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(54) Im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestelltes Bauteil

(57) Die Erfindung betrifft ein im Kunststoff-Extrusi-
onsverfahren hergestelltes Bauteil (1) mit einem Anteil
eines zweiten Materials (II), das ein Nicht-Kunststoffma-
terial ist, und schlägt zur Erzielung eines witterungsun-

abhängigen, bearbeitbaren Bauteils vor, daß das zweite
Material (II) ein Holzmaterial ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein im Kunst-
stoff-Extrusionsverfahren hergestelltes Bauteil mit
einem Anteil eines zweiten Materials, das ein Nicht-
Kunststoffmaterial ist.
[0002] Aufgabe der Erfindung ist es, im Wege der
Koextrusion ein witterungsunabhängiges, bearbeitba-
res Bauteil zu schaffen.
[0003] Diese Aufgabe ist zunächst und im wesentli-
chen bei einem Bauteil mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelöst, wobei darauf abgestellt ist, daß das
zweite Material ein Holzmaterial ist. Die Vorteile des
Holzmaterials sind so mit den Vorteilen des Kunststoff-
materiales kombiniert. Es kann eine bis zur Säge- bzw.
Nagelfähigkeit führende Zusammensetzung vorliegen.
Die Festigkeitskomponente und erstrebte Witterungs-
unabhängigkeit beruhen dabei auf dem Kunststoffmate-
rial. Dabei ist es weiter vorteilhaft, daß das zweite
Material in Form von in das Kunststoffmaterial eingebet-
teten Holzstückchen vorliegt. Das Holzmaterial läßt sich
in einer Hammermühle auf die Größe der Einbettbarkeit
verkleinern. Die sodann gesiebten Holzstückchen kön-
nen als Splitter, Späne oder gar grobem Sägemehl ähn-
liche Teilchen realisiert sein. In Frage kommen praktisch
alle Holzarten bis hin zu vegetabilischem Material über-
haupt. Dabei ist es weiter zweckmäßig, wenn ein
Mischungsverhältnis vorliegt, gemäß dem der Kunst-
stoffanteil 20 % oder mehr und der Holzanteil 80 % oder
weniger betragen. Bevorzugt ist eine Zusammen-
setzung: 30 % Kunststoffanteil, 70 % Holzanteil. Dem
Kunststoffanteil kommt so eine über die Verbindungs-
funktions der Holzstückchen hinausgehende Funktion
zu, nämlich auch deutlich zwischenraumverfüllend.
Sodann wird vorgeschlagen, daß die Holzstückchen
eine Größenverteilung aufweisen mit einer mittleren
Größe, die etwa eine Größenordnung kleiner ist als eine
freie Querschnittsabmessung des Bauteils. Vorteilhaft
ist es, daß das Bauteil eine in Umfangs- und Längsrich-
tung verlaufende unregelmäßige Randkontur aufweist.
Der den Extruderkopf verlassende Strang erhält seine
Grund-Querschnittsform, die sich aber durch Rückstell-
kraft der Holzteilchen in einem tolerierbaren Rahmen
verändert. Das geht bis hin zu einer rindenartigen Rau-
higkeit. Die vermittelt den Eindruck von Knüppelholz.
Beeinflußt auch durch den Entgasungsdruck kommt es
dabei sogar so weit, daß das Bauteil in Längsrichtung
gerichtete Aufplatzungen aufweist. Das vermittelt den
Eindruck sogar einer schorfigen Rinde. Die Wirkung
läßt sich aber auch regulieren. Dazu ist vorgesehen,
daß das Bauteil innerhalb seines Querschnittes eine
durchgehende Entgasungsöffnung aufweist. Öffnungs-
bildend ist ein Pinolenkopf. Zweckmäßig liegt die Entga-
sungsöffnung im Zentrum des Extrudats. Zusätzlich
oder statt dessen kann auch so vorgegangen werden,
daß das Bauteil randseitig eine Entgasungsfurche auf-
weist. Ist eine Entgasung dieser Art nicht vorgesehen,
können die durch Extrusionshitze entstehenden Gase

des Holzes extruderseitig abgeführt werden. Schließlich
wird noch vorgeschlagen, daß das Kunststoffmaterial
PP, PE oder anderes ist.

[0004] Der Gegenstand der Erfindung ist nachstehend
anhand eines Ausführungsbeispieles näher erläutert.
Es zeigt:

Fig. 1 einen Extruder in Seitenansicht, weitestge-
hend schematisiert, partiell aufgebrochen,

Fig. 2 einen Extruderkopf im Vertikalechnitt, ange-
flanscht,

Fig. 3 einen Extruderkopf in gleicher Darstellung,
mit Dorneinsatz,

Fig. 4 das Extrudat in Seitenansicht, realisiert als
einen runden Querschnitt aufweisendes
Bauteil,

Fig. 5 den Schnitt gemäß V-V in Figur 4,

Fig. 6 ein der Figur 4 entsprechendes Bauteil, par-
tiell aufgebrochen, eine zentrale Entga-
sungsöffnung freilegend und

Fig. 7 den Schnitt gemäß VII-VII in Figur 6.

