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Zusammensetzung zur Herstellung von Formkdérpern, Verfahren zur Herstellung derselben und Formkérper aus
einer solchen Zusammensetzung

Es wird eine Zusammensetzung zur Herstellung von
Formkorpern mit einem Polymerbinder vorgeschlagen.
Die Zusammensetzung besteht ausschlielich aus Schel-
lack als Polymerbinder und Verstarkungsfasern und/oder
Fillstoffen sowie gegebenenfalls geringen Mengen von
Zusatzstoffen, wobei vorzugsweise natiirliche Verstar-
kungsfasern auf der Basis nachwachsender Rohstoffe so-
wie natlrliche, mineralische oder organische Flllstoffe
zum Einsastz kommen. Die Zusammensetzung ist bei-
spielsweise zum Verpressen zu granulatartigen Formkor-
pern als Zwischenprodukt geeignet. Ferner werden Ver-
fahren zur Herstellung von Formkérpern aus einer sol-
chen Zusammensetzung vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zusammensetzung zur
Herstellung von Formkérpern mit einem Polymerbinder,
Verfahren zur Herstellung von Formkorpern aus einer sol-
chen Zusammensetzung und Formkérper, die aus einer sol-
chen Zusammensetzung hergestellt sind.

[0002] Durch die Férderung von Minerallen und deren
thermische Verwertung zur Energiegewinnung bzw. deren
Synthese zu Kunststoffen steigt der Kohlendioxidgehalt
(CO,) in der Erdatmosphire stetig an. Der steigende CO,-
Gehalt in der Atmosphére wird zum Teil fiir den globalen
Treibhauseffekt und die daraus resultierenden Klimaver-
schiebungen auf der Erde mitverantwortlich gemacht. Um
die Akkumulation von CQ, in der Atmosphére einddmmen
zu konnen, ist es notwendig, den CO,-Kreislauf zu schlie-
Ben. Dies bedeutet, daB8 nur soviel CO, in einem bestimmten
Zeitraum in die Atmosphére abgeben werden sollte, wie die
Natur in dem selben Zeitraum in der Lage ist, dieses durch
Photosynthese wieder neu in organische Feststoffe zu iiber-
fithren. Bei synthetischen, aus Erdol gewonnenen Kunst-
stoffen ist das Gegenteil der Fall. Werkstoffe aus syntheti-
schen Kunststoffen konnen nach ihrem Nutzungszeitraum
nicht CO,-neutral entsorgt werden, da mehr Kunststoffab-
félle verbrannt werden, als Erdél fiir die erneute Synthese
neu gebildet werden kann. Dies hat zwangslédufig eine CO,-
Akkumulation in der Atmosphire zur Folge.

[0003] Den groBten Anteil innerhalb der synthetischen
Kunststoffe haben die Thermoplaste. Diese werden auf Ex-
trudern, SpritzgieBmaschinen oder Warmformpressen unter
Energieeinwirkung entweder in Form von Wirme oder von
Friktion in einen plastischen Zustand iiberfiihrt und in Ma-
trizen oder Werkzeugen zum gewiinschten Formteil ge-
formt. Gelidnge es nun einen Werkstoff zu generieren, der
ausschlie8lich aus schnell nachwachsenden Rohstoffen ge-
wonnen und auBerdem auf herkémmlichen thermoplasti-
schen Verarbeitungsmaschinen zu verarbeiten ist, ergébe
sich eine in 6kologischer und &konomischer Hinsicht we-
sentlich giinstigere Bilanz.

[0004] Aus der Natur sind eine Reihe von Werkstoffen be-
kannt, die fiir solche Anwendungen geeignet wéren. Hierzu
gehéren insbesondere die Polysaccharide (Cellulose,
Stérke), die Proteine oder die Lignine.

