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Zusammenfassung 

2 Zusammenfassung 

Der Grundgedanke der neuen zweistufigen Stranderzeugung für die ass­
Herstellung war die Kostenreduzierung durch Nutzung kostengünstiger 
Holzressourcen. Es sollte eine Möglichkeit geschaffen werden, Rohstoffe zu nutzen, 
die bei der konventionellen aSB-Technik nicht genutzt werden können. So sind es 
Ressourcen wie Recyclingholz, die den Frischholzeinschlag reduzieren sollen. Mit 
Hilfe des mehrstufigen Anlagenverfahrens soll den engen Holzspezi"fikationen der 
Langholz-Zerspaner (Strander) der bestehenden Technik begegnet werden, weg von 
Abhängigkeiten wie Länge, Durchmesser und Geradheit der Frischholzstämme. Es 
entstand das zweistufige Anlagenverfahren mit dem Trommelhacker Typ HRuaSS 
in der 1.Stufe und dem Messerringzerspaner Typ MSF in der 2.Stufe zur Erzeugung 
von hochwertigen aSS-Spänen (Strands) für die Herstellung von aSS-Platten. 

Auch bei der Spanplattenherstellung wurden anfangs ausschließlich entrindete 
Rundhölzer eingesetzt. Es wurde der Begriff der Spankultur geprägt. Jedoch 
zwangen die Kosten auch die Hersteller zu einem Umdenken. Diese Tatsache und 
das wachsende Umweltbewusstsein bewirkten einen stetig zunehmenden 
Althölzeranteil in der Spanplattenproduktion. 
Ein ähnliches Szenario zeichnet sich auch im Sereich ass ab. So stellt sich auch 
hier die Frage, ob noch andere Holzsortimente und Holzressourcen in Frage kämen. 
Warum sollen nicht auch in der aSB-Produktion Altholz der Kategorie A1 oder 
Krüppel- und Schwachholz eingesetzt werden? 
Firma S. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH stellte auf der Ligna 2001 das 
zweistufige Verfahren zur Erzeugung von Strands vor. Anfänglich noch skeptisch 
belächelt führte B. Maier diese Gedanken weiter und entwickelte einen speziell 
angepassten Trommelhacker HRuaSS und den Maier Strand Fiaker M8F. 

Das Ziel der Zweistufigkeit ist die Nutzung anderer, für diesen Bereich vorher nicht 
nutzbarer, Rohstoffe. Es sollen neue Rohstoffe bzw. Holzsortimente für den Bereich 
aSB (strukturorientierter Holzwerkstoffe) wie zum Beispiel Recyclingholz genutzt 
werden. Auch soll die neue zweistufige Verfahrenstechnologie geeignet sein, 
bestehende als auch neue Anlagen auszurüsten. Die flexible Anlagenkonzeption 
ermöglicht es ferner, neuartige Plattentypen (z.B. ass mit feiner Deckschicht etc.) 
herzustellen. Derartige Projekte sind nicht nur in Deutschland, sondern auch im 
Ausland vorhanden. 

Die 3 112 jährige Entwicklung mit vielen unterschiedlichen Holzarten und Holz­
sortimenten zeigte, welches Potenzial vorhanden ist und welche Anforderungen 
speziell an den aSS-Hacker gestellt werden müssen. 
Der Schwerpunkt dieses Projektes ist die Entwicklung der 1.Stufe des mehrstufigen 
aSS-Anlagenverfahrens, dem a88-Trommelhacker. In dieser Verarbeitungsstufe 
werden aus dem Holzwerkstoff die aSS-Chips (Hackschnitzel) produziert. Die 
optimierten Maschinenparametern und dazugehörigen Laboruntersuchungen hatten 
somit direkten Einfluss auf die 2.Stufe. Die erzielten Ergebnisse und die erzeugten 
Hackschnitzel stellten die Schnittstelle zum Zerspaner dar und mussten als solche 
während des gesamten Projektes immer wieder betrachtet und überprüft werden. 
Dieses führte in einem parallelen Projekt zu weiteren Plattenmustern und Analysen 
mechanischer und hygrischer Platteneigenschaften. 
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Im Februar 2003 vollzog man einen großen Schritt. Es wurde ein Großversuch im 
industriellen Maßstab auf dem Werksgelände eines bekannten OSB-Herstellers 
durchgeführt. Das Ziel dieses industriellen Versuchs war die Produktion einer OSB­
Platte mit den von der Firma B. Maier hergestellten Strands. Der Industrieversuch 
sollte und konnte die Entwicklung des zweistufigen OSB-Verfahrens mit hervor­
ragenden Platteneigenschaften mit den Plattenanforderungen OSB/3 bzw. OSB/4 
abrunden. 

Die Entwicklung des zweistufigen OSB-Verfahrens, speziell für die Verarbeitung in 
der ersten Anlagenstufe, wurde gefördert mit Mitteln der Deutschen Bundesstiftung 
Umwelt (DBU) unter dem Aktenzeichen 18544. 
Als Kooperationspartner unterstützte das Bmb&f in Zusammenarbeit mit dem 
Fraunhofer Institut für Holzforschung, Wilhelm-Klauditz-Institut (WKI), Braunschweig 
das Projekt in der zweiten Stufe parallel bei der Weiterverarbeitung zu Strands. 
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3 Einleitung 
Der Grundgedanke der neuen zweistufigen Stranderzeugung für die aSS-Her­
stellung ist die Nutzung von neuen Holzressourcen und Holzsortimenten 
(Rohstoffen), die derzeit nicht nutzbar für den aSB-Hersteller sind. 

ariented Strand Board (aSB) sind hochwertige strukturorientierte HoIzwerkstoffe, die 
zu den EWPs (Engineered-Wood-Products) gehören. Eine ass zeichnet sich aus 
durch hohe, richtungsabhängige, mechanische Eigenschaften. Zu den geforderten 
richtungsabhängigen Eigenschaften zählt zum Beispiel eine hohe Biegefestigkeit in 
der Längsrichtung. aSB liegen in der Qualität über den Sperrholzplatten wie auch 
über den Spanplatten. Aus diesem Grunde erobert die aSS-Platte in immer 
stärkerem Maße den Markt. Anwendungsbereiche sind z.B. im Bereich Hausbau, 
tragende Fußbodenaufbauten, aussteifende tragende Wandverbindungen, Lager­
und Sühnenbau, Laden- und Messebau, Möbel und Verpackung. 

Die Herstellung von aSB-Spänen, die in den aSB verarbeitet werden und besonders 
lang und flächig sein müssen, können aufgrund der heutigen bestehenden 
einstufigen Großanlagentechnik nur aus frischem Rundholz (Mindestfeuchtegehalt 
> 80%) mit einem bestimmten Mindestdurchmesser (0 150 - 300 mm) hergestellt 
werden. 
Das hat zur Folge: 
•	 aSS-Platten erfordern Frischholzeinschlag großer Mengen 
•	 Frischholzeinschlag ist im Ausland meist auch noch verbunden mit mangelnder 

Aufforstung 
•	 Transport von Frischholz über lange Wege 
•	 Frischholz erfordert Trocknung der Späne und somit zusätzlich Energieaufwand 

für die Trocknung 

Das hier geplante mehrstufige Verfahren soll dieses Frischholz durch Restholz be­
liebiger Abmessungen und Formen ersetzen, wobei die Qualität von Restholz nicht 
qualifizierbar ist, d.h. es kann trocken, feucht, gerissen, hart, weich, U.S.W. sein. 
Somit sollen neben Rundholz auch verarbeitet werden können: 

•	 Schwachholz 
•	 Schwarten und Spreißel 
•	 Kappenden 
•	 Recyclingholz / Verpackungen / Kabeltrommein / Paletten 
•	 Abbruchholz 

Für die Plattenhersteller von aSB ist die Verarbeitung von derartigem Restholz heute 
nicht vorstellbar. Das liegt darin begründet, da hier aufgrund der heutigen einstufigen 
Großanlagentechnik eben nur Frischholz bestimmter Feuchte und definierter 
Abmessungen verarbeitet werden kann. Das Projekt könnte somit erstmalig 
aufzeigen, dass aSS-Späne auch mit Restholz / Recyclingholz erzeugt und damit 
gleich hochwertige aSB-Platten erzeugt werden können. 
Das Projekt hätte somit Modellcharakter auch über die Grenzen Deutschlands 
hinaus. Allein eine einzige aSB-Fertigungslinie benötigt ca. 100.000 t Frischholz / 
Jahr, die mit Hilfe dieses geplanten Verfahrens durch Restholz / Recyclingholz 
ersetzt werden könnten. 
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Im Februar 2003 vollzog man einen großen Schritt. Es wurde ein Großversuch im 
industriellen Maßstab auf dem Werksgelände eines bekannten aSS-Herstellers 
durchgeführt. Das Ziel dieses Versuchs war die Produktion einer ass mit den von 
der Firma S. Maier hergestellten Strands. Ein Industrieversuch sollte nun die 
Entwicklung des zweistufigen Verfahrens abrunden. 

10 



~'iPr--;-nÄ Aufgaben und Problemstellung 
.tfltiiiN*lfiiMi" 

4 Aufgaben und Problemstellung 
4.1 Umweltproblematik 
Oriented Strand Board (OSB) sind hochwertige Holzplatten, die in immer stärkerem 
Maße die bekannten Sperrholz-Platten aufgrund der besseren Qualität und 
Eigenschaften ersetzen. Absatzsteigerungen von 10-20% pro Jahr werden erwartet. 
Die Erzeugung von OSB erfordert jedoch einen großen, möglichst immer gleichen, 
flächigen Span. Um einen derartigen Span (Strand) herzustellen, muss frisches 
Rundholz Verwendung finden, das entrindet ist und das je nach Verfahren einen 
bestimmten Mindestdurchmesser (0 150 - 300 mm), Mindestlänge (0,5 m) und 
Mindestfeuchtegehalt (> 80%) haben muss, damit die Späne nicht brechen. Das 
bedeutet zum einen, dass aufgrund dieser Anforderungen Frischholz geschlagen 
werden muss, das nicht einmal vollständig verarbeitet werden kann (Reststücke wie 
auch Holz mangelnder Abmessungen müssen anderweitig verarbeitet oder verbrannt 
werden) und zum anderen, kann Recyclingholz oder Holz minderer Qualität und 
Abmessungen nicht aufgrund der Verfahrenstechnologie zu OSB-Spänen verarbeitet 
werden. Die Tendenz bleibt folglich die zunehmende Verarbeitung von Frischholz (=> 
Abholzung von Wäldern). 

Gleichzeitig bedeutet der Einsatz von Frischholz eine erforderliche Trocknung des 
Spans für die weitere Verarbeitung mit hohem Energieaufwand. 

4.2 Darstellung der umweltrelevanten Ziele 
Die umweltrelevanten Ziele sind: 
•	 Einsatz von Restholz / Recyclingholz (unbehandelt) bis zu 100% bei OSS-Platten 

bzw. aSB-ähnlicher Qualität 
•	 Verwendung von Schwach- und Krüppelholz, d.h. Frischholzsortimente mit 

anderen Holzspezifikationen 
•	 Erschließung neuer Ressourcen 
•	 Reduzierung der immer höheren Logistikkosten bei Frischholz 
•	 Verminderung von Holzeinschlag in bestehenden Wäldern 
•	 Reduzierung der Energiekosten um ca. 70% bei der Trocknung 

4.3 Beschreibung der Umweltentlastung 
Holzrecycling und andere Frischholzsortimente sind nicht nur in Deutschland ein 
wichtiges Thema. Auch in den USA und Kanada, wo Frischholz eigentlich kein 
Thema sein dürfte, gewinnt das Recyceln von Restholz an Bedeutung. Auch die 
Verwertung von z.B. Kronenholz hat hier einen hohen Stellenwert. 
Dieses hier geplante Anlagensystem eröffnet das Recyceln von Restholz und wird 
somit ganz wesentlich in zweierlei Sicht zum Umweltschutz beitragen. Zum einen 
kann das Restholz, das ansonsten deponiert werden müsste, wirtschaftlich genutzt 
werden, zum anderen kann auf frisch geschlagenes Rohholz verzichtet werden bzw. 
dieses substituiert werden. 

