VERFAHRENSTECHNIK UND FASERQUALITAT VON LEIN

Andreas Beckmann, Grefrath

Einsatz von Naturfasern
im Kfz-Innenbereich

Die Nutzung von Naturfasern
erdffnet neue Perspektiven fiir Fa-
ser-Kunststoff-Verbunde im Kfz-In-
nenbereich. Neben diesen Perspek-
tiven werden aber auch die Risiken
des Naturfaser-Einsatzes an ausge-
wdhlten Beispielen erldutert.

Die grosse Vielfalt der Fasern werden
nach DIN 60000 und 60001 unterteilt in
Naturfasern, Chemiefasern (aus natiirlichen
und synthetischen Polymeren) und industri-
ell hergestellten Fasern auf anorganischer
Grundlage (Glas-, Kohlenstoff- und Metall-
fasern). Bei den Naturfasern unterscheidet
man zwischen pflanzlichen Fasern (Zellulo-
sefasern), tierischen Fasern (Eiweiflfasern)
und mineralischen Fasern (Asbest). Die Ein-
teilung der pflanzlichen

: Naturfasern zeigt Bild 1.
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Bild 1: Einteilung der pflanzlichen Fasern (unvoll-
stdndige Auswahl) [nach DIN 60001, Teil 1]

Fig. 1: Natural plant fibres - an overview
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« Sitze

In der Regel finden die Naturfasern in den
Triagerwerkstoffen fiir diese Komponenten
Verwendung. Bei Sitzen konnen Naturfasern
beispielsweise in den Sitzriickenverkleidun-
gen und im Bereich der Polsterung (Kokos-

Trockenvlieslegung
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Bild 3: Verarbeitung von Naturfasern

Fig. 3: Processing of natural fibres

sind die Marktanteile der gidngigen Werk-
stoffe dargestellt (Bild 2). Bei 42% der ins-
gesamt 14 Mio. Fahrzeuge werden keine Na-
turfasern in den Trégerteilen verwendet (PU,
ABS, PP). Holzmehlgefiilltes PP (HMPP)
wird in 14% und Holzfasern in 32% (Holz-
fasern nass, HF-Vliese) der Fahrzeuge ein-
gesetzt, womit dem Holz ein grosser Mark-
tanteil zukommt. Baumwollfasern werden
zu 1%, Flachs/PP zu 3 %, Jute/EP/UP zu 7%
und Flachs/Sisal/EP zu 1% eingesetzt.

Ausgewihlte Bauteile
und deren Herstellung

Die Bauteil-Herstellung kennt unterschiedli-
che Moglichkeiten der Naturfaser-Verarbei-
tung (Bild 3).

Die Verarbeitung der Naturfasern kann
mittels Trockenvlieslegung erfolgen (Bild
3), welche im Weiteren noch eingehend er-
lautert wird. Uber einen Holzfaser-Nass-An-
schwemmprozess lassen sich kostengiinstige
Bauteile mit bis zu 95 % Holzfaseranteil er-
zeugen (Fibrit). Die Naturfasern konnen
auch im Extruder mit PP gemischt und zu
Tragermaterial-Platten verpresst werden
(Polixil). In einem Coinjektionsverfahren
kann man einen Triger herstellen, der im
Kern aus Holzfaser-PP besteht und mit einer
weichen Deckschicht liberzogen wird (Coi-
xil). In Anlehnung an das Long-Fibre-Injec-
tion Verfahren (LFI) mit Glasfasern kénnen
auch Naturfasern verarbeitet werden (NFI).

fasern) verwendet wer-
den.

Am Beispiel der Tré-
gerwerkstoffe fiir Tiir-
innenverkleidungen

ABS

Bild 2: Marktanteil von
Trdgerwerkstoffen fiir
Tiirinnenverkleidungen
in Westeuropa 1997
(Quelle: Marktstudie
Bayer AG)

Fig. 2: Market share of
carrier materials for
door panels in Western
Europe 1997 (Source:
Marktstudie Bayer AG)
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Bild 4: Viiesherstellung (Quelle: Faserinstitut
Bremen)

Fig. 4: Non-woven production
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Bild 5: Verarbeitung von Naturfaservliesen

Fig. 5: Processing of non-wovens
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Bild 6: Verarbeitung von Naturfaserviiesen —
variabler Harzauftrag (Fibropur)

Fig. 6: Processing of non-wovens - variable resin
infection
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Bild 7: Verarbeitung von Naturfaservliesen —
Vlies + Binder als Halbzeug (Fibrowood)

Fig. 7: Processing of non-wovens - non-woven
with integrated resin
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aufgeldst, parallelisiert und gereinigt (Bild
4). Der Flor, der die Krempel verldsst, wird
mittels Kreuzleger abgelegt. Die iibereinan-
der abgelegten Flore werden zu einem Vlies
vernadelt. Es gibt unterschiedliche Moglich-
keiten, die Naturfaservliese zu verarbeiten
(Bild 5).