[0005] Die EP 0720 643 B1 beschreibt ein gegebenen-
falls Naturfasern enthaltendes Naturstoffgranulat, das aus
Alkali-Lignin und Proteinen bzw. Proteinderivaten herge-
stellt und aus einer stereochemischen Modifikation durch
Behandlung mit organischen Séuren, insbesondere Essig-
sdure, hervorgeht und thermoplastisch zu Formteilen verar-
beitbar ist. Dieses Material ist verrott- und kompostierbar.
[0006] Der DE 198 52 034 C1 ist eine Zusammensetzung
zur Herstellung von Formkérpern entnehmbar, die aus poly-
merem Lignin, Schellack und Naturfasern besteht. Der
Schellack dient hierbei ausschlieflich als natiirliches Verar-
beitungshilfsmittel, da mit Naturfasern verstirktes Lignin
nicht ohne weiteres thermisch formbar ist, wobei die guten
filmbildenden Eigenschaften zu glinstigen Verarbeitungsei-
genschaften der Zusammensetzung mittels thermoplasti-
scher Verarbeitungsmaschinen beitragen.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
neuartige Zusammensetzung zur Herstellung von Formkér-
pern auf der Basis nachwachsender Rohstoffe vorzuschla-
gen, die insbesondere zur Substitution synthetischer Kunst-
stoffe geeignet ist. Sie ist ferner auf Verfahren zur Herstel-
lung von Formkérpern aus einer solchen Zusammensetzung
sowie auf Formkérper gerichtet, die aus einer solchen Zu-
sammensetzung hergestellt sind.

[0008] Der erste Teil dieser Aufgabe wird erfindungsge-
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miB mit einer Zusammensetzung der eingangs genannten
Art, bestehend ausschlieBlich aus Schellack als Polymerbin-
der und Verstarkungsfasern und/oder Fiillstoffen sowie ge-
gebenenfalls geringen Mengen von Zusatzstoffen, gelst.
[0009] Schellack wird von der weiblichen Lackschildlaus
"Kerria lacca" zum Schutz des Geleges gegen duflere Witte-
rungseinfliisse produziert und ist bei Temperaturen um etwa
80°C schmelzbar. Er ist insbesondere im siidasiatischen
Raum in groBen Mengen verfiigbar, indem das die Zweige
der Wirtspflanzen in dicken Schichten bedeckende Sekret
der Lackschildlaus entfernt, zerkleinert und von Pflanzenre-
sten befreit wird. Der auf diese Weise gewonnene soge-
nannte Stocklack wird in alkalischer Losung gewaschen und
getrocknet und aus dem hieraus erhaltenen sogenannten
Kornerlack der eigentliche Schellack als wachshaltiges oder
-freies Harz auf verschiedene Weise, z. B. durch Schmelzfil-
tration, isoliert. Wachsfreier Schellack wird alternativ auch
durch Losungsmittelextraktion gewonnen. Letzterer téllt
beim Trocknen in Form diinner Blittchen an.

[0010] Schellack wurde frither vornehmlich zur Herstel-
lung von Schallplatten eingesetzt, spéter durch synthetische
Polymere verdringt. Gegenwirtig beschrinkt sich der Ein-
satz von Schellack auf Kleb- und Isolierstoffe, Lacke, Kap-
sel- und Beschichtungsmaterialien fiir Wirkstoffe, Zusitze
zu kosmetischen Produkten und Verarbeitungshilfsmittel bei
der Ligninverarbeitung (DE 198 52 034 C1). Er ist als toxi-
kologisch und physiologisch unbedenklich eingestuft.
[0011] Uberraschenderweise wurde nun gefunden, daf
eine Kombination aus mit Verstdrkungsfasern und/oder
Fiillstoffen versetztem reinen Schellack zur Herstellung von
mittels thermoplastischen Verarbeitungsmaschinen verar-
beitungstdhiger Compounds mit hervorragenden Werkstoff-
eigenschaften, wie einer hohen Oberflichenhirte, Abriebfe-
stigkeit, UV-Bestéindigkeit etc., geeignet ist. Seine gute Ver-
riglichkeit mit Additiven und Zusatzstoffen ermdglicht
eine Beimischung nahezu beliebiger bekannter Zusatzstoffe,
wie Antioxidantien, Weichmachern, Farbstoffen und Pig-
menten oder dergleichen.

