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In Deutschland werden jdhrlich ca. 2,5 Mio m3® dekorativ
beschichteter Spanplatten produziert. Die Herstellung
dieser Platten erfolgt in drei voneinander unabhdngigen
Arbeitsgdngen, die gegebenenfalls an verschiedenen Stand-

orten durchgefiihrt werden kdénnen:

a. Herstellung der Spanplatten,
b. Schleifen der Spanplatten und

C s Beschichten der Platten.

Im ersten Arbeitsgang werden die mit Leim vermischten
Holzspane aufgeheizt und in einer Presse zu Platten ge-
formt. Fir das Schleifen miissen die warmen Platten abge-
kiihlt und fiir die anschlieBende Beschichtung wieder auf-
geheizt werden. Dieses Herstellungsverfahren ist nicht
nur verhdltnismdBig energieintensiv, sondern als weitere
negative Randerscheinung entstehen beim Schleifen die als
krebserregend erkannten Buchen- und Eichenstdube, die
wiederum nur mit einem relativ hohen Aufwand an Energie

beseitigt werden konnen.

Das Demonstrationsvorhaben hat zum Ziel, eine Kompaktanlage
zur Herstellung dekorativ beschichteter Spanplatten zu
entwickeln, bei der der Arbeitsgang des Schleifens entfdllt
und die Beschichtung bereits wihrend der Plattenherstellung
erfolgt.

Dieses neue Produktionsverfahren wird im Vergleich zu den
herkémmlichen Verfahren ca. 60 % des spezifischen Strom-
einsatzes und mehr als 40 % des bisherigen Wirmeeinsatzes

einsparen.
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2. Bezug des Vorhabens zu den f&rder-

politischen Zielen

Bei den getdtigten Vorhaben handelt es sich um ein
Projekt, das in die Kategorie der rationellen Energiever-
wendung in der Industrie fallt. Solche Vorhaben werden

im Sinne der Deutschen Bundesstiftung Umwelt gefdrdert.

Im Rahmen des Herstellungsverfahrens von Spanplatten wurden
sehr frith, nach den beiden sprunghaften Olpreiserhéhungen,
MaBnahmen zur Energieeinsparung unternommen, da die Span-
plattenherstellung ein relativ energieintensives Produktions-
verfahren ist. Wie in vielen anderen Industriezweigen auch,
waren diese MaBnahmen technisch relativ einfach und kurz-
fristig wirksam: Die Herstellungs—- und Beschichtungsanlagen
wurden besser warmegeddmmt, mittels Warmetauscher wurde die
Abwdrme der einzelnen ProzeBschritte zurilickgefiithrt bzw.

fir die Trocknung des Rohstoffes (Holzspdne) verwendet.

Die Verbesserungsinnovation mit gro6Bter Eingriffstiefe
stellte dann das eingefiihrte Hvdro-Dyn-Svstem dar, mit dem
der Ubergang vom diskontinuierlichen Herstellungsverfahren

auf das kontinuierliche erreicht wurde.

Mit dem hier getdtigten Vorhaben erfolgt dagegen eine
Veranderung des gesamten Produktionsprozesses. Es stellt
somit eine MaBnahme groBter technischer Eingriffstiefe, also
eine Basisinnovation dar. Das vorrangige Ziel dabei ist
die Energieeinsparung. Diese wird auch zu einer erheblichen
Verminderung der energiebedingten Emission fihren. Durch die
geidnderte ProzeBflihrung entstehen jedoch weitere signifikante
Entlastungén im Umweltbereich: Die Emissionen an krebser-
regenden Buchen- und Eichenstduben werden vollkormen
vermieden. Die zunehmende Bedeutung der beschichteten Span-
platten in der Mébelindustrie unterstreicht die Bedeutung

des Vorhabens.