Durch Verwendung von trockenem Restholz bzw. Recyclingholz ergibt sich eine 
erhebliche Reduzierung der Trocknungskapazität von 100% auf ca. 30% und somit 
auch direkt eine Einsparung von Energie für den Trocknungsvorgang bis zu 70%. 
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5 Zielsetzung des Vorhabens 
5.1 Projektvorarbeiten 
In Vorversuchen wurde zunächst aus Restholz wie auch aus Frischholz Modell­
hackschnitzel verschiedener Größen hergestellt. Die Herstellung der Hackschnitzel 
(aSS-Chips) erfolgte in einem modifizierten Hackrotor und anschließend in einem 
herkömmlichen Messerringzerspaner, dessen Messerring leicht modifiziert wurde. 
Die Späne konnten so entsprechend mit den für aSS-Späne typischen 
Abmessungen erzeugten werden. Es hat sich in diesen Vorversuchen gezeigt, dass 
das mehrstufige Verfahren Sinn macht und tatsächlich aSS-Späne entstanden sind. 
Diese Vorversuche zeigten jedoch auch deutlich, dass insbesondere die 
Anforderungen an die Vorverarbeitung durch ein Hackersystem und die Entrindung 
wie auch die Anforderungen an die Holzführung und den Messerringzerspaner 
vollkommen neu definiert werden müssen. Herkömmliche Systeme können nicht 
einfach übernommen werden. 

5.2 Projektziele 
aSS-Späne sollen in einem mehrstufigen Verfahren erzeugt werden. Diese 
Mehrstufigkeit soll dazu dienen, Frischholz beliebiger Abmessungen wie auch 
Restholz / Recyclingholz so aufzubereiten, dass es nach dem Funktionsprinzip eines 
Hackers (z.S.: Hackrotor, Scheibenhacker, Guillotinehacker) mittlerer Leistungsgröße 
zu aSS-Spänen verarbeitet werden kann. Der Durchmesser bzw. die Größe der 
Zerspanungskomponente steht bei dem Hacker in Abhängigkeit mit dem Durchsatz 
der Anlage und ist auf diese abzustimmen. Die entstandene aSS-Chips, ass­
Späne, der Feingutanteil und die Rinde werden im Rindenausleser separiert und 
können zur Weiterverarbeitung in die entsprechenden Messerringzerspaner für ass 
oder Spanplatte geleitet werden. Mit diesem Verfahren kann eine vergleichbare 
Leistung wie bei der Großringzerspanung erzielt werden. 

Die Vorstufen vor der eigentlichen aSS-Spanerzeugung in einer Art Hacker und der 
des Rindenauslesers dienen somit der gezielten Aufbereitung des Restholz / 
Recyclingholzmaterials, um es anschließend nach dem Arbeitsprinzip eines 
Messerringzerspaners überhaupt zu aSS-Spänen verarbeiten zu können. 

Das geplante Verfahren soll aus folgenden Verarbeitungsstufen bestehen: 
• Zuführung von Frischholz / Restholz in Faserrichtung 
• Vorzerkleinerung in noch zu definierende Größen von aSS-Hackschnitzeln 
• Separation von Feingut bzw. Restentrindung / Rindenauslese 
• Zuführung in Faserrichtung in den aSS-Messerringzerspaner 
• Adaptierung an Messerringzerspaner zur Erzeugung de"finierter aSS-Späne 

Zielgruppe sind alle Plattenhersteller. 
Das sind zum einen die bereits bekannten aSS-Plattenhersteller, die dann in die 
Lage versetzt werden, aSS-Späne aus Restholz einzusetzen. Hierbei ist davon 
auszugehen, dass mit zunehmendem Vertrauen in die Spanherstellung aus Restholz 
auch der Anteil an Restholz in einer aSS-Platte sehr schnell zunehmen wird und 
zwar aus reinen Kostengründen, da Restholz wesentlich kostengünstiger ist und 
einen geringeren Trocknungsaufwand erfordert. 
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Das sind zum anderen auch die Plattenhersteller, die in die OSB-Plattenherstellung 
einsteigen wollen. Für diese Unternehmen bietet sich durch diese mehrstufige 
Anlagentechnologie eine kostengünstige Einstiegsmöglichkeit in die OSB­
Plattenherstellung gegenüber den hohen Einstiegskosten der einstufigen 
Großanlagentechnologie verbunden mit wesentlich günstigeren Rohholzkosten, die 
einen Markteintritt sichern. 

Stand der Technik 
Herstellung von Strands 
OSB sind aus großflächigen, vorzugsweise parallel zur Oberfläche liegenden Spänen 
IIStrandsll aufgebaute strukturorientierte Holzwerkstofte. Die Strands wurden bisher in 
Längen von 75 bis 80 mm hergestellt. Zunehmend werden diese Strands jedoch 
schon seit längerem durch Strands zwischen 100 und 150 mm Länge ersetzt. Wobei 
auch regionale Einflüsse hier eine Rolle spielen, z.B. liegt die Strandlänge in Europa 
eher bei 120 mm und in den USA bei 150 mm. Die Spandicke beträgt hierbei 0,6 bis 
0,8 mm bei einer Breite von 10 bis 35 mm. Das nachfolgende Abbildung 1 zeigt 
derartige Strands bzw. eine OSB-Platte: 

Abbildung 1: Strands und OSB-Platte 

Weitere ausschlaggebende Faktoren sind die Beleimung und die Vliesbildung. Die 
Strands verlaufen vorzugsweise in den Deckschichten einer OSB-Platte parallel und 
in der Mittelschicht quer zur Fertigungsrichtung. Damit hat eine OSB besondere 
gewünschte Eigenschaften, insbesondere eine hohe Biegefestigkeit in der 
Längsrichtung. 

Derartige OSB-Platten erobern in immer stärkerem Maße den europäischen und die 
asiatischen Märkte. In den USA und bestimmten anderen Ländern hat diese OSB 
bereits eine größere Bedeutung als die bekannten Spanpressplatten. 

Damit verbunden ist die ständige Weiterentwicklung der Zerspanungsmaschinen zur 
Herstellung der exakt definierten Strands für OSB. Die Spanqualität ist somit auch 
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ausschlaggebend für die OSB-Plattenqualität. Die Anforderungen an Maschinen und 
Anlagen zur Herstellung derartiger Strands sind dementsprechend hoch. 

Stand der Technik sind heute horizontal arbeitende Groß-Zerspanungsanlagen, 
Messerringzerspaner oder auch Scheibenzerspaner. Diese Anlagen arbeiten in 
einem einstufigen Verfahren, d.h. das Rundholz wird direkt der Zerspanungsanlage 
zugeführt, die dann je nach Arbeitsprinzip der Anbieter direkt den Strand erzeugt. Die 
nachfolgende Abbildung 2 zeigt einen Messerringzerspaner (Fa. Palimann) . 

I
 
I 

Abbildung 2:	 OSB-Ringzerspaner 
ist in der Lage vorabgelängtes frisches Rundholz, sowie Hölzer In fallenden 
Längen in Strands mit bestimmter Länge, Breite und Dicke zu schneiden. Die 
Stämme werden mit Hilfe einer Beladestation In den Schneidraum mit 
integrierter Wassereindusung befördert. Im Schneidraum horizontal 
angeordnete Schwerter halten die Stämme während des Spanhubes in Position. 
Ein hydraulisch angetriebener seiUicher Schieber verschließt den Schneidraum 
während des letzten Spanhubes. Das Holz wird parallel zur Faser zerspant, 
wobei die Strands erzeugt werden. 

Folgende technische Probleme sind bei derartigen Groß-Anlagensystemen zu sehen: 
•	 Für die Herstellung dieser Späne muss frisches Rundholz, Abbildung 3, 

Verwendung finden, das entrindet ist und das je nach Verfahren einen bestimmten 
Mindestdurchmesser (0 150 - 300 mm) und Mindestfeuchtegehalt (> 80%, 
deshalb auch integrierte Wassereindüsung) haben muss, damit die Späne nicht 
brechen. Im Ergebnis spricht man hier von einer hohen Spankultur. Das bedeutet, 
dass die heutigen Großzerspaner nur relativ teures Holz verarbeiten können. 

•	 Frischholz dieser Mengen wird zu einem Logistikproblem, obwohl die meisten 
Plattenhersteller an logistisch günstigen Standorten angesiedelt sind. 

•	 Produktionslinien derartiger Großanlagen, bestehend aus Zuführsystemen, 
Debarker und Zerspaner, können in der Regel nicht in einer Ebene ausgeführt 
werden und müssen folglich in mehreren Ebenen mit großen Höhenunterschieden 
ausgeführt werden. Hinzu kommt die große Aufstellungsfläche die für die 
Großanlage benötigt wird. Den benötigte Raumbedarf gilt es somit aus Sicht der 
Anlagenrealisierung und Kostengesichtpunkten zu reduzieren. 

•	 Man versucht zwar, die Kosten durch immer leistungsstärkere und größere 
Messerringzerspaner (siehe Pallmann) oder durch Scheibenzerspaner (siehe 
CAE) zu reduzieren. Die Messerringe haben heute Durchmesser von mehr als 2m. 

14 



~""",,,! 

fJir mRIE Stand der Technik 
.ditil'H#'N FM! .. 

Zwangsläufig bedeutet dies jedoch, dass ein immer höherer Sauaufwand 
getrieben werden muss, um mit zunehmendem Durchmesser rein aus Festig­
keitsgründen der Messerringe gleichmäßige Späne zu erzeugen. Die 
Investitionskosten und Instandhaltungskosten steigen mit zunehmender Größe 
überproportional. Gleichzeitig steigen die Anforderungen an die Holzqualität! 

•	 Der aus Frischholz erzeugte aSS-Span muss getrocknet werden, um ihn in der 
Presse verarbeiten zu können. 

•	 Des weiteren haben diese großen Maschinen den Nachteil, dass sie bei Kapa­
zitätsschwankungen nicht flexibel reagieren können und dann entweder nicht 
ausgelastet sind oder eine Kapazitätssteigerung nicht erlauben; es sei denn, man 
kann die Wartungsintervalle kürzen. Maier selbst hat ein Patent zu dieser 
Großanlagentechnologie angemeldet, sieht jedoch in dieser Großanlagen­
technologie keine Zukunft. 

Abbildung 3 Traditionelle Holzressourcen 
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7 Das zweistufige Verfahren 
Grundlage der ersten Stufe ist ein speziell hierfür konstruierter Trommelhacker, der 
unterschiedliche Holzsortimente zu aSS-Chips (Hacksctmitzel) verarbeitet. Hierbei 
werden die aSS-Chips auf eine Sasislänge gehackt, die der Strandlänge 
entsprechen. Die Größe der Hackschnitzel ist somit ein kennzeichnender und 
bestimmender Faktor für die Weiterverarbeitung zu Strands. Die Abbildung 4 zeigt 
das zweistufige aSS-Anlagenverfahren. Die Darstellung zeigt zusätzlich die 
Zwischenstufe der Absiebung bis hin zum Nass-Spanbunker der Strands. 

111~1,=:; 
T••h." hll 41_ u....U 

Abbildung 4 Flow-sheet ZWelatuflgea OSB-Verfahren 

Das klassisch gute Holz für die konventionelle Strandherstellung ist begrenzt
 
und/oder teuer.
 
Der Einsatz bisher für die aSS-Herstellung nicht genutzter Holzressourcen,
 
Abbildung 5, wäre aus Gründen des Umweltschutzes, der Verfügbarkeit und der
 
Kostenreduzierung wünschenswert.
 
Hierfür stehen zur Verfügung
 

• Langholz unterschiedlicher Länge und Dicke 

• Schwachholz 

• Kappenden 

• Schwarten und Spreißel 

• Krüppeliges Holz 

• sogar gutes Recyclingholz (Kabeltrommel, Verpackungsholz etc.) 

Abbildung 5 Holzreaaourcen OSS 
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In der ersten Verarbeitungsstufe müssen aus den Holzressourcen bzw. 
Holzsortimenten aSS-Chips (Hackschnitzeln), Abbildung 6, von definierter Größe 
zwischen 80 bis120 mm erzeugt werden. Die Qualität der erzeugten aSS-Chips ist 
somit von großer Bedeutung für die Herstellung der Strands. 

s e 1
 

Abbildung 6 1. Stufe des OSB-Verfahren ·OSB-Chlps·(Hackschnltzel) 

In der zweiten Stufe werden aus den aSB-Chips Strands erzeugt, Abbildung 7.
 
Wichtig für die Zerspanung in der zweiten Verarbeitungsstufe ist die Ausrichtung der
 
Hackschnitzel vor dem Messer und eine entsprechende Anpreßkraft, damit die
 
Hackschnitzel nicht "taumeln" und durch Stirnschnitt nur Feingut erzeugt wird.
 
In Abhängigkeit von der Strands-Länge ergeben sich bezogen auf den
 
Messeringdurchmesser Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten.
 