[0012] Gegeniiber bekannten Zusammensetzungen aus
tiberwiegend natiirlichen Komponenten (EP 0 720 634) bie-
tet die erfindungsgemiBe Zusammensetzung folgende wei-
tere Vorteile:

— Direktverarbeitung von rieselfdhigen Mischungen
(keine thermischen Vorstufen fiir die Erzeugung der
Mischung, was zu einer Schonung der Mischungskom-
ponenten sowie einer geringeren Geruchsemission
durch geringere Anteile von Spaltprodukten fiihrt);

— keine Proteine (preisgiinstigere Compounds, verrin-
gerte Gefahr der Schimmelbildung der Compounds
bzw. der Formteile);

— kein Einsatz von Sdure (geringerer Verschleill an
Verarbeitungsmaschinen und Werkzeugen);

— kein Glykol oder Glycerin (keine gesundheitsbe-
denklichen Emissionen wihrend der Verarbeitung);

— niedrige Verarbeitungstemperaturen (keine thermi-
sche Beanspruchung, was zur Schonung der Mi-
schungskomponenten sowie zu geringeren Geruchs-
emissionen durch geringere Anteile an Spaltprodukten
fiihrt).

[0013] Die erfindungsgemiBe Zusammensetzung kann je
nach Anwendung Schellack in Form von wachshaltigem
oder wachsfreiem Harz enthalten, der aus Griinden einfa-
cher Direktverarbeitung rieselfdhiger Mischungen bevor-
zugt als partikel- oder pulverférmiger Schellack, z. B. in
Blattchenform, vorliegt. Die Zusammensetzung enthélt vor-
zugsweise wenigstens 5 Mass.-%, insbesondere wenigstens
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7 Mass.-% Schellack, bis zu 95 Mass.-%, insbesondere bis
zu 93 Mass.-% Verstirkungstasern und/oder Fiillstoffe und
gegebenenfalls bis zu 20 Mass.-%, insbesondere bis zu
10 Mass.-% Zusatzstoffe.

[0014] Wihrend die Zusammensetzung grundsitzlich
auch synthetische oder mineralische Verstidrkungsfasern
enthalten kann, ist in bevorzugter Ausfithrung vorgesehen,
daB sie natlirliche Verstarkungsfasern, wie Hanf-, Cellulose-
, Miscanthus-, Flachs-, Sisal-, Ramie-, Kokos-, Kenaf-,
Schilfgras-, Holzfasern oder dergleichen, enthilt. Die Zu-
sammensetzung besteht somit praktisch vollstindig aus
nachwachsenden Rohstoffen, wobei insbesondere die guten
filmbildenden Eigenschaften des Schellacks fiir eine hervor-
ragende Benetzung der Fasern und somit fiir eine innige
Verbindung der Naturfasern untereinander wahrend der
thermischen Verarbeitung sorgen.

[0015] Die Verstirkungsfasern konnen als Kurzschnitte
und/oder in partikuldrer bis mehlartiger Konsistenz beige-
mischt sein und insbesondere Abmessungen zwischen
10 pm und 10.000 pm aufweisen.

[0016] Aus Griinden der Umweltfreundlichkeit sind mit
Vorzug natiirliche Fiillstoffe, insbesondere mineralische
Fiillstoffe, wie Magnesiumsilikate (Talkum), Kieselsdure
bzw. ihre Derivate, Gesteinsmehl, Calciumcarbonate (Kalk)
oder dergleichen, oder organische Fiillstoffe auf der Basis
nachwachsender Rohstoffe, wie Holzmehl, Reishiilsen, Chi-
tin (z. B. aus Fischereiabfillen) oder dergleichen, vorgese-
hen. Die Fiillstoffe dienen in an sich bekannter Weise vor-
nehmlich zur Kostensenkung der Zusammensetzung, aber
auch — insbesondere im Falle von Fiillstotfen auf der Basis
nachwachsender Rohstoffe — zum sinnvollen Rezyklieren
organischer Abfille.