Blatt
an

Datum

Das hohe MaB an Energieeinsparung, verbunden mit noch
héheren FuE-Risiken 148t eine Forderung gerechtfertigt
erscheinen. Es sind vor allem die hohen FuE-Kosten, die
den Bison-Werken als mittelstdndischem Unternehmen die
Realisierung dieser hdochst innovativen Idee aus eigenen
Mitteln nicht erlaubte. Dabei ist zu bedenken, daB Energie-
einsparung vor allem beim Stromverbrauch erzielt wird

(iber 60 %), was sich wegen niedriger Umwandlungswirkungs-
grade bei der Stromerzeugung besonders giinstig auf den
gesamten Primdrenergieverbrauch und die emissionsbedingten
Umweltbelastungen in Deutschland auswirken wird. Dies ent-
spricht in hdchstem MaBe der Zielsetzung der Bundesregierung
und der Europdischen Gemeinschaft, die eine Erhdéhung der

Energieproduktivitdt von 20 % als Langfristziel gesetzt haben.
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3. Arbeitsziele

Um die in Kapitel 1 beschriebenen Zielsetzungen zu
erreichen, muB das Herstellungsverfahren dekorativ be-
schichteter Spanplatten neu konzipiert werden. Die dem
vorgesehenen Demonstrationsvorhaben zugrundeliegende Idee

geht von folgenden Prinzipien aus:

- Die Herstellung erfolgt durch kontinuierliche ProzeBR-
fihrung
- Das Beschichten findet gleichzeitig mit dem PreB-

vorgang statt.

Das neue Herstellungsverfahren kann wie folgt beschrieben

werden:

Eine Beschichtungsbahn wird entlang eines Fdrderbandes in

die Formstation eingefddelt, so daB das Holzspan-Leim-Vlies
darauf abgelegt werden kann. AnschlieBend wird das Vlies

mit der zweiten Beschichtungsbahn abgedeckt und das beid-
seitig vom Beschichtungsmaterial umschlossene Vlies in die
Stahlbandpresse eingefithrt. Alternativ dazu kann das Forder-
band eine Hochfrequenz-Vorheizanlage oder eine Vorpresse oder
beide durchlaufen. In der Stahlbandpresse wird das beschichtete
Vlies zundchst auf eine Temperatur von 180 - 190 Grad C er-
wdrmt und hydraulisch zur dekorativ beschichteten Spanplatte
zusammengepreBt. Diese Wirme ist widhrend 2/3 des Pressendurch-
laufs der Platte zum Abbinden des Leimes und des auf der
Riickseite des Beschichtungsmaterials angebrachten Melamin-
harzes erforderlich. Im restlichen Drittel der Presse er-
folgt die Abkiithlung des Prefgutes auf eine Temperatur von

ca. 100 Grad C, die fiir die vollstdndige Aushidrtung des

Leimes und des Harzes ausreichend ist. Sowohl die Beheizung
des Vlieses als auch die Abkiihlung des PreBgutes erfolgt

mittels Silikondl.
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Am Ausgang der Presse befindet sich eine Sage, die
das kontinuierlich anfallende PreBgut auf die ge-
wiinschte Plattenlidnge zuschneidet. Die geschnittenen
Platten werden in einem Sternwender abgekiihlt und an-
schlieBend gestapelt. Eine Prinzipskizze ist in der

Abbildung 2 dargestellt.
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Abb. 2

= |ybncating and heating syste

e direct laminating
= hydraulic system

Prinzipskizze

Fiir dieses neuartige Beschichtungsverfahren war es erforder-
lich, neue Beschichtungsmaterialien zu entwickeln. Ins-
besondere miissen diese Beschichtungen einen méglichst guten
Warmelibergang zwischen den Stahlbdndern und der Spanplatte
zulassen. Dariiberhinaus muB die Beschichtung das Entweichen
der gasféormigen Anteile des Leims und des Klebstoffes erlauben

und die Anforderung an die Kratzfestigkeit erfiillen.

Die Durchfiihrung des Vorhabens wurde in folgenden Arbeits-

schritten getdtigt:

3L Planung

24 Konstruktion einzelner Anlagenteile

3. Bau einer Demonstrationsanlage

4. Inbetriebnahme und Einfahren der Anlage

B MeB- und Optimierungsphase

Nachfolgend werden die Arbeitsschritte im einzelnen beschrieben.

|
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3.1 Planung

Wie bereits erwdhnt, soll die Herstellung der dekorativ
beschichteten Spanplatten mittels eines kontinuierlichen
Verfahren erfolgen. Es gibt zwar auf dem Markt bereits zwei
kontinuierliche Systeme (Hydro-Dyn und Konti-Roll), diese

sind jedoch nicht in der Lage, die Spanplatten zu beschichten.