Die Spanqualität und die Ausbeute von Deckschicht-Strands sowie der Feingutanteil
 
werden wesentlich vom Messerschneidwinkel, dem Messeranstellwinkel und der
 
Drehzahl bestimmt. Dem Freiwinkel kommt besondere Bedeutung zu, da in diesem
 
Verfahren bei gleicher Schnittgeschwindigkeit frisches Holz als auch "trockenes"
 
Recyclingholz verarbeitet werden kann. Zudem ist ein offener, strömungsgünstiger
 
und störungsfreier Spanabfluß erforderlich. Die max. Schnittgeschwindigkeit liegt
 
zwischen 50 und 60 rn/so
 

stage 2 

Abbildung 7 2. Stufe des OSB-Verfahren - ·Strands· 
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Der beim Hacken zwangsläufig entstehende Feingutanteil wird in einer Zwischen­
stufe abgesiebt. Hierbei wird auch ein Großteil der losen Rinde mit ausgesiebt. Sei 
den ausgesiebten Chips handelt es sich um optimale Chip-Ressourcen für eine 
Spanplatten- oder MDF- Linie. 

Weit mehr als 96% der Chips können für die Strandproduktion in der zweiten Stufe 
genutzt werden. Für die Zerspanung der Strands müssen die aSS-Chips gerichtet 
zugeführt werden, um diese lagerichtig zu zerspanen. Die Zerspanung erfolgt in 
einem für lange Späne ausgelegtem Zerspaner dem Maier Strand Fiaker MSF. Die 
entstehenden Strands / Flakes zeichnen sich besonders durch ihre geringe und 
einfach einzustellende Dicke aus. Spanstärken ab 0,3 mm können realisiert werden. 

Stellt man sich angesichts der Strandlängen und der Spanstärken die Frage nach 
dem produzierten Schlankheitsgrad, siehe Abbildung 8, und dessen Einfluss auf die 
mechanischen Eigenschaften des Produkts, so wird deutlich, dass die mit diesem 
Verfahren erzeugten Strands in Verbindung mit einer angepassten Spandicke keine 
nachteiligen Auswirkungen auf die Festigkeiten der aSS-Platte haben, sondern der 
Dichte und damit der Kantengeschlossenheit förderlich sind. 

Spandickenanalyse 

Schlankheitsgrad 

. Spanlänge
Schlankhelfsgrad = ----'---~ 

Spandicke 

25% 

23% 

20% 

18% 

15% 

13% 

10% 

8% 

5% 

3% 

0% 
10 0 

~ g ~V 
h h h h 

5pandlcke D x 10·' [mml 

Abbildung 8 Stranddickenanalyse und Übersicht Schlangheltsgrade 

7.1 Innovativer Charakter des Projektes 
Aufgrund dieser vielfältigen Probleme mit der heutigen Technologie der Langholz­
Zerspaner sowie marktwirtschaftlicher Überlegungen soll im Rahmen dieses 
Projektes ein neuer Systemansatz realisiert werden. 
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Dieser Systemansatz beruht auf folgenden Grundgedanken: 
•	 aSB und somit die Erzeugung von aSB-Spänen hat auf dem Weltmarkt eindeutig 

Zukunft, so dass ein Einstieg in diese Anlagentechnologie wirtschaftlich sinnvoll 
ist. 

•	 Weiterentwicklungen in immer größere Anlagensysteme scheint eine techno­

logische Sackgasse zu sein. Diese Großanlagentechnologie erlaubt nicht die
 
Nutzung von brachliegenden HolzreseNen wie Restholz oder Recyclingholz.
 

•	 Die Entwicklung muss wesentliche Funktions- und gleichzeitig Kostenvorteile für
 
den Anwender bringen.
 

•	 Know-how und Systemwissen von B. Maier muss in die Entwicklung einer neuar­

tigen aSB-Spanherstellung einfließen können, um das hohe wirtschaftliche Risiko
 
für ein mittelständisches Unternehmen in Grenzen halten zu können.
 

Grundsätzliche strategische Überlegungen in diesem Projekt führten zu den 
folgenden Zielvorgaben: 
1.	 Nutzung von Schwach- und Restholz => eröffnet entscheidende neue Kosten­

vorteile für ein aSB-Plattenwerk, da der Faktor Holz ca. 60-65% der Produktions­
kosten ausmacht und Schwach- und Restholz häufig günstiger zu bekommen 
sind. 

2.	 Einsatz leistungsstarker, mittlere Anlagentechnologie => bedeutet beherrschbare 
und wirtschaftlich vertretbare Anlagensysteme für Alt- und Neukunden 

3.	 Funktionsvorteile für den aSB-Plattenhersteller => hohe Variabilität in der 
Verarbeitung von Frischholz und gleichzeitig Restholz für den Plattenhersteller 

4.	 Flexible Linien-Gestaltung durch das mehrstufige aSB-Spanherstellungsver­
fahren => Einsparung bei Investitionskosten und dem Raumbedarf der 
Produktionslinie 

Diese Zielvorgaben führten im Rahmen dieses Förderantrags zu den folgenden 
Forderungen: 
aSB-Späne sollen in einem mehrstu'figen Verfahren erzeugt werden. Diese 
Mehrstufigkeit dient dazu, Frischholz beliebiger Abmessungen wie auch Restholz / 
Recyclingholz so aufzubereiten, dass es nach dem Funktionsprinzip eines Hackers 
(z.B.: Hackrotor, Scheibenhacker, Guillotinehacker) mittlerer Leistungsgröße zu 
aSB-Spänen verarbeitet werden kann. Der Durchmesser bzw. die Größe der 
Zerspanungskomponente steht bei dem Hacker in Abhängigkeit mit dem Durchsatz 
der Anlage und wird auf diese abzustimmen. Die entstandene aSB-Chips, Strands 
(aSB-Späne), der Feingutanteil und die Rinde werden im separiert (Rindenausleser) 
und können zur WeiteNerarbeitung in die entsprechenden Messerringzerspaner für 
aSB oder Spanplatte geleitet werden. Mit diesem Verfahren soll eine vergleichbare 
Leistung wie bei der Großringzerspanung erzielt werden. 

Die Vorstufen vor der eigentlichen aSB-Spanerzeugung in einer Art Hacker und der 
des Rindenauslesers dienen somit der gezielten Aufbereitung des Restholz / 
Recyclingholzmaterials, um es anschließend nach dem Arbeitsprinzip eines 
Messerringzerspaners überhaupt zu Strands (aSB-Spänen) verarbeiten zu können. 

Das geplante Verfahren soll aus folgenden Verarbeitungsstufen bestehen: 
•	 Zuführung von Frischholz / Restholz in Faserrichtung 
•	 Vorzerkleinerung in noch zu definierende Größen von aSB-Hackschnitzeln 
•	 Separation von Feingut bzw. Restentrindung / Rindenauslese 
•	 Zuführung in Faserrichtung in den aSB-Messerringzerspaner 
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• Adaptierung an Messerringzerspaner zur Erzeugung definierter aSS-Späne 

7.2 Folgende Erläuterungen zu den jeweiligen Verarbeitungsstufen 

7.2.1 Zuführung von Frischholz / Restholz In Faserrichtung 
Das Frischholz / Restholz muss vor der ersten Verarbeitungsstufe gepackt oder auch 
definiert eingezogen werden, um es in überhaupt zu definierten Hackschnitzeln 
verarbeiten zu können. Diese Zuführung soll so erfolgen, dass das Holz in 
Faserrichtung orientiert oder gleichzeitig zugeführt wird. 

7.2.2 Vorzerkleinerung der OSB-Hackschnltzeln 
In dieser Verarbeitungsstufe müssen aus dem gepackten Holz aSS-Chips 
(Hackschnitzeln) von noch zu definierender Größe, möglichst gleichmäßig und 
vorzugsweise zwischen 80 bis120 mm, erzeugt werden. Die Möglichkeit, die Chip­
Länge variabel zu erzeugen, stellt ein großes technisches Problem dar. Die 
Erzeugung dieser Hackschnitzel soll nach dem Funktionsprinzip eines Hackers 
erfolgen, wobei hier der Hacker mit speziellen Schneid- oder Trennsystemen 
versehen werden soll, um die möglichst definierte Hackschnitzel bereits weitgehend 
rindenfrei erzeugen zu können. Die Zuführung in Faserrichtung und die 
Vorzerkleinerung in variabel definierten Hackschnitzeln sollte in einer Anlage 
erfolgen. Der Hacker soll somit gleichzeitig durch Schlag und Rotation eine erste 
Entrindung vornehmen. Die Qualität der erzeugten aSS-Chips ist somit von großer 
Sedeutung für die Herstellung der aSS-Späne und bedarf der besonderen 
Entwicklung eines aSS-Hackers. 

7.2.3 Separation von Feingut bzw. Rindenausleser (Restentrlndung) 
Diese definierten aSS-Chips (Hackschnitzel) müssen nahezu rindenfrei sein, da zum 
einen Rindenreste dunkle Stellen in der aSS-Platte ergeben und die aptik hierunter 
leidet und zum anderen Rinde die mechanischen und hygrischen Eigenschaften der 
Platte reduziert. Da bei der Erzeugung der aSS-Hackschnitzel auch kleinere 
Hackschnitzel anfallen, wird die noch zu definierender Fraktion vor der Zerspanung 
separiert. Sei dieser Separation wird ebenfalls ein noch unbekannter Anteil an Rinde 
mit ausgesiebt. 
Einen Debarker oder eine Entrindungsanlage vor den Hacker zu stellen, scheint 
überflüssig, da der Hacker zum Teil bereits durch seine Schlagkraft und durch die 
Zerkleinerung entrindet und zum anderen ein Debarker ca. 0,5 Mio. € kosten würde. 
Es könnte nicht sichergestellt werden, dass Schwach und Restholz auch entrindet 
würden, so dass ein Debarker nicht Sestandteil dieser Verfahrenskette sein kann. Da 
es einen solchen Rindenausleser auf dem Markt nicht gibt, ist eine grundlegende 
Entwicklungsarbeit mit hohem Risiko durchzuführen. 

7.2.4 Lagegenaue Zuführung in Faserrichtung In den Messerringzerspaner 
Die erzeugten aSS-Chips (Hackschnitzel) werden voraussichtlich zwischengelagert. 
Diese müssen für den nächsten Searbeitungsschritt in Faserrichtung dem 
rotierenden Messerringzerspaner zugeführt werden. Dabei sollen die länglichen 
aSS-Chips in einer Vibrorinne oder einem ähnlichen Prinzip in Längsrichtung sortiert 
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und dann über ein zu entwickelndes Einwurfsystem so gezielt in den 
Messerringzerspaner eingebracht werden, dass der Messerringzerspaner die 
Holzstücke entlang der Faser in aSB-Späne zerspanen kann. 

7.2.5 Adaption an Messerringzerspaner zur Erzeugung deI. aSe-Späne 
In dem aSB-Messerringzerspaner sollen die Holzstücke rotierend durch die 
Fliehkraft an einen stehenden Messerring vorbeigeführt werden, so dass die 
Holzstücke zerspant werden können. Dabei werden Späne entstehen, die in der 
Breite nicht definiert sind. Da jedoch die aSB-Späne eine definierte Breite von 20-35 
mm aufweisen sollen. 
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8 Beschreibung der Systeme 
Die Tabelle 1 zeigt die Teilsysteme (TSys) des Projektes. Die Laufzeit des 
geförderten Projektes beträgt zwei Jahre. Das Teilsystem 1.4 Entwicklung 
Rindenausleser konnte im Zeitrahmen des Projektes nicht erfolgen und soll im 
Rahmen der Optimierung der Komponenten im Anschluss des Projektes weiter 
fortgeführt und entwickelt werden. 

Tabelle 1 Projektplan, 2Jahre 

TSvs-Nr. Bezeichnung 
1.000 Systementwicklung 
1.100 Gesamtkonzeption ~ I 
1.200 Zuführung des Holzes ' I 

1.300 Entwickluno OSB-Hacker 'I 

1.400 Entwicklung Feingut-Separation / c: f 
Rindenausleser 

,. 
1.500 Vorversuche mit Hacker 1 I 

1.600 Adaptierung OSB-Ringzerspaner :J 
2.000 Bau und Optimierung Hacker und 1 I I 

Systemkomponenten 

"
3.000 Versuche mit Hacker und 

Systemkomponenten 

3.100 Komponententest im Werk 

3.20C Praxistest bei einem Kunden I 

3.300 Optimierung • 
3.400 Dokumentation der Eroebnisse 

4.000 ProjektergebnIsse 
darstellen!veröffent/ichen I 

Beschreibung der einzelnen Teilsysteme 

Die Verfahrensentwicklung betrifft folgende übergeordnete Arbeitsschritte: 

TSys 1.000 - Systementwicklung / Vorversuche 
In dieser Phase der Entwicklung sind die jeweiligen Verfahrensschritte auszulegen 
und aufeinander abzustimmen. Dazu müssen für die jeweiligen Verfahrensschritte 
Funktionsmuster gebaut und erprobt werden. 

TSys 2.000 - Bau und Optimierung Hacker und Systemkomponenten 
In dieser Phase der Entwicklung sind die einzeln erprobten Funktionsmuster als 
Prototyp zu überarbeiten und in einer Linie zusammenzustellen. 