[0017] In bevorzugter Ausfiihrung ist vorgesehen, daf3 als
Zusatzstoffe an die funktionellen Gruppen des Schellacks
bindende chemische Modifizierungsmittel, insbesondere
Vernetzungsmittel, mit einer Aktivierungsenergie im Be-
reich oder oberhalb des Schmelzpunktes des eingesetzten
Schellacks vorgesehen sind. Hierfiir kommen insbesondere
Modifizierungs- und Vernetzungsmittel in Frage, welche an
Carboxy- und Hydroxygruppen des Schellacks binden, der
auf diese Weise leicht hértbar und chemisch breit modifi-
zierbar ist. Je nach Aktivierungsenergie der eingesetzten
Modifizierungs- und/oder Vernetzungsmittel ist somit der
Modifizierungs- bzw. Vernetzungsgrad des aus der Zusam-
mensetzung hergestellten Formkorpers durch die Verarbei-
tungstemperatur steuerbar.

[0018] Falls die Herstellung geschdumter Formkorper er-
wiinscht ist, so kann die Zusammensetzung als Zusatzstotfe
auch physikalische und/oder chemische Treibmittel, insbe-
sondere mit einer Aktivierungstemperatur im Bereich oder
oberhalb des Schmelzpunktes des eingesetzten Schellacks,
z. B. Natriumbicarbonat (NayCQs), enthalten. Im Falle von
Treibmitteln mit einer Aktivierungstemperatur oberhalb des
Schmelzpunktes des Schellacks ist somit der Schdumungs-
grad des Formkorpers durch die Verarbeitungstemperatur
steuerbar.

[0019] Eine bevorzugte Ausfiihrung sieht vor, daf die Zu-
sammensetzung zu granulatartigen Formkérpern als Zwi-
schenprodukt verpref3t ist, welches thermoplastisch verar-
beitbar ist.

[0020] Gem#B einem Verfahren zur Herstellung von
Formkorpern, bestehend ausschlieBlich aus Schellack als
Polymerbinder und Verstirkungsfasern und/oder Fiillstoffen
sowie gegebenenfalls geringen Mengen von Zusatzstoffen,
insbesondere aus einer Zusammensetzung der vorgenannten
Art, wird die Zusammensetzung thermisch plastifiziert, im
plastischen Zustand zu dem Formkorper verarbeitet und das
erzeugte Formteil abgekiihlt.
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[0021] Um eine besonders hohe Festigkeit des erzeugten
Formteils zu erzielen, kann alternativ ein Geflecht, Gelege,
Gewirke, Gestricke, oder Vlies aus Verstirkungsfasern mit
plastifiziertem Schellack imprégniert und zu einem Halb-
zeug oder unmittelbar zu dem Formiteil geformt und abge-
kiihlt werden, wobei aus den genannten Griinden vorzugs-
weise Geflechte, Gelege, Gewirke, Gestricke oder Vliese
aus natiirlichen Verstirkungsfasern in Frage kommen. Auch
in diesem Fall kénnen dem Schellack selbstverstindlich
Fiill- bzw. Zusatzstoffe zugesetzt werden.

[0022] Zur Absenkung der Extrusionstemperatur bzw. zur
Verbesserung der Werkstoffeigenschaften kénnen vor oder
wihrend des thermischen Plastizierens Gleitmittel aus nati-
ven Olen oder aus nativen Wachsen zugesetzt werden. Hier-
fiir sind zum einen beispielsweise Raps-, Distel-, Sonnen-
blumen-, Hanfol oder Menthol, andererseits Bienenwachs,
Lanolin, Walrat, Carnauba-, Montan-, Japan-, Reiskeimél-,
Jojoba-, Montanester-, Sasolwachs oder dergleichen geeig-
net. Im Falle eines Finsatzes nativer Wachse konnen einer-
seits solche mit einem niedrigeren Schmelzpunkt als der
Schmelzpunkt des eingesetzten Schellacks, andererseits
auch solche mit einem diesem entsprechenden oder mit ei-
nem hoheren Schmelzpunkt als der Schmelzpunkt des ein-
gesetzten Schellacks zugesetzt werden, wobei im letztge-
nannten Fall insbesondere feine Wachspartikel, z. B. Fett-
sduren, zugesetzt werden, welche eine hohe Schmierwir-
kung aufweisen.