Die ProzeBfihrung wurde aufbauend auf das hydro-

dynamische System konzipiert, weil nur bei diesem System
eine vollkommen gleichmédBfige Druckverteilung gewdhrleistet
ist. Eine ungleichmidBigere Druckverteilung wiirde einerseits
zu Haftproblemen an den Stellen des geringeren Druckes und
andererseits zu irreversiblen Verdnderungen in der Struktur
des Beschichtungsmaterials an den Stellen des hdoheren Druckes

fihren. Bei der Planung wurde folgendes berlicksichtigt:

- Die Formmaschine und die S&ge muBten den Anforderungen
entsprechend neu konzipiert werden.

- Beim Vorheizen des Vlieses muB darauf geachtet werden,
daB die Oberfldchentemperatur unterhalb derjenigen bleibt,
die bei der Beschichtung fiir den Klebevorgang erforderlich
ist.

- Die Temperaturen in der Stahlbandpresse sollen 180-190° C
nicht berschreiten. Dieser Temperaturbereich erlaubt
eine optimale Haftung der Beschichtung an der Spanplatten-
oberfliche. Da der Warmelbergang zwischen den Pressenbindern
und der Spanplatte durch das Beschichtungsmaterial vermindert
wird, muB der Pressvorgang bei hSheren Tempertauren, als es
ohne Beschichtung notwendig wédre (170 - 180° C), ablaufen.

- Bei der Abkiihlvorrichtung (Sternwender) und der Abstapelung
der beschichteten Platten muBte auf eine vakuumgestiitzte Arbeits-
weise Ubergegangen werden, um Beschadigungen der Platten-
oberflachen zu vermeiden (die herkdémmlichen Anlagen

funktionieren mechanisch).
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- Die Stahlbdnder miissen eine Oberfl&chenstruktur haben,
um das hochgldnzende Erscheinen zu vermeiden. Um die am
besten geeignete Behandlung der Stahlbdander zu finden,
wurden umfangreieche Versuche an der vorhandenen Labor-

anlage durchgefiihrt.

Nachdem die noch unbekannten Anlageparameter ermittelt
worden sind, wurden die detaillierten Kontruktionszeichnungen
angefertigt. Alle Arbeitsvorgdnge dieses Arbeitsschrittes
wurden von der Forschungs- und Entwicklungsabteilung der

Bison~Werke durchgefiihrt.
3.2 Konstruktion einzelner Anlagenteile

Bei der Konstruktion der Anlage wurde teilweise auf die
Erfahrung, die man mit Anlagenteilen bei den Anlagen derx
Hydro~-Dyn-Reihe gesammelt hat, zurlickgegriffen. Die
Konstruktion bzw. Herstellung der Anlagenteile wurde in

den eigenen Werkstdtten getdtigt.

Zu den Anlagenteilen, die vollkommen von dritter Seite be-
zogen wurden, gehdren in erster Linie die Stahlbdnder, die
in der erforderlichen Glte nur von der schwedischen Firma
Sandvik hergestellt werden kdnnen. Die zu entwickelnden
neuartigen Beschichtungsmaterialien sind zwar nicht Anlagen-
teile, gehéren jedoch zu dem neuen Herstellungsverfahren. Zu
deren Entwicklung wurde entsprechend der nachfolgend be-
schriebenen Anforderungen ein Unterauftrag an die Firma

Hans Schmidt KG, Gronau vergeben.
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- Das Beschichtungsmaterial ist ein mit Melaminharz

vorbehandeltes Trédgerpapier.

- Das Trdgerpapier soll die Verdampfung der flichtigen

Komponenten aus dem Vlies zulassen und daher pords sein.

- Nach dem Verlassen der Presse sollen sich die Poren
schlieBen, um die erforderliche Kratzfestigkeit der

beschichteten Spanplatte zu gewdhrleisten.

3.3 Bau der Demonstrationsanlage

Der Bau der Demonstrationsanlage wurde auf dem Geldnde der
Bison-Werke getd&tigt. Die Arbeiten wurden vom Personal der

Bison-Werke durchgefiihrt.

3.4 Inbetriebnahme und Einfahren der Anlage

Nach der Inbetriebnahme der Anlage wurden eine Vielzahl von
Probeldufen durchgefithrt, um die erforderliche Qualitidtsgarantie
fir die Erzeugnisse nach DIM 68 930, DIN 68 861, DIN 53 799
und DIN 68 765 zu erreichen. Es wurden an ausgewdahlten Unter-
nehmen der Mobelindustrie Musterexemplare der neuartig er-
stellten, dekorativ beschichteten Spanplatte zur Beurteilung
verschickt.