TSys 3.000 - Versuche mit Hacker und Systemkomponenten 
Das System bzw. die Linie kann nur teilweise im Werk erprobt werden, da der 
Materialdurchsatz viel zu hoch ist, um entsprechendes Material zur Verfügung zu 
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stellen und zu verarbeiten. Die Erprobung und Optimierung wird somit mit und bei 
einem möglichen Kunden durchgeführt. 

TSys 4.000 - Projektergebnisse darstellen/Veröffentlichen 
Die erarbeiteten Ergebnisse aus den VONersuchen und dem Praxistest werden auf 
Messen oder mittels wissenschaftlicher Artikel oder Flyer vorgestellt. 
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9 Systementwicklung / Vorversuche 

Die Systementwicklung eines zweistufigen Verfahrens setzt die Möglichkeit voraus, 
Strands in definierter Länge herzustellen. Voraussetzung der großen, flächigen 
Strands (2. Stufe) mit den Abmaßen von 80-120 mm sind ebenfalls Hackschnitzel (1. 
Stufe) mit äl1nlichen Abmessungen. Die Anforderungen an die in der 1. Stufe 
produzierten aSS-Chips (aSS-Hackschnitzel) wachsen mit zunehmenden 
Anforderungen an die Abmessungen und auch den zulässigen Schwankungen an 
das Ausgangsmaterial, den Strands. 

Nach einer Aeihe von Vorversuchen mit undefinierten aSS-Chips und der 
Erkenntnis, dass die Strands auch zweistufig herzustellen sind, mussten weitere 
grundlegende Untersuchungen angestellt werden. So wurde eine grundlegende 
Voraussetzung untersucht, die Erzeugung von ebenso definierten aSS-Chips. 

9.1 Modell-QSB-Hackschnitzel 
Um eine Aussage über die Abhängigkeit der Hackschnitzelform machen zu können, 
wurden gezielte Modellhackschnitzel mit definierten Kantenlängen erzeugt, siehe 
Abbildung 9 und zerspant (2. Stufe Messerringzerspaner TYP MAZ. Die Abbildung 
11 und Abbildung 12 zeigen die erzeugten Strands bzw. flächigen Späne 11 Flakes 11 • 

Vorzerklelnerung 

Restholz 

Abbildung 9 Erzeugung von Modellhackschnitzeln 
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Die erzeugten Strands wurden mittels Siebanalyse klassifiziert, siehe Abbildung 10. 
Die erzeugten Strands größer der Maschenweite 25 mm liegen bei den 
Modellhackschnitzeln 100 mm Kantenlänge bei ca. 34% und bei 60 mm Kantenlänge 
bei 31 %. Die Differenz von ca. 3% war wider Erwarten gering. Für die weiteren 
Untersuchungen wurde die Annahme einer definierten OSB-Hackschnitzelform somit 
nicht gezielt weiterverfolgt. 

Fraktionierung 
70 

60 

Gesägte Hackschnitzel 
Strands mit einem Me sserringzerspaner hergestellt 

50 

40 

Hackschnitzelgräße (mm) 

20 

30 

20 

10 

o 

Siebmaschenweite 

Abbildung 10 Siebanalyse "Modell "·Strands 

Abbildung 11 Strands aus gesägten Hackschnitzeln (60 mm) 
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Abbildung 12 Strands aus gesägten Hackschnitzeln (100 mm) 

9.2 Entrindung 
Im Vorfeld wurde ebenfalls die Entrindung der erzeugten aSS-Chips untersucht. Ein 
Einzelsystem des Entrinders ist jedoch in diesem Projekt nicht weiter verfolgt worden, 
auf Grund des gesteckten Projektzeitplanes. 

Rotationsachse 

Entrindungstrommel 

Abbildung 13 Trommelentrinder 

Für Voruntersuchungen wurde ein Trommelentrinder gebaut, siehe Abbildung 13. 
Der innere Aufbau wir hier nicht weiter beschrieben. Die Trommel rotiert, die 
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Hackschnitzel werden durch den Austragsrost nach definierter Zeit ausgetragen bzw. 
vollständig entnommen. 

Hackschnitzel-Analyse 

.V1 

100% 

90% 

80%
 

70%
 
~ 
CIl 60%
i 
i 50% 

Si 40% 
I/) 

i ::0%:E 

20%
 

10%
 

0%
 
Rinde und FeingutRinde "am" aSB Chips 

Abbildung 14 Entrindungsversuch 

Die Entrindungsversuche, Abbildung 14, mit einem Trommelentrinder zeigten, dass 
die entrindeten aSB-Hackschnitzel ca. 17% anhaftende Rinde besitzen und der 
prozentuale Anteil der abgeschiedenen kleineren Hackschnitzel und Rinde ca. 83 % 
beträgt. Die anhaftende Rinde wurde von Hand von den aSB-Chips entfernt und ins 
Verhältnis gesetzt. Die produzierten aSB-Chips mit Rinde und die Resultate nach 
der Entrindung/Siebung, sind in Abbildung 15 zu erkennen. 

Abbildung 15 OSB-Chips, mit lohne Rinde 
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Auf Grund der weiteren Hackversuche und der Beobachtung des anhaftenden und 
gelösten Rindenanteils entschied man sich, die Untersuchungen nicht parallel weiter 
zuführen. Ein großer Teil der Rinde wird zudem zusätzlich beim Hacken, in 
Abhängigkeit der Holzfeuchte, vom Holz abgelöst. Dieses wiederum bedeutet, dass 
die produzierten aSB-Chips auf einfache Art und Weise abgesiebt und von Rinde 
befreit werden kann. 

Weitere Untersuchungen mit unterschiedlicher Absiebung siehe Kapitel 11.6. 
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10 Bau und Optimierung Hacker und Systemkomponenten 
Das folgende Kapitel beschäftigt sich mit der Beschreibung der einzelnen 
Komponenten bzw. der Teilsysteme. Auf Konstruktionsdetails wird jedoch nicht näher 
eingegangen. Die Lösungsfindung der im Folgenden beschriebenen Systemen und 
die Darstellung von Morphologischenkästen und deren Bewertungen wird in diesem 
Bericht nicht dargestellt. 

10.1 Trommelhacker HRUOSB 
Aus den Vorüberlegungen resultierte die Entscheidung das System Trommelhacker 
auch für die Herstellung großer Hackschnitzel zu wählen. Der Trommelhacker hat 
sich bewährt beim Einsatz von verschiedenen und sehr unterschiedlichen Holz­
sortimenten und das bei hohem Durchsatz. Verfahren wie Guillotinenhacker oder 
auch Scheibenhacker wurden als Lösungsvariante verworfen. Ein Guillotinenhacker 
ist langsam und leistet nur einen geringen Materialdurchsatz. Ein Scheibenzerspaner 
produziert normalerweise nur lange Lind dünne Hackschnitzel und die Anpassung an 
die erforderlichen Ansprüche sollten nur mit einem hohen Aufwand zu realisieren 
sein. 

Der prinzipielle Aufbau eines Trommelhackers wie er in der Abbildung 17 gezeigt 
wird, wurde für den neuen Typen des Trommelhackers neu entwickelten, Abbildung 
16. Die konstruktiven Unterschiede werden bei der weiteren Betrachtung der 
Versuchsanalysen vernachlässigt und werden im Detail nicht weiter beschrieben. 
Die Zuführung des Hackers erfolgt über die Einzugswalzen. Die oberen Einzugs­
walzen werden dabei über eine Schwinge beweglich gelagert, damit die Schwinge 
mit den oberen Einzugswalzen beim Einlaufen des Eingangsmaterials nach oben 
ausweichen kann und jederzeit ein einwandfreier Einzug gewährleistet wird. Das 
eingezogene Material wird zwischen dem Messer und dem Gegenmesser ge­
schnitten und in der Spantasche, siehe Abbildung 18, transportiert. Die aSB-Chips 
werden nach unten ausgetragen. Das unterhalb des Hackers angebrachte Sieb wirkt 
als Staukante und verhindert, dass Übergrößen produziert werden. Zu große 
Hackschnitzel können nicht passieren und noch weiter zerkleinert. 

Abbildung 16 Trommelhacker 
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Rotor /Messertrommel Schwinge 

Hauptantrieb 

Einzugswalzen (EW). 
oben 

Einzugswalzen (EW), 
unten 

Abbildung 17 Trommelhacker, Skizze 

Die Qualität der erzeugten Strands ist in erster Linie von der Qualität der aSB-Chips 
(Hackschnitzel) und somit von der eigentlichen Geometrie des Trommelhackers 
(Abbildung 18), wie z.B. der Messertrommel, dem Messer, dem Gegenmesser und 
dem Nachzerkleinerungsrost, abhängig. Die aSB-Chip-Länge wird im wesentlichen 
von den Funktionsgrößen wie die Schnittgeschwindigkeit (Umfangsgeschwindigkeit 
des Rotors) und der Einzugsgeschwindigkeit bestimmt. 

Gegenmesser 

Spantasche 

Messer 

Hinterschnitt 

Rotor 

Messer-Flugkreis 

Eingangsmaterial 
+--~--

Nachzerkleinerungsrost 

Abbildung 18 Rotor (Messertrommel) OSB-Hacker 
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Als Prototyp für die ersten Hackversuche diente ein HRL 800 mit einem 
Rotordurchmesser von 800 mm. Bei den Versuchen wurde schnell klar, dass die 
Hackschnitzellänge von> 80 mm nicht zu erreichen sind und Modifikationen der 
Geometrien der o.g. Baugruppen erforderlich waren. 

Es wurden Versuche durchgeführt mit den unterschiedlichsten Einstellungen und 
Geometrien. 

Die Versuche werden in dem Kapitel 11 Versuche mit Hacker und 
Systemkomponenten beschrieben. 

Das Prinzip, vorkonfektioniertes Holz in einem nachfolgenden Hackvorgang in OSB­
Chips zu hacken, wurde bei den Untersuchungen mit dem OSB-Trommelhacker nicht 
weiterverfolgt. 

10.1.1 Messer I Klemmplatte 
Das Messer wird von einer Klemmplatte mit dem Rotor (Messertrommel) geklemmt, 
siehe Abbildung 19. Der Messerkeilwinkel bestimmt im wesentlichen das Einzugs­
verhalten des Holzes und auch den erzeugten Feingutanteil im späteren Prozess. 

Klemm platte 

Messer 

Keilwinkel ßM 

Abbildung 19 Messer und Klemmplatte 

10.2 Adaptierung an OSB-Messerringzerspaner 
Bei den Voruntersuchungen, siehe auch Kapitel Modell-OSB-Hackschnitzel, wurde 
die Zufuhr der OSB-Chips von der ersten Verarbeitungsstufe zur zweiten Stufe dem 
OSB-Messerringzerspaner Typ MSF (Maier Strand Fiaker) untersucht, Abbildung 20. 
Die Untersuchungen zeigten, dass bei der Materialbeschickung über eine Vibrations­
förderrinne die OSB-Chips über Leitbleche gerichtet über den Zuführtrichter 
zugeführt werden können. 
Die im MSF existierenden Leitbleche kommen somit nur bedingt zum Einsatz. Die 
zugeführten Chips werden durch die Fliehkraft, bedingt durch die Geometrie und der 
Lage des Schwerpunkts des Hackschnitzels, so ausgerichtet, dass kaum 
Stirnschnitte entstehen. 

Die Modifikationen der Zuführung konnten immer wieder im Zusammenspiel Hacker 
Messerringzerspaner getestet werden. Die erzielten Ergebnisse bestätigten das 
System der Zuführung. 
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Vibrationsförderrinne 

Zuführtrichter 

Maier Strand Fiaker 
Typ MSF 

Abbildung 20 Messerringzerspaner 
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11 Versuche mit Hacker und Systemkomponenten 

Die folgenden Versuche wurden zusammengefasst und stellt eine Auswahl an 
Ergebnissen dargestellt. 

Die folgenden Parameter wurden geändert bzw. berücksichtigt: 
.. . .. 

Maschine 

Holz 
Holzart 
Feuchte 
Abmessungen 

Die Einflussgröße der einzelnen Parameter wirken sich unterschiedliche auf den 
eigentlichen Zerspanungsprozess des Holzwerkstoffes aus. Sie sind in zwei 
Hauptkategorien zu unterteilen. Zum einen sind es die Maschinenparameter und zum 
andern sind es die Parameter des Holzwerkstoffes. Die Einflüsse des Holzes sind 
jedoch nicht so trivial und mussten in den Versuchsreihen mit äußerster Sorgfalt 
behandelt werden, um aussagefähige und reproduzierbare Ergebnisse zu erhalten. 