[0023] Der Formkorper kann durch Heipressen, Spritz-
gieBen, Extrudieren oder beliebige andere thermoplastische
Verarbeitungsverfahren hergestellt werden.

[0024] Falls die Herstellung geschiumter Formké&rper er-
wiinscht ist und die Zusammensetzung keine physikalischen
und/oder chemischen Treibmittel enthilt, ist vorgesehen,
dafl vor, wihrend oder unmittelbar nach dem thermischen
Plastifizieren physikalische und/oder chemische Treibmittel
zugesetzt und diese unter Bildung eines geschiumten Form-
korpers thermisch aktiviert werden, wobei der Schdumungs-
grad bevorzugt in Abhéngigkeit der Aktivierungstemperatur
der zugesetzten Treibmittel durch die Verarbeitungstempe-
ratur gesteuert wird.

[0025] Eine bevorzugte Ausfiihrung sieht vor, daf der
Formkorper durch Energieeintrag unter Vernetzung des
Schellacks iiber seine funktionellen Gruppen ausgehértet
wird, wobei der Schellack insbesondere durch Reaktion zu-
mindest einiger seiner Hydroxygruppen mit zumindest eini-
gen seiner Carboxygruppen verestert wird. Hierbei nehmen
die natiirlichen Verstirkungsfasern bzw. die Fiillstoffe auf
der Basis nachwachsender Rohstoffe, z. B. Holzmehl, das
bei der Veresterung entstehende Wasser auf, wodurch eine
Beeintrichtigung der Werkstoffeigenschaften des Formkor-
pers durch ungebundenes Wasser zuverlissig vermieden
wird. Die zur Aushértung des Schellacks erforderliche Ener-
gie wird vorzugsweise in Form von Ultraschall oder hoch-
frequenter elektromagnetischer Strahlung, insbesondere Mi-
krowellenstrahlung, eingetragen. Hierfiir ist beispielsweise
eine nachtrégliche Behandlung des Formteils denkbar.
[0026] Alternativ oder zusitzlich kénnen — sofern die Zu-
sammensetzung bzw. der eingesetzte Schellack keine an die
funktionellen Gruppen des Schellacks bindende Modifizie-
rungsmittel, insbesondere Vernetzungsmittel, enthilt — sol-
che auch vor, wihrend oder unmittelbar nach dem thermi-
schen Plastifizieren zugesetzt und der Schellack chemisch
modifiziert, insbesondere vernetzt werden.

[0027] Die Erfindung betrifft schlieflich auch einen
Formkorper, bestehend aus einem Polymerbinder aus-
schlieBlich aus Schellack und Verstirkungsfasern und/oder
Fiillstoffen sowie gegebenenfalls geringen Mengen an Zu-
satzstoffen, der insbesondere gemil einem solchen Verfah-



DE 10027862 Al

5

ren aus einer solchen Zusammensetzung hergestellt ist. Der
erfindungsgemifie Formkorper ist fiir technologisch hoch-
wertige Anwendungen geeignet und kann insbesondere
tiberall dort, wo synthetische Kunststoffe oder natiirlich ge-
wachsenes Holz in Formteilen oder Werkstiicken zum Ein-
satz kommen, z. B. in der Automobil-, Bau-, Mobel-, Ver-
packungs-, Elektronik- oder Elektroindustrie, Verwendung
finden.