[0005] Das dargestellt Bauteil 1 wird im Kunststoff-
Extrusionsverfahren hergestellt. Der vereinfacht wieder-
gegebene Extruder 2 ergibt sich aus Figur 1.
[0006] Über den Extruder 2 werden zwei Materialien
zusammengeführt und als Extrudat 3 ausgebracht. Das
erste Material I ist ein Kunststoffmaterial. Es wird auf PP
zurückgegriffen. Es handelt sich um ein Granulat, bei-
spielsweise in recycleter Form. Anwendbar ist auch PE
oder anderes Kunststoffmaterial.
[0007] Das zweite Material II ist ein Nicht-Kunststoff-
material. Es handelt sich um Holzmaterial.
[0008] Beide Komponeten werden in einer Extruder-
zuführung 4 des Extruders 2 gemischt. Die Zuführung
geschieht über Transportbänder 5,6. Denen sind Ent-
nahmevorrichtungen 7 und 8 zugeordnet, enthaltend
das erste Material I bzw. das zweite Material II.
[0009] Der Kunststoffanteil liegt bei 20 % oder mehr;
der Holzanteil liegt bei 80 % oder weniger. Bevorzugt ist
eine Zusammensetzung von 30 % Kunststoffmaterial
(erstes Material I) und 70 % Holzmaterial (zweite Mate-
rial II).
[0010] Das zweite Material II liegt in Form von in das
Kunststoffmaterial eingebetteten Holzstückchen 9 vor.
Es kann sich um splitterförmige Partikel handeln bis hin
zu feineren Grundkörpern, etwa grobem Sägemehl
ähnlich. Die Vermischung mit dem Granulat, bildend
das erste Material I, liegt in guter Verteilung der Partikel
vor, wobei die Wärmebehandlung im Extruder 2 eine
homogene Masse erbringt. Dabei geht die verbindende
Wirkung des ersten Materiales I zugleich in eine zwi-
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schenraumfüllende Funktion über. Die Holzsplitter bzw.
Holzschnitzel liegen im Grund polydirektional, wenn-
gleich eine sich der Stranglaufrichtung des Extrudats 3
anpassende Längsausrichtung durchaus erkennbar ist,
so wie auch in Figur 6 dargestellt.

[0011] Zu beobachten ist auch eine Mantelwand 10,
vorrangig gestellt durch das erste Material I. Die Holz-
stückchen 9 liegen praktisch nicht bloß.
[0012] Insgesamt liegt so ein über- wie unterirdisch
witterungsbeständiges Bauteil 1 vor, das so nicht nur
verrottungsgeschützt ist, sondern auch gegenüber Tier-
fraß resistent ist (Holzfresser wie z.B. Insekten, Wild
etc).
[0013] Je nach Zusammensetzung der Komponenten
ist die Bearbeitbarkeit des Bauteils im zerspanenden
Sinne noch weiter begünstigt. Es läßt sich einwandfrei
sägen und bebeilen (z.B. in Form eines Anspitzens
eines Zaunpfahles o.dgl.). Auch und vor allem liegen
Bohrfähigkeit und auch Nagelfähigkeit vor.
[0014] Anteilmäßig ist auf folgendes Verhältnis
gesetzt: Die Holzstückchen 9 weisen eine Größenver-
teilung auf mit einer mittleren Größe, die etwa einer
Größenordnung kleiner ist als eine freie Querschnitts-
abmessung des Bauteils 1. Die besagte Querschnitts-
abmessung ist bspw. der Durchmesser eines
querschnittrunden Stabes. Die Holzstückchen 9 liegen
in der Größenordnung mehrerer Millimeter bis Zentime-
ter.
[0015] Das Bauteil 1 weist eine in Umfangs- und
Längsrichtung verlaufende unregelmäßige Randkontur
auf, etwa vergleichbar einer mehr glatten Rindenstruk-
tur. Die unregelmäßige Struktur beruht vornehmlich auf
einer gewissen Rückstellkraft der eingebetteten Holz-
stückchen 9. Das Bauteil 1 erhält extruderseitig prak-
tisch eine gleichmäßige Mantelwand 10. Da das frei
werdende Extrudat 3 bis zu seiner schließlichen Aus-
härtung aber noch plastische Verformungsfähigkeit
besitzt, kommt es vorher zu der Rauhungsstruktur an
der Mantelwand 10. Unterstützt ist das noch durch ver-
drängend wirkende Gase im Extrudat 3, die sich auf-
grund der Extrusionshitze am Holz entwickeln. Da man
extruderseitig begasen und entgasen kann, besteht die
Möglichkeit der Regulierung der Rauhungsintensität.
Letztere kann sogar so weit gehen, daß das Bauteil 1 in
Längsrichtung orientierte Aufplatzungen aufweist, imi-
tierend eine grobschorfige Rinde.
[0016] Über bestimmte Farbgebungen der Mischung
läßt sich sogar eine Annäherung an bestimmte Holzar-
ten optisch-visuell erreichen.
[0017] Je nachdem ob nasses oder trockenes Holz
zur Anwendung kommt, kann es nützlich sein, daß das
Bauteil 1 innerhalb seines Querschnitts eine durchge-
hende Entgasungsöffnung 11 hat. Bei einem runden
Querschnitt aufweisenden Bauteil 1 liegt die Entga-
sungsöffnung 11 zweckmäßig im Zentrum des Extru-
dats 3. Der geschaffene Gang fällt durch das relativ
rasche Erkalten bzw. Abbinden des Bauteils 1 auch
nicht wieder zu.