Wdhrend des Probebetriebes wurden Messungen des Energiever-
brauchs (Brennstoff und Strom) der Demonstrationsanlage durch-
gefiihrt. Es war zu erwarten, daB wdhrend des Probebetriebes
das vorhergesehene Energieeinsparpotential noch nicht voll
ausgeschdpft werden konnte, da noch steuernde Eingriffe in

das System erforderlich waren. Daher sind die MeBergebnisse
dieses Arbeitsschrittes nur vorldufig anzusehen.

Alle bei diesem Arbeitsschritt anfallenden Arbeiten wurden

vom Personal der Bison-Werke durchgefihrt.
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3.5 MeB- und Optimierungsphase

Bei diesem Arbeitsschritt wurde davon ausgegangen, daf

es im vorhergehenden Schritt gelungen war, das Produkt
mit hinreichend guter Qualitdt zu erzeugen. Nun konnte

mit der Oprimierung des Herstellungsverfahrens begonnen
werden. Zu diesem Zeitpunkt werden die, flir den ProzefB
wesentlichen Parameter, Temperatur, Druck und Durchlauf-
geschwindigkeit variiert, um den Energieverbrauch zu
minimieren. Dabei muB stets darauf geachtet werden, daB
sich die Qualitdt nicht verschlechtert, was durch sténdige
Kantrollen gewdhrleistet wurde. Dariliberhinaus wurde die
Abhdngigkeit des ProzeBablaufes von der Funktion der Hoch-
frequenz-Vorheizung und der Vorpresse sowohl in technischer

als auch wirtschaftlicher Hinsicht untersucht.

Wahrend dieses Arbeitsschrittes wurden abschlieBende
Messungen des Energieverbrauchs durchgefihrt und ausge-

wertet.

4. Stand des Wissens und der Technik

Derzeit befinden sich vier unterschiedliche Anlagensysteme

zur Herstellung von Spanplatten auf dem Markt:

- Einetagen-Spanplatten-Anlagen (diskontinuierliche
Produktion)

- Mehretagen-Spanplatten-Anlagen (diskontinuierliche
Produktion)

- Hydro-Dyn-Anlagen (kontinuierliche Produktion) und

- Konti-Roll-Anlagen (kontinuierliche Produktion).
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Die Einetagen-Spanplatten-Anlagen und die beiden
kontinuierlich arbeitenden Anlagen kénnen wahlweise

mit einer Vorpresse, einer Hochfrequenz-Vorheizung oder
beidem ausgestattet werden.

Bei allen Spanplattenherstellungsverfahren werden zundchst
Holzspdne durch mechanische Zerkleinerung erzeugt,
getrocknet, gereinigt und gesichtet. AnschlieBend werden

die auf ca. 20° C abgekiihlten Spéne der Beleimungs-

anlage zugefiihrt und mit Leim versetzt. Im weiteren Arbeits-
prozeB kdénnen die beleimten Spdne mittels einer HF-Anlage
auf ca. 50° C erwdrmt werden und anschlieBend dem jeweiligen

Pressentyp zugefithrt werden.

Bei den beiden diskontinuierlichen Produktionsprozessen wird
mit einer Formstation ein aus Holzspdnen und Leim bestehendes
Vlies gewlinschter Ldnge erzeugt, das im vorgegebenen Takt
(abh&ngig von der Plattendicke) in die Hauptpresse gefahren
wird. In der Presse wird dieses Vlies auf ca. 220° C
(Einetagenanlage) bzw. 200° C (Mehretagenanlage) erhitzt.
Unter hohem Druck bindet dabei der Leim die Holzspdne zur
Spanplatte zusammen. Nach Offnung der Presse werden die
Platten in einen Sternwender geschoben und abgekihlt.