Im folgenden Text werden grundlegende und richtungsweisende Ergebnisse aus 
einer Fülle von den durchgeführten Versuchen ausgewählt. Zusätzlich zu den 
dargestellten Spanverteilungskurven werden Silder der erzeugten aSS-Chips 
gezeigt, um einen optischen Eindruck der erzeugten aSS-Chips vermitteln zu 
können. 

Der verwendete Maschinentyp ist ein aSS-Trommelhacker TYP HRL 800/220x400­
ass. Der modifizierte ass- Trommelhacker basiert auf langjähriger Erfahrung der 
Zerspanungstechnologie und dem industriellen Einsatz des Trommelhackers vom 
Typ HRL. 

Für die Absiebung wurde zum Großteil Handsiebe mit einer quadratischen Masche 
eingesetzt. Die Absiebung erfolgte, um den anfallenden Anteil ein kleineren 
Hackschnitzeln, im Weiteren auch "Feingut" genannt, zu klassifizieren bzw. 
quantifizieren, siehe auch Kapitel 11.6. 

Die Größe der Absiebung variiert jedoch. Die Absiebung steht immer im 
Zusammenhang mit den zu produzierenden aSS-Chips und den in der zweiten 
Verarbeitungsstufe entstehenden Strands. 
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11.1 OSB-Hackschnitzellänge 
Versuchsreihe mit variabler Hackschnitzellänge Lt 

11.1.1 Versuch Hackschnitzellängen 20 bis 120 mm 
Diese Versuchsreihe befasste sich zunächst mit der Variation der 
Hackschnitzellängen bei 

konstanter Schnittgeschwindigkeit 
konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser 
konstanter Rotorgeometrie 
konstantem Nachzerkleinerungsrost 
konstanter Holzart Fichte 
konstanter Holzfeuchte u=90 % 
und konstantem Abmaßen des Inputmaterials. 

Hackschnitzel-Analyse 

.V1: Theer. Hackschn~zellänge: 20 mm • V2: Theer. Hackschn~zellänge: 40 mm 

DY3: Theor. Hackschnitzellänge: 60 mm 

100% 1----1-----1----1---;====:::;-----, 
00% t--------t-----t--r====;: 
80% +-------+-----+---1 

if: 70% +-------+-----+-------t
 
.! 60% +-------+-----+---1
i
16 50% +------+-----+---1­
lil 40% +------+-----+-----1
 
M lJ% +------+-----+-----1
 
:IIi 20% +-------+-----+---1
 

10% t==r=::....E=::J:=j=l............:
0%
 

<5,0
 

SIebmaschenweite [mm) 

>5,0 

Abbildung 21 Hackschnitzelanalyse, 20 bis 60 mm Hackschnitzellängen 

Eingabematerial ist Frischholz, Fichte 060+0120 x 2000 m 

Hackschnitzel-Analyse 

V4: Theer. Hackschnilzellänge: 80 mm 

100% ,.-------.,--------,,-------,--------, 

90% +------t----------.,I--- ­

80% +------+-----------11---­

if: 70% +------t----------.,'-----t!I!I;;;:
 
.! 60% ~_,A'W: 
';;;
i 50% +------+-----------1,--­
i 40% +------t----------.,'-----I 
~ 30% +------+-----------1--­

1Iii 
20% +------+----------l-- ­

0%
 

<10,Omm
 
10% t===•••&.====t=== 

SIebrnaschenweite [mm) 

>10,0 mm 

Abbildung 22 Hackschnitzelanalyse, 80 mm Hackschnitzellängen 

Eingabematerial ist Frischholz, Fichte 060+0120 x 2000 mm 
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Hackschnitzel-Analyse 

.\15: Theor. Hackschnitzellänge: 100 mm .'10: Theor. Hackschnitzellänge: 120 mm 

100%90% +-~=====!======+===r=====iii;;;;;;==~ 
_ 80% +------I--------f-----I 
~ 70% -j------+-------f---Ii 60% -j------+-------f---I
 
16 50% +------I--------f-----I
 
ii 40% -j------+-------f---I

B 30% -j------+-------f---I
 

:& 20% -j------+-------f---I
 

10% t==:J~~::.;;;j_iiiiL==t==1 __~ 0% 

<20.0 
SIebmaschenweile [mm) 

>20,0 

Abbildung 23 Hackschnitzelanalyse, 100 und 120 mm Hackschnitzellängen 

Eingabematerial ist Frischholz, Fichte 060+0120 x 2000 m 

Die Bezeichnungen der im Folgenden dargestellten Versuche lauten V1 bis V6. 
Die Analyse der Versuche zeigen aSB-Chips mit einer Kantenlänge von 20 mrn bis 
120 mm, siehe Abbildung 21, Abbildung 22 und Abbildung 23. Die Abbildung 24 zeigt 
das Eingangsmaterial, hier Fichte mit einem Stammdurchmesser von 60 bis 120 mm 
und einer Länge von 2 m und auch die produzierten Hackschnitzel bzw. aSB-Chips. 

Abbildung 24 OSB-Chlps!-Hackschnl1zel und Eingangsmaterial 
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11.1.2 Theoretische Hackschnitzellänge in Relation zur erzielten Länge 
Diese Versuchsreihe befasste sich zunächst mit der Variation der 
Hackschnitzellängen bei 

konstanter Schnittgeschwindigkeit
 
konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser
 
konstanter Rotorgeometrie
 
konstantem Nachzerkleinerungsrost
 
konstanter Holzart Kiefer
 
konstanter Holzfeuchte u=11 0 %
 
und konstantem Abmaßen des Inputmaterials.
 

Die Hackschnitzelanalyse V1 G, V2G und V3G, siehe Abbildung 25, zeigt eine 
Hackschnitzelanalyse mit den theoretischen Kantenlängen von 80 mm bis 120 mm. 
Die Stammdurchmesser variierten nur leicht zu dem zuvor dargestellten Versuchen. 

Die Analyse zeigt, dass 90% der Siebgrößen über einer Quadratmasche von 20 mm 
liegen. 

Die Siebanalyse wurde zusätzlich durch eine Längenanalyse der Siebfraktion >20 
mm ergänzt. Die Hackschnitzellängen-Analyse, siehe Abbildung 26, sollte mehr 
Aufschluss über die theoretisch voreingestellten und der erzielten Hackschnitzellänge 
geben. 

Die Ergebnisse der Längenanalyse, Abbildung 26, zeigen, dass die theoretisch 
voreingestellte Länge des aSS-Chips (Hackschnitzel) zu 58% und 71 % erreicht 
werden. Im Umkehrschluss also bedeutet dieses, dass die geforderte Strandlänge 
und die dafür voreinzustellenden aSS-Chiplängen immer aufeinander abzustimmen 
sind. Eine geforderte Strandlänge von z.B. 120 mm würde somit eher einer größeren 
Hackschnitzellänge von 120mm + Ausgleichsfaktor entsprechen. 

Hackschnltzel-AnaJyse 

V1 G: Theor. Hackschnitzellänge: 80 mm .V2G: Theor. Hackschnitzellänge: 100 mm 

oV3G: Theor. Hackschnitzellänge: 120 mm 

-
~ 
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=ai 
i 
äi 
;
 
::i
 

Siebmaschenweite [mm) 

100% -,-------.-------.-----.-----,------,----~ 

90% +-----+----+­ ----: 
80% +-----f--------j--I!.' 

70% +-----+----+-.......... 
60% +----+_----t--i., 
50% +----+----+-~ 
40% +----+-------1I----t: 
30% ++_-_-_-_-_-_-_--/-r-_-_-_-_-_-_--I~-_--i;.~ 
20% 
10% +-~ .,....--.---+--1'­
0% +--..._ - -----'---r-----"-­

<20 >20 >80 

Abbildung 25 Hackschnitzel-Siebanalyse, 80, 100 und 120mm Länge 

Eingabematerial ist Frischholz, Kiefer 080+0140 x 2500 mm 
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ass· Hackschnitzellängen-Analyse 

.V1G: Theor. Hackschnrtzellänge: 80 mm .1,r.!G: Theor. Hackschnrtzellänge: 100 mm 

oV3G: Theor. Hackschnrtzellänge: 120 mm 

100% ,----------r--------r---------.----------, 
OO%+---------t--------t_---------t-------... 
OO%+---------t--------t_---------t-------... 

!:. 70% +---------t-------~t_----­
..2!!i 6O%t--------t--------1-----;::=====; 
<:: 5O%+---------t--------t_--;
«läi 4O%+---------I-------~t------i
 

!ll 3J%
 
«l 20% +---1. 
:E 10% +-_--+
 

0% +-----'--­
Fraktion kleiner theor. Lllngen
 

aus Siebfraktion > 20
 

Theoretische Länge [mm] 

Fraktion gleich theor. Längen 
aus Siebfraktion > 20 

Abbildung 26 Hackschnitzellängenanalyse, versch. Chip-Längen 
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11.2 Holzarten 
Wie schon Eingangs genannt, ist die Qualität der Hackschnitzel sehr stark von der 
Qualität, Feuchte und Holzart des Eingangs-Holzsortimentes abhängig. 

11.2.1 Flehte, Pappel, Buche und Kiefer 
Diese Versuchsreihe befasste sich mit der Variation der Holzart bei 

konstanter Schnittgeschwindigkeit 
konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser 
konstanter Rotorgeometrie 
konstantem Nachzerkleinerungsrost 
konstanter Hackschnitzellänge 
konstanter Holzfeuchte u=11 0 % 
und konstantem Abmaßen des Inputmaterials. 

Hackschnitzei-Analyse 

.V1Jichte IHS·1001 .V2_PappeI/HS·l001 oV3_Buche IHS·1001 oV4_Kiefer IHS-1001 

100% ~--------.------r---------.------, 

00% +-------+-----+-­
80% +-------+-----+-­

~ 70% +-------+-----+-­
~ 60% 

i 50% +-------+-----+-­
; 40% +------+------+-­
::IM 30% +------+------+-­

20% +------+------+-­

10%0% t=iiiiiiiiili.E=C=L=!=
 
>20,0 mm
<20,0 mm 

S'ubmllschunwultu (mm) 

Abbildung 27 Hackachnitzel-Slebanalyse, verach. Holzarten 

Die Versuche in Abbildung 27 zeigen, dass sich die einzelnen Holzarten beim 
Hacken unterschiedlich verhalten, jedoch bei den ausgewählten Holzarten nicht 
signifikant unterscheiden, siehe Abbildung 28. Der erzeugte Anteil der kleineren 
Hackschnitzelliegt zwischen 93% bei Fichte und 95 % bei Buche. 
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Abbildung 28 Holzarten, Fichte, Pappel, Kiefer und Buche 

11.2.2 Recyclingholz, Sperrholz, Schwachholz, Frischholz 
Wie schon Eingangs genannt, ist die Qualität der Hackschnitzel sehr stark von der 
Qualität, Feuchte und Holzart des Eingangs-Holzsortimentes abhängig. 

Diese Versuchsreihe befasste sich mit der Variation der Holzart bei 
konstanter Schnittgeschwindig keit 
konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser 
konstanter Rotorgeometrie 
konstantem Nachzerkleinerungsrost 
konstanter Hackschnitzellänge. 

Die Holzfeuchte und die Abmaßen des Inputmaterials konnten auf Grund der 
unterschiedlichen Ressourcen nicht konstant gehalten werden. 

In der folgenden Abbildung 29 ist eine Siebanalyse von Hackschnitzel aus 
verschiedenen Ressourcen, wie Frischholz, Recyclingholz, Sperrholz und 
Schwachholz, dargestellt. So liegt der Anteil >20 mm bei Sperrholz bei 75% 
(Abbildung 32), Schwachholz bei 88% (Abbildung 30) und Recyclingholz (Gemisch 
aus Brettern) bei 91,7% (Abbildung 34). Im Vergleich liegt Frischholz bei 93%. 
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Vergleicht man hingegen die produzierten OSB-Hackschnitzel der unterschiedlichen 
Recyclingmaterialien, wie Vierkanthölzer und Bretter, siehe Abbildung 33und 
Abbildung 34, miteinander, so zeigt die Siebanalyse der Fraktionen >20mm keine 
signifikanten Unterschiede. Die Werte liegen hier bei 92,4% bei Vierkanthölzern zu 
91,7% bei Brettern, Bilder des Eingangsmaterials siehe Abbildung 31. 