[0018] Alternativ oder zusätzlich kann die Entgasung
auch peripher erreicht werden, indem das Bauteil 1
randseitig eine Entgasungsfurche aufweist (nicht darge-
stellt). Es können auch mehrere sein, die dann gleich-
mäßig winkelverteilt liegen.

[0019] Im Falle der zentralen Höhlung des Extrudats
3, bildend die beschriebene Entgasungsöffnung 11,
wird dem Extruderkopf 12 eine sogenannte Pinole ein-
verleibt. Ein solcher Dorneinsatz 13 sitzt längsgerichtet
im Zentrum einer Düse 14 des Extruderkopfes 12. Er
(13) beginnt gleich vor dem freien Ende einer Schnecke
15, die das plastifizierte Mischgut zur Formgebung vor-
transportiert.
[0020] Im rückwärtigen Anschluß geht die Schnecke
15 in eine dort drehgelagerte Schneckenantriebswelle
16 über. Die wirkt mit einem Getriebe 17 zusammen.
Letzteres erhält seinen Antrieb über seinen Elektromo-
tor 18.
[0021] Die Schnecke 15 führt sich in einem innen
glattwandigen Zylinder 19, an dem sich der Kamm der
Schnecke 15 führt. Der Zylinder 19 selbst ist sodann
noch von einem Heizkörper 20 umgeben. Zur Kühlung
des Zylinders 19 dient eine ihm mantelartig zugeord-
nete Luftkühleinrichtung 21. Die Schnecke 15 selbst ist
an eine Wasserkühlung 22 angeschlossen.
[0022] PP eignet sich sehr gut im Extrusionsverfah-
ren. Es hat einen hohen Erweichungsbereich. Der Kri-
stallitschmelzpunkt liegt etwa bei 165°C. Die Dichte
beträgt 0,905. Modifikationen können vorgenommen
werden, um der Neigung des Versprödens ab 0 °C ent-
gegenzuwirken. Andererseits kann aber auch eine
erwünschte Versprödung der erstrebten Rindenstruktur
dienlich sein. Bei der Erzeugung von Brettern und Pro-
filen als Bauteil 1 kann mehr eine glatte Oberfläche von
Interesse sein. Bretter können als Nut/Feder-Bretter
ausgebildet sein. Auch sind die gängigen Profil-Quer-
schnitte erreichbar wie Winkelprofile, U-Profile, T-Pro-
file, Doppel-T-Profile und sogar Rohre der
verschiedensten Querschnitte.
[0023] Alle offenbarten Merkmale sind erfindungswe-
sentlich. In die Offenbarung der Anmeldung wird auch
der Offenbarungsinhalt der zugehörigen Prioritätsunter-
lagen (Abschrift der Voranmeldung) vollinhaltlich mit
einbezogen, auch zu dem Zweck, Merkmale dieser
Unterlagen in Ansprüche vorliegender Anmeldung mit
aufzunehmen.

Patentansprüche

1. Im Kunststoff-Extrusionsverfahren hergestelltes
Bauteil (1) mit einem Anteil eines zweiten Materials
(II), das ein Nicht-Kunststoffmaterial ist, dadurch
gekennzeichnet, daß das zweite Material (II) ein
Holzmaterial ist.

2. Bauteil nach Anspruch 1 oder insbesondere
danach, dadurch gekennzeichnet, daß das zweite
Material (II) in Form von in das Kunststoffmaterial
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eingebetteten Holzstückchen (9) vorliegt.

3. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß der Kunststoffanteil
20 % oder mehr und der Holzanteil 80 % oder weni-
ger betragen.

4. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß die Holzstückchen
(9) eine Größenverteilung aufweisen mit einer mitt-
leren Größe, die etwa eine Größenordnung kleiner
ist als eine freie Querschnittsabmessung des Bau-
teils (1).

5. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil (1) eine
in Umfangs- und Längsrichtung verlaufende unre-
gelmäßige Randkontur aufweist.

6. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil (1) in
Längsrichtung gerichtete Aufplatzungen aufweist.

7. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil(1) inner-
halb seines Querschnitts eine durchgehende Ent-
gasungsöffnung (11) aufweist.

8. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
gekennzeichnet durch eine zentralliegende Entga-
sungsöffnung.

9. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß das Bauteil (1) rand-
seitig eine Entgasungsfurche aufweist.

10. Bauteil nach einem oder mehreren der vorherge-
henden Ansprüche oder insbesondere danach,
dadurch gekennzeichnet, daß das Kunststoffmate-
rial PP, PE oder anderes ist.
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