Danach laufen die Platten durch eine Ladngsbesdumsdge, werden
gestapelt und anschlieBend in der SchleifstrafBe auf die
gewlinschte Dicke planparallel geschliffen. Wegen des
Schleifens ist ein zusdtzlicher Materialbedarf wvon

ca. 8 % an Holzspan-Leim-Mischung notwendig. Solche

Platten mit gleichmdBiger Dicke kénnen dann mit marktiiblichen
Beschichtungsmaterialien beschichtet werden. Die Einetagen-
Anlagen bieten den Vorteil, extrem groBe Plattenléngen

(bis zu 60 m) herzustellen, um damit die Zuschnittverluste
sehr gering halten zu kénnen. Durch den Einsatz einer Vorpresse
und/oder einer Hochfrequenz-Vorheizanlage 148t sich die
Taktfrequenz und somit der Durchsatz solcher Anlagen

vergrdBern.
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Die Mehretagen-Anlagen werden fiir die Herstellung von
Platten mit Lingen bis 8 m eingesetzt, sie weisen etwas
hdhere Zuschnittverluste auf. Die Hohe des Durchsatzes
wird durch die Anzahl der Etagen (maximal 24 Etagen)
bestimmt und kann gréBer als bei Einetagen-Anlagen sein.
Die Taktfrequenz des PreBvorganges liegt jedoch deutlich

niedriger als bei Einetagen-Anlagen.

Mit den Anlagen kontinuierlicher ProzeBfihrung lassen
sich Durchsédtze von maximal 2000 m3®, bei Einetagen-Anlagen
bis 1000 m3, bei Mehretagen-Anlagen bis zu 1500 m® pro
Tag erreichen. Die Anlagen werden in der Praxis bei einem

Dreischichtbetrieb 6 bis 7 Tage in der Woche betrieben.

Das Hydro-Dyn-System und das Konti-Roll-System beiten im
Gegensatz zu den o.g. Anlagesystemen die Vorteile einer
kontinuierlichen Produktion. Auch bei diesem System wird

ein Vlies erstellt, das jedoch mit einem Fdrderband in eine
Stahlbandpresse eingefiihrt wird. Das Vlies durchlduft drei
Zonen unterschiedlicher Driicke (Hoch-, Mittel- und Nieder-
druckzone) und wird auf ca. 180° C erwadrmt. Parallel dazu
dndert sich auch die Temperatur. Am Pressenausgang ist sie
am niedrigsten und betrdgt ca. 100° C. Die Schwankungen in
der Dicke des Produktionsgutes ist bei diesen Pressen so
niedrig (+ 0,15 mm), so daB prinzipiell kein Zusatzmaterial
fir den Schleifvorgang bendtigt wird.

Bei den mittels dieses Verfahrens hergestellten Platten wird
das Schleifen nicht wegen der Dickeschwankungen durchge-
fihrt, sondern weil die zur Zeit auf dem Markt befindlichen
Beschichtungsmaterialien auf den in hochstem MaBe glatten
und harten Oberfldchen nicht genligend haften. Durch das
Schleifen wird die oberfldche angerauht und aufgelockert,

um den Beschichtungsvorgang durchfithren zu kdnnen. Die konti-
nuierlichen Anlagen werden in der Regel 350 Tage im Jahr bei
Dreischichtbetrieb gefahren, dabei betrdgt die Produktion

bis zu 2000 m?® Spanplatten pro Tag.
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Das Hydro-Dyn- und Konti~Roll=-System unterscheiden sich

im wesentlichen durch die Art der Kraftiibertragung auf

das Stahlband voneinander. Wahrend das Konti-Roll-System
nach dem Prinzip einer mechanischen Kraftibertragung kon-
zipiert ist (viele kleine Rollen iibertragen die Kraft auf
das Stahlband), wird bei Hydro-Dyn-Anlagen die Kraft hydrau-
lisch (Silikonél) auf das Band Ubertragen. Dadurch erfolgt
die Druckverteilung hier viel gleichmdBiger als beim Konti-

Roll-System.

Derzeit miissen, unabhdngig von der Art der Spanplatten-
Herstellung, alle Platten geschliffen werden. Dabei
entsteht ein Strombedarf. Die Spanplatten werden in
einer Schleifmaschine mit vier bzw. sechs Schleifképfen
unterschiedlicher Kérnung auf eine gleichmé@Bige Dicke
(Schwankungstoleranzen + 0,1 mm) geschliffen. Die beim
Schleifvorgang entstehenden Staubemissionen miissen
wegen ihrer gesundheitsschiadigenden Wirkungen (krebs-
erregende Buchen- und Eichenstdube) mittels einer Absaug-
vorrichtung auf die gesetzlich vorgeschriebenen Grenzwerte
abgesenkt werden. Nachdem die Spanplatten geschliffen sind,
werden sie in die gewlinschten GréBen zersdgt, in der Regel

betragt das Format 550 (600) cm x 220 cm.