Hackschnltzel-Analyse 

.V1 IFrischholzl .Y2/Recyclingholzl l:JY3/Schwachholzl oY4/Sperrholzi 

100%
 

00%
 

00%
 

:::. 70% 

Ol 60%
i 
C 50% 
tO 
c 
GI 40% 
CI> 

I 33%
:E 

20%
 

10%
 

0%
 
>20,0 mm<20.0 mm 

SiebmZlschenweite [mm] 

Abbildung 29 Hackschnitzel-Siebanalyse, neuer Holzressourcen 

Vergleich Frischholz, Recyclingholz, Sperrholz und Schwachholz 

Abbildung 30 Kruppe'holz, Input und OSB-Chlps 

Abbildung 31 Recyclingholz, BretterNierkanthölzer 
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Abbildung 32 Sperrholz Hackschnitzel 

Abbildung 33 Recyclingholz, Input Vierkantholz, >20mm 92,4% 

Abbildung 34 Recyclingholz, Input Gemisch aus Brettern, > 20mm 91,7% 

Die Analyse der verschiedenen Holzarten zeigt auch, dass die Ergebnisse auch sehr 
stark vom Eingangsmaterial des Hackers abhängen. So ist bei dem Sperrholz ein 
Großbrecher vom Typ MGB 160/4000 eingesetzt worden, um die Sperrholzplatten 
vorzubrechen. Beim Schwachholz variierte hingegen der Durchmesser des 
Eingangsmaterials zwischen 030 und 0120rnm. Je stärker die Abmaße des 
Materials im Vorfeld variiert, desto größer wird der Anteil an kleineren Hackschnitzeln 
(Feingut). 
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11.3 Drehzahl / Schnittgeschwindigkeiten 
Versuchsreihe mit variabler Schnittgeschwindigkeit Vc 

11.3.1 Versuch steigende Schnittgeschwindigkeit 
Diese Versuchsreihe befasste sich zunächst mit der Variation der Drehzahl der 
Trommel und der Einzugsgeschwindigkeit bei 

konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser 
konstanter Rotorgeometrie 
konstantem Nachzerkleinerungsrost 
konstanter Holzart Kiefer 
konstanter Holzfeuchte u=11 0 % 
und konstantem Abmaßen des Inputmaterials. 

Hackschnitzel-Analyse 

.\I789Miltelwert InR= Nnrm~lrlrAh7;:lhl ....~e;,o;... .V101112Mittelwert InR= Nnrm~lrlrAh7~hl ....?Oo/'" 

cV131415Mitlelwert InR= Nnrm~JrtrAh7~hl 

100% 
00% 
80% 

~ 70% 
QI 

60%! c 50% 
'" ii 40% 
tIl Xl%!ll 
:Ii 20% 

10% 
0% 

<20 >20 >120 

SIebmaschenweite [mml 

Abbildung 35 Hackschnitzel-Siebanalyse, Schnittgeschwindigkeit 

OSB- Hackschnltzellängen-Analyse 

.\I789Mitielwert InR= Nnrm"ltlrAh7"hl ...~'i% .V101112Miltelwert InR= Nnrm"ltlrAh7"hl ...?n% 

V131415Mitteiwert InR= Nnrm"ltlrAh7"hl 

100% -r---------.-------r--------.--------, 
90% +--------1-------+--------+--------1 
80% +--------f-------+---;o--­

~ 70% +---------+-------+----1 
§ 60% +--------f-------+----1 
!6 50% -+--------I~------+---: 
lii 40% +----------1-------+----1 
l!! 30% 

18 20% !=~r===i_._=::;:::;=;:==!==~l!! 10% 
0% +---<---­

Fraktion kleiner lheor. Längen 
aus Siebfraktion > 20 

TheDretische länge [mml 

Fraktion gleich theor. Längen 
aus Siebfraktion > 20 

Abbildung 36 Hackschnitzellängenanalyae, Schnittgeschwindigkeit 
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Die Änderung der Schnittgeschwindigkeit Vc wird erreicht über eine Änderung der 
Drehzahl n. Die Formel vc=TT*D*n zeigt die lineare Abhängigkeit zwischen der 
Drehzahl und der Schnittgeschwindigkeit. Der Durchmesser der Trommel bzw. 
Flugkreis des Messers D ist hierbei konstant. Diese Änderung hat auf die 
Siebanalyse, Abbildung 35, nur wenig Einfluss « 1%). 
Es lässt sich jedoch feststellen, dass mit sinkender Drehzahl auch der Anteil der 
kleineren Hackschnitzel sinkt. Die Schläge des Messers verursachen bei hoher 
Drehzahl ein stärkeres Splittern des Materials. Hintergrund hierfür könnte die höhere 
Wucht sein, mit der das Messer auf das Eingangsmaterial trifft. 

Jedoch ist die Reduzierung der Drehzahl nur eingeschränkt möglich, da sich die 
Änderung der Drehzahl auch auf die Drehmomente auswirkt und auch auf den 
Durchsatz des Hackers. 

11.4 Anderungen Eingangsmaterials 
Versuchsreihe mit variablem Eingangsmaterial 

11.4.1 Versuch nlit unterschiedlichen Stammdurchmessern 
Diese Versuchsreihe befasste sich zunächst mit der Variation der 
Stammdurchmesser des Eingangsmaterials bei 

konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser
 
konstanter Rotorgeometrie
 
konstantem Nachzerkleinerungsrost
 
konstanter Schnittgeschwindigkeit Vc
 
konstanter Holzfeuchte u=1 00 %
 
und konstanter Holzart Kiefer.
 

Hackschnitzel-Analyse 

.VBG f(2J110x2000I oV9G 112l13Qx25001 o VlB9Mittelwert 

100% I-----I-----I---:==:;;;;;;;;;;;;;;;;;;j::==:;::==::::;-~ 
90% -+--------+-------+-­
80% -+--------+-------+-­

iE. 70% -+--------+-------+-­
.2! 60% -+-------_+- -+-_ 
~ 50% +--------!--------!-- ­
iIV 40% +--------!--------!-- ­
~ 30% +--------!--------!-- ­
:i 20% +--------!--------!-- ­

10%0% t=iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiil=:=::i=::::Ji:=t= 
<20 

Siebrnaschenweite [mm] 

>20 

Abbildung 37 Hackschnitzel-Siebanalyse, versch. Stammdurchmesser 

Die in Abbildung 37 beschriebenen Analysen V7G, VaG und V9G unterscheiden sich 
auf den ersten Blick der Siebanalyse nur geringfügig. 
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Die OSB-Chips größer 20 mm liegen in einem Bereich zwischen 93,7 bis 95 % und 
somit im Mittel, siehe V789G, bei 94,2%. 
Betrachtet man jedoch die erzielt Hackschnitzellänge, siehe Abbildung 38, der OSB­
Chips, so ist deutlich zu erkennen, dass die theoretische Länge erheblich stärker 
variiert. Je größer der Stammdurchmesser, desto größer sind auch die erzeugten 
Hackschnitzellängen. So liegt die theoretisch erzeugte Länge bei einem 
Durchmesser von 130 mm bei 86 % und bei 90 mm Durchmesser bei 75 %. 

088- Hackschnitzellängen-Analyse 

.V7G	 /090x200DI .vaG /0110x20001 c V9G /013Dx25OO1 c VlB9Mitteiwert 

100% .,--------r-------r------,r----------, 

90% t=====1======t===~~~==1==~=::jiE. 80% +--------+---------+---­
.! 70% +-------+-------+­
! 60% +--------+---------+­
c 50% +-------+--------+­
(00ii 40% +--------+---------+­
tIl 3J% +--------+-------+_ 
Wl 20% 

:Ei 10% 
0% 

Fraktion kleiner lheor. Längen Fraktion gleich theor. Längen 
aus Siebfraktion > 20 aus Siebfraktion > 20 

Theoretische Länge [mm] 

Abbildung 38 Hackschnitzellängenanalyse, verseh. Stammdurchmesser 

11.5 Versuche mit modifiziertem Messer 

Diese Versuchsreihe befasste sich mit unterschiedlichen Geometrien des 
Hackmessers bei 

konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser 
konstanter Rotorgeometrie 
konstantem Nachzerkleinerungsrost 
konstanter Schnittgeschwindigkeit Vc 
konstanter Holzart Kiefer 
konstanter Holzfeuchte u=11 0 % 
und konstantem Abmaßen des Inputmaterials. 

Die Abbildung 39 zeigt die Analyse von drei unterschiedlichen Messergeometrien. 
Der Versuch V2 der Hackschnitzel-Analyse, Abbildung 39, zeigt einen deutlichen 
Zuwachs an kleineren Hackschnitzeln, <20 mm. Der Zuwachs steigt im Vergleich zu 
einem Messer ohne Gegenfase, Abbildung 41, von 5 % (95% >20 mm) auf 13,5 % 
an. Hingegen steigt der Feingutanteil des Kamm-Messers, Abbildung 40, auf 8% an. 
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Hackschnitzel-Analyse 

.V1 - Messer ohne Fase .V2 • Messer mit Fase 6fT· 0\13 - Kamm-Messer 

100%
 

90%
 

80%
 

70%
 
~ 
~ 60% 
Qj 

C 50% 

ii 
~ 

40% 

6 30%
:& 

20%
 

10%
 

0%
 
<20,0 mm 

Siebrnaschenweite (mmJ 

>20,0 mm 

Abbildung 39 Hackschnitzel-S(ebanalyse, verseh. Messergeometr1en 

Abbildung 40 Kamm-Messer im Einbau 

_________________, / Messer mit Gegenfase 

-----------------~-~..-Gegenfase 

Messer 

x 
Abbildung 41 Messer mit und ohne Gegenfase 
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11.6 Absiebung kleiner Hackschnitzel und Rinde 

Auf die einzelnen Arten der unten dargestellten Absiebungen wird im Detail nicht 
weiter eingegangen. Die Siebqualität der verschiedenen Konstruktionen lässt sich im 
Wesentlichen durch das Nennmaß der Siebmaschenweite (Handsieb, Schwingsieb 
und Trommelsieb) bzw. dem definierten Abstand zwischen den einzelnen 
Siebscheiben (Scheibensieb) bestimmen. Die erforderlichen OSB-Hackschnitzel­
größen sind in der Praxis immer auf den entsprechenden Einsatzfall abzustimmen. 

Abbildung 42 Arten der Abslebung 

Die Absiebung mit dem Handsieb ist zur Analyse der im Labor produzierten OSB­
Hackschnitzel bei allen in diesem Kapitel verglichenen Analysen angewandt worden. 
Die Absiebung von Hand lässt zusätzlich eine optische Beurteilung der produzierten 
OSB-Chips zu. 
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12 Der Praxistest IOSB-Großversuch" 
Während der gesamten Laborversuche und Entwicklung des zweistufigen OSB­
Verfahrens und des OSB-Trommelhackers Typ HRl/OSB (mit Mitteln der Deutschen 
Bundesstiftung Umwelt DBU) und des Maier Strand Fiakers Typ MSF wurden vom
 
WKI zahlreiche Probeplatten und Analysen erstellt, siehe Abbildung 43 Siebanalyse
 
verschiedener Holzarten. Die Platteneigenschaften zeigen, dass das Verfahren über
 
ein großes Potential verfügt und sich keine signifikanten Eigenschaftsänderungen
 
gegenüber dem einstufigen Strandherstellungsverfahren ergeben.
 

Wie schon beschrieben musste die Schnittstelle der ersten und zweiten Stufe immer
 
wieder betrachtet werden. Es entstanden im Labor zahlreiche handgestreute
 
Probeplatten im Kleinformat und zu einem späteren Zeitpunkt großformatige,
 
teilmaschinell gestreute Probeplatten.
 
Die große Akzeptanz und das entgegengebrachte Interesse an den gewonnenen
 
Ergebnissen der Plattenanalysen und auch an den Probeplatten veranlasste die
 
Firma B. Maier einen weiteren nicht kostenintensiven Schritt zu wagen. Es wurde ein
 
Industrieversuch durchgeführt. Für den Großversuch konnte ein namhafter
 
europäischer aSB-Hersteller gewonnen werden. Dieser wurde unter anderem die
 
Laborversuche untermauern. Es konnte nachgewiesen werden, dass die Strands in
 
den vorhandenen Anlagenkomponenten wie Silo, Trockner, Beleimungstrommel,
 
Streustationen und Presse keine Probleme bereiten.
 
Ziel des Großversuches ist es, den Herstellern von aSB und zukünftigen Kunden des
 
Verfahrens die Skepsis gegenüber der neuen zweistufigen Strandherstellung zu
 
nehmen.
 

