspekte  

Å Anpassung der mechanischen Eigenschaften  

Å Besondere Optik und Haptik 
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Å Für ein Kilogramm Polypropylen benötigt man rund 2 kg Rohöl 

Å 2010 wurden weltweit über 400 Mio t Rohöl zu Kunststoff 

Å Lange Transportwege brauchen weitere Ressourcen 

Å Naturfasern im Kunststoff reduzieren den Rohölbedarf 

Å Holzfasern aus heimischen Wäldern haben kurze Transportwege 

Å Bei nachhaltiger Forstwirtschaft wird die Ökologie geschont 

Å PolyWood enthält nur Holzfasern aus nachhaltiger Forstwirtschaft! 

PolyWood schont Umwelt und Ressourcen! 
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Durchbiegung nach 100h mit rund 5N Belastung bei 20°C 
Bleibende Verformung gemessen 24h nach Entlastung 

PolyWood hat eine hohe Steifigkeit 
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  PS-HI PS HF17 PS HF25 PS HF33 PS HF50 PP HF33 

Durchbiegung nach 1h 78 51 45 41 32 59 

Durchbiegung nach 3h 85 58 49 48 37 73 

Durchbiegung nach 9h 89 64 53 52 40 85 

Durchbiegung nach 100h 94 80 69 66 46 111 

Bleib. Verformung 24h 25 21 18 16 13 53 



Å Schwindung bei PP Homo: 

  PP Homo PP HF17 PP HF25 PP HF33 PP HF50 

Längs 1,91 1,23 0,89 0,64 0,51 

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

Å Schwindung bei PS schlagfest: 
  PS-HI PS HF17 PS HF25 PS HF33 PS HF50 

Längs 0,69 0,42 0,38 0,31 0,25 

Quer 0,58 0,54 0,46 0,45 0,40 

Versuche an einer zentral angespritzten Musterplatte 
mit 480 x 80 x 5 mm zeigen: 
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Naturfasern verringern die Schwindung 



 PolyWood verbessert das akustische Dämpfungsverhalten 

Typische Anwendungen sind Instrumententräger , 
Türverkleidungen oder Hutablagen. 
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 Rüttelplatten für Pflastersteine 
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 Dachschindeln aus PolyWood 
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