Der letzte Arbeitsgang bei der Herstellung dekorativ be-
schichteter Spanplatten stellt das Beschichten dar. Dabei
wird auf beiden Plattenseiten eine Beschichtung angebracht,
die aus vorbehandeltem Spezialpapier besteht. Das einseitig
mit Klebstoff beschichtete Papier wird unter Druck bei ca.

170 - 180° C auf die Platten aufgebracht, die beschichteten
Platten werden anschlieBend wieder abgekiihlt und gestapelt.
Sie sind jetzt flir die weitere Verarbeitung seitens der Mobel-
industrie geeignet. Haufig wird das Plattenbeschichten von

der Mébelindustrie auch selbst durchgefiihrt.
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Wédhrend des o.gen. Prozesses zur Herstellung der dekorativ
beschichteten Spanplatten ergeben sich bei den einzelnen

Arbeitsschritten folgende spezifische Energieverbriuche:

a. Herstellung von Spanplatten

- Diskontinuierliches Verfahren 92 kWh/m3® Strom
1850 MJ/m3® Wirme
- Kontinuierliches Verfahren 98 kWh/m3® Strom

1625 MJ/m3® Wirme
b. Schleifen der Spanplatten 32 kWh/m?® Strom

c. Dekoratives Beschichten 38 kWh/m3 Strom

313 MJ/m3 Warme

In der Regel werden die Pressen und Beschichtungsanlagen
wegen der hohen ProzeBtemperaturen mit Thermodl oder Dampf

bzw. HeiBwasser beheizt.
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Be Technische Ziele

Die im Kapitel 1 gesetzten Ziele beziiglich der Reduzierung
des Energieverbrauchs gegeniiber den Verbrduchen der in
Kapitel 4 beschriebenen Produktionsprozesse wurden im

einzelnen durch folgende technische Ziele erreicht:

5.1 Im Bereich der Trocknung der Spdne wurde gegeniliber dem
bisherigen Produktionsverfahren eine Einsparung an Strom
von ca. 1,5 kWh/m3 und an Warme von ca. 125 MJ/m3
erzielt, da das neue Produktionsverfahren eine hdhere
Endfeuchtigkeit der Spédne zulaBt (3 bis 3,5 % statt 1,5
bis 2 %).

5.2 Bestdtigt hat sich, daB die nach dem neuen Produktions-
verfahren hergestellten Spanplatten auch bei einem um
4 % niedrigeren spezifischen Gewicht die gleiche Qualitédt
wie bisher hergestellte Platten aufweisen. Dadurch wird
in den Produktionsschritten Spanaufbereitung, Trocknung
und Sichtung/Beleimung/Férderung ca. 10 kWh/m3 an Strom

und ca. 81 MJ/m3® an Wirme eingespart.

5.3 Durch den Wegfall des Schleifvorgangs werden 32 kWh/m3

an Strom eingespart.

5.4 Durch die Integration des Beschichtungsvorgangs in den
Herstellungsvorgang wurden im Durchschnitt 38 kWh/m?3
an Strom und 313 MJ/m3® an Widrme eingespart (Energiebe-

darf fiir nachtridgliches Beschichten).

5.5 Das Hauptziel, eine beidseitig kontinuierlich hergestellte
und im HerstellungsprozeB beidseitig beschichtete Spanplatte
herzustellen, welche iiberhaupt nicht mehr geschliffen
werden mufl, wurde wdhrend der Demonstrationsphase

erfillt.
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Ebenfalls sind die geforderten Stdrkentoleranzen von

+ 0,1 mm eingehalten worden.

Die erzeugten Platten werden sowohl von der Kichenmdbel-
als auch von der Wohnmdbelindustrie akzeptiert.

Der Stromverbrauch wurde bei Probeldufen mit voller Aus-
lastung um ca.6l %, und der Wiarmebedarf um ca. 38 % gegen-

Uber herkémmlichen Verfahren gesenkt.