100%-ige Naturfaservliese dienen als Vor-
produkt fiir einen Harzauftrag, entweder
kontinuierlich (Walzenauftrag) mit UP-Harz
(PNM) oder variabel (Spriihauftrag) mit
PUR-Harz (Fibropur; Bild 5). Die beharzten
Vliese werden dann in beheizten Werkzeu-
gen verpresst. Bei einem Hybridvlies als
Halbzeug werden Naturfasern mit PP-Fasern
zuerst gemischt, gekrempelt und anschlies-
send vernadelt. Zur Plastifizierung des PP
muss das Vlies aufgeheizt werden und wird
dann im kalten Werkzeug verpresst (Fibro-
flax). In einem weiteren Verfahren werden
Holzfasern bei der Trockenvliesherstellung
mit duroplastischem Binder versehen. Die-
ses Halbzeug wird in einem beheizten Werk-
zeug verpresst (Fibrowood).

Bei dem Fibropur-Verfahren mit varia-
blem Harzauftrag werden die Naturfaser-
matten zundchst vorgetrocknet, dann wird
mittels Roboter das PUR-Harz aufgespriiht
und schliesslich erfolgt das Verpressen im
Werkzeug (Bild 6). Das Flachengewicht ist
mit 1500 g/m? sehr gering.

Das Fibrowood-Verfahren (Naturfaser-
vlies + Binder als Halbzeug, siche Bild 5)
zeichnet sich durch einen sehr geringen An-
lagenaufwand aus (Bild 7), da die Matte le-
diglich im heissen Werkzeug verpresst wird
(Flichengewicht 1800 g/m?).

Bei der Herstellung von Bauteilen fiir Kfz-
Innenraumteile ist Leichtbau ein wichtiges
Ziel. Um dieses Ziel fiir Tragerwerkstoffe zu
erreichen, gibt es unterschiedliche Vorge-
hensweisen (Bild §).

Materialeigenschaften:

- EPP-Partikelschaum

Ziel Leichtbau: Verringerung Flachengewicht (FG) bei ausreichenden
FG =D [kg/dm?®] x d [mm] x 1000 g/m?

Moglichkeiten zur Dichte-Verringerung von Werkstoffen

® Fasern - mit niedriger Dichte
- mit Hohlrdumen
® Schdaumen - PUR-Schaum, GF-PUR-Hartschaum

EPP: D = 0,08 kg/dm*; d min = 10 mm: FG = 800 g/m?

* unvollstiandiges Ausfiillen von Faser-Zwischenrdumen
Bsp. Fibropur: 70 Gew.-% NF-Vlies + 30 Gew.-% Harz
= 35 Vol. -% NF-Vlies + 25 Vol. -% Harz + 40 Vol.-% Poren
D = 0,75 kg/dm?; d min =2 mm: FG = 1500 g/m?
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Bild 8: Leichtbau fiir
Trdgerteile (= Rohteile)

Fig. 8: Light weight mate-
rials for door panels (=
carriers
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BMW E38 7er
BMW E39 5er
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Bild 9: Anwendungsbeispiele von JCI-Naturfa-
ser-Trdgerwerkstoffen im Kfz-Innenbereich

Fig. 9: Use of JCI's natural fibre carrier materials
for car interiors - examples

Trégerteile (= Rohteile) auf der Basis von
Naturfasern bestehen immer aus einer Mi-
schung von Fasern und Kunststoffen, wobei
die Anteile der Verbund-Komponenten vari-
iert werden konnen.

Eine Mdglichkeit ist der Einsatz von Fa-
sern mit niedriger Dichte oder von Fasern
mit Hohlrdumen (teilweise bei Naturfasern
erfiillt). Auch kann die Dichte des Kunst-
stoffes durch Schiumen reduziert werden,
etwa PUR-Schaum, Glasfaser-PUR-Hart-
schaum oder EPP-Partikelschaum. Eine drit-
te Moglichkeit ist das unvollstdndige Aus-
filllen von Faser-Zwischenrdumen. Durch
einen hohen Naturfaservlies-Anteil und ei-
nen geringen Harzanteil kann man bei kons-
tanter Pressspaltdicke (= Rohteildicke) und
geeigneter Wahl des Fliachengewichtes ein
homogenes Bauteil herstellen, das einen
gleichmissigen Luftporeneinschluss auf-
weist (etwa Fibropur: 40 Vol.-% Luftporen).
Dabei handelt es sich nicht um einen faser-
verstérkten Kunststoff im eigentlichen Sinn,
bei dem Fasern (ohne Lufteinschluss) die
Bauteileigenschaften des Kunststoffes ver-
bessern sollen.

In Bild 9 sind Anwendungsbeispiele fiir
JCI-Tragerwerkstoffe dargestellt, in denen
Naturfasern eingesetzt werden (JCI = John-
son Controls Interiors GmbH).

Zusammenfassung

* Pflanzliche Naturfasern werden in vielen
Bauteilen fiir Kfz-Innenraumteile einge-
setzt.

* Praxiserprobte
sind vorhanden.

* Die Chancen und Risiken des Naturfaser-
Einsatzes ergeben sich aus
- den Herstellungsverfahren und
- Vlies-/Rohteil-/Bauteil-Anforderungen

* Chance mit NF-Einsatz: kostengiinstig,
leichtbaufdhig

* Risiko mit NF-Einsatz: noch zu ungleich-
missige Qualitit und zu geringe Reprodu-
zierbarkeit

Verarbeitungsmethoden
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