[0028] Nachstehend ist die Erfindung anhand von Ausfiih-
rungsbeispielen niher erldutert:

Beispiele

1. Es werden pulverformiger Schellack, natiirliche
Verstirkungsfasern, z. B. Hanffasern, und Fiillstoffe,
z. B. Holzmehl, mechanisch zu einer homogenen Mi-
schung verarbeitet. Dabei betrégt der Anteil an Schel-
lack etwa 12 Mass.-%, der Anteil an Hanffasern etwa
50 Mass.-% und der Anteil an Holzmehl etwa
38 Mass.-%. Die Komponenten liegen z. B. pulver-
(Holzmehl) bzw. faserférmig (Hanffasern) vor, so daf3
eine homogene Vormischung moglich ist. Die rieself-
hige Mischung wird anschliefend auf eine SpritzgieB-
maschine aufgegeben und in einem Formwerkzeug zu
einem Formteil geformt, wobei je nach Anwendungs-
zweck wihrend des Plastifizierens geringe Mengen an
Zusatzstoffen, wie native Ole oder Wachse, Pigmente
oder Farbstoffe, Treibmittel, chemische Modifizie-
rungs- oder Vernetzungsmittel oder dergleichen, zuge-
setzt werden konnen. In dem Formwerkzeug konnen
Naturfasermatten oder -verbunde angeordnet werden,
die mit der plastifizierten Mischung imprégniert wer-
den und mit der die Schellack-Matrix eine innige Ver-
bindung eingeht. Anschliefend kann der derart er-
zeugte Formkorper mittels Ultraschall- oder Mikrowel-
lenenergie ausgehirtet werden, um den Schellack tiber
seine Hydroxy- und Carboxygruppen sowie gegebe-
nenfalls zugesetzte Vernetzungsmittel zu vernetzen
und eine erhohte Festigkeit zu erzielen.

2. Fiir den Fall, daf die Vormischung wegen schlech-
ter Rieselfdhigkeit nicht unmittelbar auf eine Spritz-
gieBmaschine oder einen Extruder aufgegeben werden
kann, wird sie zuvor nach dem Verfahrensprinzip der
PreBagglomeration in rieselfihige Pellets tiberfiihrt.
Die Pellets werden anschlieend auf eine SpritzgieB-
maschine, einen Extruder oder eine Warmformpresse
aufgegeben, plastifiziert und zum Formteil ausgeformt.

Patentanspriiche

1. Zusammensetzung zur Herstellung von Formkér-
pern mit einem Polymerbinder, bestehend ausschlie-
lich aus Schellack als Polymerbinder und Verstir-
kungsfasern und/oder Fiillstoffen sowie gegebenenfalls
geringen Mengen von Zusatzstoffen.

2. Zusammensetzung nach Anspruch 1, gekennzeich-
net durch Schellack in Form von wachshaltigem oder
wachsfreiem Harz.

3. Zusammensetzung nach Anspruch 1 oder 2, ge-
kennzeichnet durch partikel- oder pulverférmigen
Schellack.

4. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, gekennzeichnet durch Schellack in Bléttchenform.
5. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens
5 Mass.-% Schellack, bis zu 95 Mass.-% Verstirkungs-
fasern und/ oder Fiillstoffe und bis zu 20 Mass.-% Zu-
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satzstoffe enthalt.

6. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daBl sie wenigstens
7 Mass.-% Schellack, bis zu 93 Mass.-% Verstirkungs-
fasern und/ oder Fiillstoffe und bis zu 10 Mass.-% Zu-
satzstoffe enthalt.

7. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB sie natiirliche Verstér-
kungsfasern enthilt.

8. Zusammensetzung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die natiirlichen Verstiarkungsfasern
aus der Gruppe Hanf-, Cellulose-, Miscanthus-, Flachs-
, Sisal-, Ramie-, Kokos-, Kenaf-, Schilfgras- und Holz-
fasern ausgewdhlt sind.

9. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daf8 die Verstirkungsfasern
als Kurzschnitte und/oder in partikulérer bis mehlarti-
ger Konsistenz beigemischt sind.

10. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daf die Verstirkungsfa-
sern eine Abmessung zwischen 10 um und 10.000 um
aufweisen.

11. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB sie natiirliche
Fillstoffe enthilt.

12. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dafi sie mineralische
Fillstoffe enthilt.

13. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dall sie organische
Fiillstoffe auf der Basis nachwachsender Rohstoffe ent-
halt,

14. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dafl als Zusatzstoffe
an die funktionellen Gruppen des Schellacks bindende
chemische Modifizierungsmittel, insbesondere Vernet-
zungsmittel, mit einer Aktivierungsenergie im Bereich
oder oberhalb des Schmelzpunktes des eingesetzten
Schellacks vorgesehen sind.

15. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dafl als Zusatzstoffe
physikalische und/oder chemische Treibmittel vorgese-
hen sind.

16. Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf3 sie zu granulatar-
tigen Formkorpern als Zwischenprodukt verprefit ist.
17. Verfahren zur Herstellung von Formkd&rpern, be-
stehend ausschlieBlich aus Schellack als Polymerbin-
der und Verstdrkungsfasern und/oder Fiillstoffen sowie
gegebenenfalls geringen Mengen von Zusatzstoffen,
insbesondere aus einer Zusammensetzung nach einem
der Anspriiche 1 bis 16, wobei die Zusammensetzung
thermisch plastifiziert, im plastischen Zustand zu dem
Formkorper verarbeitet und das erzeugte Formteil ab-
gekiihlt wird.

18. Verfahren zur Herstellung von Formkorpern, be-
stehend ausschlieBlich aus Schellack als Polymerbin-
der und Verstdrkungsfasern und/oder Fiillstoffen sowie
gegebenenfalls geringen Mengen an Zusatzstoffen,
wobei ein Geflecht, Gelege, Gewirke, Gestricke oder
Vlies aus Verstirkungsfasern mit plastifiziertem Schel-
lack imprigniert und zu einem Halbzeug oder unmittel-
bar zu dem Formteil geformt und abgekiihlt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, da vor oder wihrend des thermischen
Plastifizierens Gleitmittel aus nativen Olen zugesetzt
werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
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dadurch gekennzeichnet, da vor oder wihrend des
Plastifizierens Gleitmittel aus nativen Wachsen zuge-
setzt werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dal der Formkorper durch 5
HeiBpressen hergestellt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dafl der Formkorper durch
SpritzgieBen hergestellt wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 20, 10
dadurch gekennzeichnet, dafl der Formkorper durch
Extrudieren hergestellt wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dafi vor, wihrend oder unmit-
telbar nach dem thermischen Plastifizieren physikali- 15
sche und/oder chemische Treibmittel zugesetzt und
diese unter Bildung eines geschdumten Formkorpers
thermisch aktiviert werden.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dafl der Formkorper durch 20
Energieeintrag unter Vernetzung des Schellacks iiber
seine funktionellen Gruppen ausgehértet wird.

26. Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dafl der Schellack durch Reaktion zumindest
einiger seiner Hydroxygruppen mit zumindest einigen 25
seiner Carboxygruppen verestert wird.

27. Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Energie in Form von Ultraschall
eingetragen wird.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 25 bis 27, 30
dadurch gekennzeichnet, daB die Energie in Form von
hochfrequenter elektromagnetischer Strahlung, insbe-
sondere Mikrowellen, eingetragen wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 28,
dadurch gekennzeichnet, dafi vor, wihrend oder unmit- 35
telbar nach dem thermischen Plastifizieren an die funk-
tionellen Gruppen des Schellacks bindende Modifizie-
rungsmittel, insbesondere Vernetzungsmittel, zugesetzt
werden und der Schellack chemisch modifiziert, insbe-
sondere vernetzt, wird. 40
30. Formkorper, bestehend aus einem Polymerbinder
ausschliellich aus Schellack und Verstdrkungsfasern
und/ oder Fiillstoffen sowie gegebenenfalls geringen
Mengen an Zusatzstoffen, insbesondere hergestellt ge-
mil einem Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 45
29 aus einer Zusammensetzung nach einem der An-
spriiche 1 bis 16.

50

55

60
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