6.1 Zeitplan / Personaleinsatz

Géplant war,nach einer Planungs- und Kontruktionsphase von

6 Monaten, den Bau der Anlage innerhalb von 4 Monaten zu
realisieren. Nach der anschlieBenden Inbetriebnahme von

ca, 4 Monaten sollte eine MeB- und Optimierungsphase von

3 Monaten folgen. Fir Messungen und Auswertungen waren noch-

mals 4 Monate geplant.

Nach Beendigung der Planungs- und Konstruktionsphase, be-
ginnend vom 15.09.1992, wurde der Bau der Anlage jedoch
schneller realisiert, da die Auslastung im Maschinenbau
der Firma Bison-Werke Bahre & Greten Anfang des Jahres 1993
nicht in vollem Umfang gewdhrleistet war. Somit wurde die

Anlage schneller gefertigt und montiert.

Bereits Mitte des Jahres 1993 wurden erfolgreiche Maschinen-

ldufe der Anlage absolviert.

Wihrend des Aufbaus der Anlage hat es keine nennenswerten
Schwierigkeiten gegeben. Durch ausreichend vorhandenes Fach-
personal vor Ort, konnten kleine Mangel, welche bei einer
solchen innovativen Erstherstellung immer wieder auftreten,

kurzfristig behoben bzw. umgebaut werden.
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Wiahrend einer Betriebsbesichtigung im August 1993 durch
die Bundesstiftung Umwelt konnte schon dargestellt werden,
daB die Anlage zu diesem Zeitpunkt eine beidseitig melamin-

beschichtete Spanplatte im Durchlauf produzieren konnte.

6.2 Kosten

Fir die Durchfiilhrung des Projektes standen in den Jahren
1992 bis einschlieBlich 1994 fiir innovative Pressenteile

zuschuBfihige

Personalkosten von DM 1.766.690,~-

Materialkosten von DM 3.036.125,--

gesamt DM 4.802.815,--

davon Fdérdersumme DM 1.921.126,==

zur Verfigung.

Angefallen sind:

Personalkosten DM 1.947.571,--
Materialkosten DM 3.597.653,~-
gesamt DM 5.545.224,--
Mehrkosten insgesamt DM 742.409,--

Die Mehrkosten konnten, bedingt durch die Innovation,
vorher nicht erkannt werden. Sie wurden in vollem Umfang

von den Bison-Werken {ibernommen.
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7. Vorhandene Ausstattung

Der Antragsteller verfligt iiber eine groBe mechanische
Werkstatt mit den notwendigen Werkzeugen und Maschinen

und einem Personalbestand von ca. 80 Personen (Betriebs-
meister bzw. hochqualifizierte Techniker, Facharbeiter und
Monteure). Die vollausgeriistete Elektrowerkstatt verfiigt
ebenso liber alle notwendigen Werkzeuge und Maschinen und
einem Personalbestand von insgesamt 40 Personen (Meister

bzw. hochqualifizierte Techniker, Facharbeiter und Monteure).

Iﬁ der F.u.E.-Abteilung arbeiten neben Akademikern und
Ingenieuren noch hochqualifizierte Technologen. Die Planungs-
und Konstruktionsabteilungen, sowie eine betriebsinterne
Hochleistungs-EDV-Anlage gewdhrleisten eine effektive Aus-
fiihrung von innovativen Maschinenanlagen. Insgesamt ver-—

fiigen die Bison-Werke iiber 550 Mitarbeiter.
8. Zusammenarbeit mit anderen Partnern

Flir die Entwicklung einer neuartigen pordsen Melamin-Be-
schichtung war die Firma Hans Schmidt KG, Gronau, tatig.
Mechanischer Zulieferant fiir Teile des neuartigen 0l-Schmier-
systems war die Firma De Mets aus Belgien. Planungs- und
Konstruktionsarbeiten, sowie Bau der Maschinen-Komponenten
wurden von eigenem Personal der Bison- Werke getatigt.

Die Montage und Inbetriebnahme erfolgt ebenfalls mit eigenem
Personal. Wiahrend der Inbetriebnahme und der Demonstrations-
phase wurde die Bédienungsmannschaft von der Bison-eigenen

Forschungsabteilung, sowie der Projektleitung unterstiitzt.
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9. Darstellung und Bewertung der Projektergebnisse

Im Projekt war vorgesehen, daB die kontinuierlich be-
schichteten Platten nicht mehr geschliffen werden sollten.
Diese Vorgaben wurden wdhrend der Demonstrationsphase
erfiillt, ebenfalls sind die geforderten Stdrkentoleranzen
von + 0,1 mm eingehalten worden.