Siebanalyse 

60% -r----------------,---------, 

50% 

40% I----------------t----...----I 

30% t-----'------------------t-f~~__\1r_____i 

20"k +----------------t-IJF,I--~ 

10% 

_Gurmi­
baumV1 

_Buche 
V1B 

...... FlchteL3 

___ R8cycli'lg­

holz V5 

O"k ...~~:::=------~~---~---~ 
<0,5 rm1 >0,5 rm1 >1,0 rm1 >2,0 rm1 >4,0 rm1 >6,0 rm1 >8,0 rm1 >10,0 rm1 >20,0 mn >40,0 rm1 

Abbildung 43 Siebanalyse verschiedene Holzarten;
 
Vergleich Fichte, Aspe, Gummibaum, Buche und Recyclingholz
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12.1 Versuchsdurchführung 
Die gesamte Prozesskette der OSB-Strandherstellung konnte vom OSB­
Trommelhacker HRLJOSB über die Zwischenstufe der Hackschnitzelabsiebung bis 
hin zum OSB-Zerspaner MSF im industriellem Maßstab auf dem Werksgelände der 
Firma B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH getestet werden. 
Um Vermischungsproblemen aus dem Weg zu gehen, mussten mindestens 400 m3 

Strands im Werk in Bielefeld hergestellt werden, siehe Abbildung 44. Flow Sheet. 
Diese Menge sollte letztlich dafür Sorge tragen, dass nachweislich eine 100%ige 
aSB-Platte mit "Maier"-Strands gepresst werden konnte. Weiterhin ließ sich so eine 
eindeutige Trennung verschiedener Phasen im Produktionsprozeß zwischen den 
vom OSB-Werk und den von Maier produzierten Strands bestimmen. 
Die Menge von umgerechnet 40 Tonnen Kiefernholz erforderte auf dem ostwest­
fälischen Betriebsgelände erhebliche Anpassungen und Vorbereitungen, um diese 
"Produktion" zu ermöglichen. Neben dem Kiefernholz wurden auch insgesamt 11t 
Krüppelholz und A1-Recyclingholz zerspant, Flow Sheet siehe Abbildung 44. 
Die produzierten Strands wurden dann per Lkw in das OSB-Werk geliefert und 
konnten dort über ein Bypass-Förderband hinter dem werkseigenen OSB-Zerspaner 
in die Produktion eingeschleust werden. 
Die Strands gelangten vom Nassspanbunker über einen Trommeltrockner zu einer 
Siebstation. In der Siebstation wurden im ersten Schritt die Mittel- und Deckschicht­
strands mit einem Trommelsieb in Fraktionen größer bzw. kleiner 12 mm aufgeteilt 
und in einem weiteren Schritt wurde die Mittelschicht vom Feingut kleiner 3,5 mm 
getrennt. Nach den Mittel- und Deckschichtbunkern gelangten die Strands zur 
Beleimung und wurden von dort den Streumaschinen der Formstraße zugeführt. 

Mit der Einschleusung der Maier-Strands in die aSB-Anlage konnten gleich zwei
 
Plattentypen und Anlagenkonzepte getestet werden:
 
a) In der IIVermischungsphase" wurden Maier-Strands mit Strands aus OSB-Lang­


holz-Zerspanern vermischt durch die Anlage gefahren. 
b) In der reinen "Maier"-Phase wurden Platten ausschließlich aus Maier-Strands 

produziert. 
In beiden Phasen konnten die Strands erfolgreich gestreut und gepresst werden. Der 
optische Eindruck der gepressten OSB-Platte mit ausschließlich MAlER-Strands, 
aber auch der mit beigemischten Maier Strands, war sehr positiv. 
Die anschließenden Laboruntersuchungen vom aSB-Herstelier als auch von einem 
unabhängigen Institut, dem WKI in Braunschweig, ergaben Querzugfestigkeiten 
sowie Biegefestigkeiten in einem Bereich der OSB/3. Der Biege-Elastizitätsmodul lag 
im Bereich OSB/4. 

Der Industrieversuch und die halbindustriellen Versuche haben gezeigt, dass die 
mechanischen und hygrischen Platteneigenschaften nach OSB/3 und OSB/4 der 
Norm EN 300 erreicht werden können. Die Platteneigenschaften der zweistufig 
hergestellten Strands entsprechen den Platteneigenschaften der konventionell 
einstufig hergestellten Strands. 
Somit kann sichergestellt werden, dass eine Beimischung von Strands in oder zu 
bestehenden Anlagen durchführbar ist. Die Tatsache, dass die Beimischung oder 
sogar der Ersatz der Strands ohne Probleme möglich sind eröffnet ein weiteres 
Kosteneinsparungspotential. 
Über die Möglichkeit, die Dicke der Strands leicht variieren zu können, kann die 
Plattenqualität den Markterfordernissen (Möbel, Bau, Verpackung, etc.) mühelos 
angepasst werden. Insbesondere ergibt sich für die Nutzung unterschiedlicher 
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Recyclinghölzer ein weiteres Anwendungsspektrum mit enormen Kostenein­
sparungen und hoher Wiederverwendbarkeit von einmal eingeschlagenem Holz. 

12.2 Versuchsaufbau 
Die Größe des Versuchsaufbaus wurde, wie Eingangs erwähnt, bestimmt von dem 
notwendigen Spanvolumen für die aSB-Produktion. So wurde ein Mindestspan­
volumen von 400 m3 festgelegt. Diese Menge sollte gewährleisten, dass aSB-Platten 
mit ausschließlich "MAIER"-Strands produziert werden konnten. 

Die Umsetzung einer Zerspanung in dieser Größenordnung hatte jedoch einige 
grundlegende Umbaumaßnahmen des Labors zur Folge. 
In einem ersten Schritt wurde so das Labor vermessen, um einen optimalen Aufbau 
des Trommelhackers mit dem Zerspaner erzielen zu können. Unter Berücksichtigung 
der logistischen Wege des Eingangsmaterials und der produzierten aSB-Chips und 
Strands, entstand nach mehreren Layouts ein Aufstellungsplan für den "aSB­
Großversuch, siehe ähnlich Abbildung 45. 
Im nächsten Schritt wurden die erforderlichen Umbaumaßnahmen umgesetzt. Es 
mussten im Bereich des Trommelhackers Wände durchbrochen werden, um einen 
reibungslosen Materialfluss der Hackschnitzel vom Trommelhacker zum Messerring­
zerspaner zu ermöglichen. Weiter musste das Außenlager umorganisiert werden, um 
Aktionsfreiheit für die Fördertechnik und der produzierten aSB-Chips und Strands zu 
bekommen. 
Die Forderung das Feingut des Trommelhackers nicht mit zu zerspanen, sondern 
abzusieben, konnte mit Hilfe eines Trommelsiebes realisiert werden. In der 
Zwischenstufe zwischen dem Trommelhacker und dem Messerringzerspaner wurde 
ein Trommelsieb eingesetzt. 
Die Förderung der Strands erfolgte mittels Gebläse und wurde in nachgeschalteten 
Container außerhalb des Labors abgeschieden. 

Der Ablauf des Versuchs gliederte sich wie folgt, siehe Abbildung 1: 
1.	 Anlieferung von 40 t entrindeter Kiefernhölzer mit einem Zopfdurchmesser von 

80 bis 120 mm und der 11 t Schwach- und Recyclingholz. 

2.	 Produktion der aSB-Chips in der ersten Stufe mit einem Trommelhacker 
HRL/OSB 800/220x400. 

3.	 Separation von Feingut und Grobgut über ein Trommelsieb. Anschließende 
Ausschleusung der kleineren Chips (des Feingutes). Die Zwischenstufe wird 
im zweistufigen aSB-Verfahren ebenfalls zur Aussiebung von Rinde genutzt. 

4.	 Zerspanung der aSS-Chips in der zweiten Stufe mit einem Maier Strand 
Fiaker MSF 1400. Die Strands werden pneumatisch gefördert und in einem 
Container abgeschieden. Staub des Zerspaners wird zusätzlich über einen 
Zyklon abgesaugt. 

5.	 Verladung und Transport der Strands zu dem aSB-Hersteller. 

Die Transportwege zwischen den einzelnen Stufen wurden mit Hilfe von 
Schaufelradladern überbrückt. 
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3 

4 

~2 

Abbildung 44 Flow-Sheet Versuchsaufbau; 
1 Rundholz, 2 Krüppelholz, 3 RecyclIngholz, 4 Trommelhacker HRWOSB, 
5 OSB-Chlps, 6 SIebstation, 7 OSB-Chlps, 8 Chlp-Ressourcen PB/MOF, 
9 Maler Strand Fiaker MSF, 10 Zyklon, 11 Strand-Separation, 12 Maler-Strands 
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12.3 Maschinenparameter Großversuch 
12.3.1 Stufe 1 - Versuchsmaschine HRLlOSB aoO/220x400 
Die aSB-Chips (Hackschnitzel) werden in der ersten Stufe mit einem Trornmelhacker 
vom Typ HRL/OSB 800/220x400 gehackt. Die Strands, produziert in der zweiten 
Stufe des Verfahrens, stehen in direkter Abhängigkeit mit dem erzeugten aSB-Chips. 
Ziel der ersten Stufe ist somit eine hohe Ausbeute von aSB-Chips mit einer 
definierten Chip-Länge. Für den Großversuch wurde eine theoretische Länge von 
120 mm angestrebt. In Tabelle 2 werden verschiedene Einstellungen des Hackers 
gezeigt. Die aus Vorversuchen ermittelten Parameter und Einstellungen des 
Trommelhackers dienen im Großversuch als Basis und werden nur geringfügig 
modi'fiziert, um die Auswirkungen bei größeren Mengen zu testen. 

Tabelle 2 OSe-Trommelhacker HRL/OSB SOO/220x4OO 
Lfd.-Nr. theor. 

Chip-Länge 
[mm] 

HRL-
Drehzahl 
[min-1

] 

EW-
Drehzahl 
[min-1

] 

Bemerkung 

1. Einstellung 120 190 46 

2. Einstellung 120 230 55 

3, Einstellung 120 267 64 

4. Einstellung 120 258 62 gewählte Einstellung 

Folgende Änderungen der Hackschnitzelnachzerkleinerung (Nachzerkleinerungsrost) 
wurden vorgenommen: 
• Ohne Nachzerkleinerungsrost 
• Nachzerkleinerungsrost 110 x 110 mm 
• Nachzerkleinerungsrost 140 x 140 mm 
• Nachzerkleinerungsrost 220 x 220 mm / 110 x 220 mm 

12.3.2 Stufe 2 - Versuchsmaschine MSF 1400 
In der zweiten Stufe werden Strands mittels eines Messerringzerspaners MAIER­
Strand-Fiaker vom Typ MSF 1400 erzeugt. Die Einstellungen der Maschine wurden 
ebenfalls in Vorversuchen bestimmt und bis auf den Messervorstand auch 
beibehalten. 

Tabelle 3 Maier Strand Fiaker MSF 1400 
Maschine: MAlER MSF 1400 
Messerringdurchmesser: 1400 mm 
Messervorstand: MV=xmm 

12.3.3 Zwischenstufe - Trommelsieb 

Tabelle 4 Trommelsieb 
Ermittelte Daten 
Beschreibung Bemerkung 

Trommeldurchmesser 
gewählte Trommeldrehzahl 

D 
n 

1750 mm 
8-10min­
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Sieblänge 
Länge Siebsegment 
getestete Siebmasche 1 

getestete Siebmasche 2 

L 
I 

m1 

m2 

4000 mm 
2000 mm 
25x25 mm 

15 x 15 mm 

1. Zusammenstellung der Siebe 
2. Zusammenstellung der Siebe 

3. Zusammenstellung der Siebe 

gesamt # 30 
vorne # 25 
hinten #15 

gesamt #15 

viel Material ausgesiebt 
viel Material ausgesiebt, 
darunter noch verwertbare 
Chips 
o.k. 

Siebfläche 22m2 

12.3.4 Zyklon und Gebläse - Absaugung der Luft bzw. Strands vom MSF 
Vom Messerringzerspaner MSF produzierte Luft und Staub wird über ein Zyklon 
abgesaugt, siehe Abbildung 45. Die Leistungsdaten des Zyklons sind in der Tabelle 5 
aufgeführt. 

Tabelle 5 Gebläsedaten Zyklon 
Daten 
Gebläsemotor 15 'rNV Sander (n=2989 min- ) 

Volumen Pges 4.675 m3/h 

Druck 5.115 Pa Pt 
Druck Pstat 4.483 Pa 

Schaufeldrehzahl n 3986 min-

Um die Strands zu fördern, wurde im Labor ein ringförmiges Rohrsystem installiert, 
siehe Abbildung 45. Die produzierten Strands konnten so direkt unter dem Zerspaner 
von einem Gebläse, technische Daten siehe Tabelle 6, abgesaugt und in einen 
Container gefördert und dort abgeschieden werden. Der Container wurde durch 
einbringen von Trennwände so modifiziert, dass die eingebrachte Luft direkt vom 
Gebläse wieder angesaugt werden konnte ohne die abgeschiedenen Strands wieder 
mit einzusaugen. 