Die erzeugten Platten wurden sowohl von der Kiichenmdbel-
als auch von der Wohnmébel-Industrie akzeptiert.

Der Stromverbrauch wurde bei voller Auslastung um 61 % und

der Warmebedarf um 38 % gesenkt.

Wéhrend der Zeit des Projektes vom Jahre 1992 bis Mitte 1994
hat sich auf diesem Gebiet der beschichteten Spanplatten ein
rasanter Preisverfall abgezeichnet. Im Jahre 1992 wurde fir
eine 16 mm starke beidseitig melaminbeschichtete Spanplatte

ein Preis von ca. 6,50 DM/m2? bezahlt. Zwei Jahre spéater

betrug der Preis fiir die gleiche Platte nur noch ca. 4,50 DM/m2.
Wihrend der gleichen Zeitspanne sind noch zusédtzlich die

Preise der Rohstoffe und Lohne gestiegen. Dies bedeutete,

daB auf der Demonstrationsanlage bei der installierten
Anlagenleistung keine wirfschaftliche Produktion, nach Ab-

schluB des Vorhabens, erfolgen konnte.

Insgesamt gesehen sind die erzielten Erfolge des Projektes

so ausgefallen, wie zu Projektbeginn erwartet wurde.
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10. Erfolgsaussichten

Bei der Beurteilung der Erfolgsaussichten des Demonstrations-
vorhabens miissen sowohl die technisch bedingten als auch

die wirtschaftlichen Risiken berilicksichtigt werden.

Als flihrendes Unternehmen der Branche sind die Bison-Werke

mit dem neuesten Stand der Technik vertraut. Die Quali-
fikation der Mitarbeiter ist fiir ein mittelst&ndisches
Unternehmen auf einem beachtlichen Niveau, die Innovations-—
freudigkeit und das AusmaBl der F.u.E.-Anstrengungen kann

daran gemessen werden, daB 5 % des Personals der F.u.E. Ab-
teilung angehéren. Daher kann davon ausgegangen werden, daB
eine erfolgreiche weitere Modifizierung der gestellten Auf-
gabe gefunden wird, obwohl ein Restrisikeo verbleibt. Dieses
Risiko bezieht sich insbesondere darauf, daB méglicherweise
nicht die besten technischen Ldsungen von Teilproblemen realisiert
werden, weil die notwendigen finanziellen Mittel dazu nicht
aufgebracht werden kdnnen. Dieses technisch bedingte Risiko
muB im Hinblick auf die wirtschaftliche Lage des Unternehmens
gesehen werden. In den vergangenen Jahren haben die Bison-Werke
durchschnittlich 5,0 Mio DM pro Jahr flir Forschung und Ent-
wicklung aufgebracht. Dadurch ist das Unternehmen, trotz
Entwicklung neuer erfolgreicher Produkte, nicht in der Lage,

weitere Modifizierungen zu finanzieren.
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11. Fortfihrung des Vorhabens, VerbreitungsmaBnahmen,
Veroffentlichungen, Kontaktadressen

W&hrend der Demonstrationsphase waren viele Besucher aus
der USA und Kanada in Springe, um diese neue Technologie
zu begutachten. Der Markt in diesen Landern steht nicht
so. unter Preisdruck, wie es in Europa der Fall war und

auch heute noch ist.

Auf der Demonstrationsanlage konnte bei der installierten
Anlageleistung, bedingt durch den rasanten Preisverfall bei
beschichteten Platten, keine wirtschaftliche Produktion
erfolgen. Die neue erfolgreiche Technologie wurde in einen

kanadischen Betrieb der Bison-Werke versetzt.

Bislang sind sechs solcher Anlagen weltweit verkauft worden.

Mit zunehmenden Energiekosten und dem weltweiten Verstandnis
die CO2-Emissionen abzubauen, sehen wir in Zukunft einen
positiven Verkaufstrend fliir die vorher geschilderte Technologie.
Eine Verbreitung dieser Pressen-Technologie wird durch die
weltweiten Holzfachmessen sowie durch die Verkaufsaktivitdten

der Bison-Werke gewdhrleistet.

Kontaktadressen kénnen liber die Bison-Werke vermittelt werden.