Folgende Rohrdurchmesser wurden verwendet: 
o 450 mm - Druckseite vom Gebläse bis zum MSF 
o 400 mm - Druckseite MSF bis zum Container 
o 450 mm - Saugseite zwischen Container und Gebläse 

Tabelle 6 eb asedaten zur G r' Absaugung 
Gebläsedaten 

Motor 90 kW (n=1480 min-1 
) 

Volumen Pges 15.500 m3/h 

Druck Pges 5.200 Pa 

Schaufeldrehzahl n 2350 min-

Für die Durchführung des Großversuches wurde die Drehzahl auf n=2300 min-1 

festgelegt. 
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HRL/OSB 

i:!r'W. GrubeneinlaufZyklon ,
15 kW 

Strand­
Separation 

Gebläse 
90 kw 

MSF 

Abbildung 45 Übersicht Labor 

12.4 Vorbereitung zum Praxistest 
12.4.1 Input-Material
 
Insgesamt wurde eine Menge von 50,19 t Strands im aSS-Werk angeliefert.
 

Als Input-Material wurden 39,19 t entrindetes Kiefernholz eingesetzt. Der
 
Zopfdurchmesser der Rundhölzer betrug zwischen 80 bis 120 mm.
 
Zusätzlich wurden Krüppelholz bzw. Durchforstungsholz und Recyclingholz mit einer
 
Menge von rechnerischen 11,0 t theoretisch verarbeitet. Der Einfluss der Witterungs­

verhältnisse (Feuchte) wurde hierbei nicht berücksichtigt.
 

12.4.2 Bestimmung der Schüttdichte der OSB-Chips (Hackschnitzel) 
Als Messbehälter diente ein Kunststoffbehälter mit den Abmaßen 700x390x300 mm, 
2,3 kg Eigengewicht und dem rechnerischen Volumen von 0,0819 m3 . 

e e 7 S h-ttd"ICht OSB-Ch"IPST b 11 c ea u 
Beschreibung netto Gewicht 

[kg] 
Schüttdichte 
[kg/nt'] 

SchUttdichte 
[kg/nt'] atro 

Bemerkung 

aSS-Chip 4h=130 mm 30,0 366,3 183,2 

aSS-Chip 4h=120 mm, 
Nachzerkleinerungsrost 220 

28,5 348,0 174,0 

Die Feuchte der aSS-Chips lag bei den Versuchen bei u=100-120%. Die 
Hackschnitzel wurden unter dem Förderband des Trommelhackers aufgefangen und 
das Gewicht ermittelt. Es fand keine Absiebung statt. 
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12.4.3 Bestimmung der Schüttdichte der Strands 
Wie in der Tabelle 8 dargestellt, wurde die Schüttdichte der Strands unter ver­

schieden Voraussetzungen ermittelt. Der Spalte Beschreibung kann entnommen
 
werden, ob das Material lose gestreut oder verdichtet wurde.
 
Es wurden unterschiedliche Aufnahmen gemacht, um auch das Transportvolumen
 
der Strands einschätzen zu können.
 

Als Messbehälter diente ein Messquader von 1 dm3 . 

Tabelle 8 Schüttdicht Strands 
Beschreibung Schüttdichte 

[kg/ßl3l 
Schüttdichte 
[kg/ßl3l atro 

Bemerkung 

Strands gemischt, Mat. gepresst 222,0 111,0 
Strands gemischt, leicht verdichtet 
Strands gemischt, leicht verdichtet 

139,8 
158,6 

69,9 
79,3 

Strands gemischt, lose geschüttet 81,4 40,7 

Die rechnerischen Schüttdichten beim Transport der Strands, 90m3 je Schubboden­

Lkw, lagen bei:
 
Lkw: 233 kg/m3 (Gewicht 21040 kg)
 
Lkw: 230 kg/m3 (Gewicht 20750 kg)
 
Lkw: 210 kg/m3 (Gewicht 8400 kg)
 

54 



Der Praxistest "OSB-Großversuch" 

12.5 Voruntersuchungen Großversuch 
12.5.1 Rohrströmung der Absaugung 
Die unten aufgeführten Tabellen, Tabelle 9 und Tabelle 10, zeigen die Messwerte 
der Rohrströmung. Es wurden die Strömungsgeschwindigkeit und der Druck an 
mehreren Messpunkten aufgenommen, siehe. 

Strands­
4 Abscheidung 

'---_.:.:..5-i /' Gebläse 

Abbildung 46 Messpunkte Absaugung 

Tabelle 9 Messwerte Rohrströmung, ohne Messerring 
Ermittlung der Werte - MSF in Funktion ohne Messerring 
Gebläsedrehzahl n= 2300 min-1 

Druck 
hPa] 

Geschw. 
[m/s] 

Pos. 
MeßsteIle 

Strömung 
Rohrmitte 

Strömung 
Außen 

Strömung 
Rohrmitte 

Strömung 
Außen 

Bemerkung 

1 6,0 8,0 35,5 39,0 

2 8,0 5,0 41,0 31,0 

3 7,7 6,0 40,0 36,0 

4 9,0 9,8 44,0 43,0 

5 7,0 7,5 38,0 37,0 

Mittelwert 7,5 7,3 39,7 37,2 

Tabelle 10 Messwerte Rohrströmung, nur Gebläse 
Ermittlung der Werte - nur Gebläse im Einsatz, MSF war nicht zugeschaltet 
Gebläsedrehzahl n-- 2300 min-1 

Druck 
[hPa] 

Geschw. 
[m/s] 

Pos. 
MeßsteIle 

Strömung 
Rohrmitte 

Strömung 
Außen 

Strömung 
Rohrmitte 

Strömung 
Außen 

Bemerkung 

1 7,3 8,5 39,0 41,0 

2 8,9 5,5 41,3 32,5 

3 7,6 7,0 35,8 33,0 

4 9,0 8,0 41,0 40,0 

5 5,5 4,8 37,0 35,0 

Mittelwert 7,7 6,8 38,8 36,3 
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12.6 Aussiebung der aSS-Chips und Strands 
12.6.1 SIebversuche aSS-Chips 
Das Trommelsieb zur Aussiebung der aSS-Chips hat die in Tabelle 4 beschriebenen 
Abmessungen bzw. Eigenschaften. Die Fraktionen werden bei dieser Art der 
Absiebung über Förderbänder ausgetragen. 

Es wurden Versuche mit unterschiedlichen Siebgrößen durchgeführt. Wie schon 
erwähnt, liegt die genau Definition der Siebgrößen der Hackschnitzel auch mit den 
Anforderungen und dem erzielten Ergebnis der hieraus erzeugten Strands und dem 
dabei produzierten Feingutanteil. 

Sei einer Feuchte von u=120% wurden die aSS-Chips in einem Trommelsieb mit 
einer Siebmasche von 30 x 30 mm abgesiebt, siehe Tabelle 11. Der Anteil ass­
Chips, die zur Erzeugung von Strands verwendet wurde lag hierbei bei 90,6%. 

a romme sie OSB-Ch' rommesleb 1 e e T I' bversuche I ps, T I .Tb" 11 

Lfd.-Nr 

V1T-C 

Beschreibung 

Kiefernholz-Chips 

Feingut 
<30mm 
[kg] 

52,0 

OSB 
>30mm 
[kg] 

499,0 

Gesamt 
[kg] 

551,0 

Bemerkung 

Feuchte u= 120% 

Chip-Verteilung 9,4% 90,6% 100% 

In einem weitern Versuch wurden die aSS-Chips in einem Trommelsieb mit einer 
Siebmasche im hinteren Materialaufgabebereich von 25 x 25 mm und einer 
Siebmasche vorne von 15 x 15 mm abgesiebt, siehe Tabelle 12. Die Feuchte betrug 
ebenfalls u=120%. Der Anteil aSS-Chips lag bei 92,1 %. Zusätzliche Versuche mit 
einem geänderten Hackmesser, siehe Kapitel Versuche mit Hacker, ergaben einen 
aSS-Chip-Anteil von 85,5%. 

I . b I . b2a e e 12 T versuch OSB-Ch'I ps, rommesleT b 11 romme sie e T 
Feingut OSB 

Lfd.-Nr Beschreibung <15/25 mm >15/25 mm Gesamt Bemerkung 
[kg] [kg] [kg] 

V2T-C Kiefernholz-Chips 49,0 571,0 620,0 
ohne Gegenschneide 
Messer ß=A1 

Chip-Verteilung 7,9% 92,1% 100% 

V3T-C Kiefernholz-Chips 
mit Gegenschneide 

77,0 454,0 531,0 höherer Feingutanteil 
durch Gegenschneide 

Messer ß=A1 und 
Fase 6° 
Chip-Verteilung 14,5% 85,5% 100% 

Die gewählte Einstellung für den Großteil der aSS-Chips für die anschließende 
Erzeugung von Strand für den Großversuch war die Absiebung mit einer Siebmasche 
von 15 x 15 mm, siehe Tabelle 13. Die Feuchte betrug zwischen u=51 % (RC) bis zu 
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124% (FH). Der Anteil der aSB-Chips lag entsprechend der Holzressource bei 
91,7% Krüppelholz, 87,7 % Recyclingholz und 94,6 % Kiefernrundholz. 

Tabelle 13 OSB-Chips versch. Ressourcen J Trommelsieb 2 
Feingut OSB 

Beschreibung >15mmLfd.-Nr <15mm Gesamt Bemerkung 
[kg][kg] [kg] 

V4T-C KfÜppelholz-Chips 27,0 300,0 327,0 Feuchte u =124% 

Chip-Verteilung 91,7%8,3% 100% 

VST-C Recycllngholz-Chips 26,0 185,0 211,0 Feuchte u =51 % 

Chip-Verteilung 12,3% 87,7% 100% 

V6T-C Klefemrundholz 17,0 295,0 312,0 Feuchte u = 120% 

Chip-Verteilung 5,4% 94,6% 100% 

12.6.2 Siebversuche Strands 
Eine Absiebung der Strands mit einem Trommelsieb bei einer Feuchte von 120% und 
einer Siebmasche von 15 x 15 mm ergab dagegen das in Tabelle 14 dargestellte 
Ergebnis. Es sind deutliche Unterschiede bei den einzelnen Holzressourcen zu 
erkennen. Der Anteil an abgesiebtem Feingut steigt beim Recyclingholz deutlich an. 
So ist in der Absiebung der aSB-Chips auf Grund der oft länglichen Form der 
Hackschnitzel noch eine sehr schwache, aber deutliche Änderung im Vergleich zum 
Frischholz erkennbar, bei der Strand-Erzeugung steigt hingegen der produzierte 
Feingutanteil. Die prozentuale Verteilung der Fraktionen größer bzw. kleiner 15 mm 
Siebmasche sollte hier jedoch nicht bewertet werden. Die quantitative Angabe bei 
einer Aussiebung über ein Trommelsieb ist hierbei nicht vergleichbar mit den im 
aSB-Werk oft eingesetzten Schwingsiebe zur industriellen Absiebung. 

Tabelle 14 Trommelsiebversuche OSB-Strands 
Feingut OSB 

Lfd.-Nr Beschreibung <15mm 
[kg] 

>15mm 
[kg] 

Gesamt 
[kg] 

Bemerkung 

V1T-S 1. Versuch 
Kiefernholz-Strands 

53,0 142,0 195,0 

Chip-Verteilung 27,2% 72,8% 100% 

V2T-S 2. Versuch 
Recyclingholz-Strands 

91,0 77,0 168,0 

Chip-Verteilung 54,2% 45,8% 100% 

V3T-S 3. Versuch 
Krüppelholz-Strands 
(Kiefer) 

52,0 67,0 119,0 Feuchte u =124% 

Chip-Verteilung 43,7% 56,3% 100% 
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13 Projektergebnisse / Veröffentlichungen 

Dieses Kapitel zeigt die vorgestellten Ergebnisse in Form von Publikationen in 
Fachzeitschriften, Symposien und Messen. Die Publikationen können dem Anhang 
entnommen werden. 

Publikationen der Firma B.Maier 

HK, 11/2001 
Seite 82-84 

Alternative Strands-Herstellung 
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

November 2001 

HK, 11/2002 
Seite 68-70 

OSB-Flakes zweistufig herstellen 
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

November 2002 

HK, OS/2003 Zweistufen Verfahren Mai 2003 
Seite 39-41 Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

Dr. Volker Thole 

China Wood Industry New Technology for Preparing September 2003 
Seite 35 OSB Flakes 

Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

Holz-Zentralblatt Spanqualität besonders In der Januar 2004 
Seite 61 Möbelindustrie wichtig 

Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

Westfalenblatt	 Erste Zerkleinerer für China sind Januar 2004 
in Bau 
Autor: Michael Diekmann 

FDM Asia Treating OSB Strands at Source July 2004 
Seite 38-39 Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

Symposien (Präsentation Dipl.-Ing. Robert Loth) 

Deutschland, Bremen	 26. MOBIL Holzwerkstoff-Symposium 13.09.02 

USA, Pullman	 Pullman Symposium 06.-08.04.04 

Kanada, Niagara	 OSS World Symposium 18.-19.05.04 

Deutschland, Hannover	 Eu ropäisches Holzwerkstoff-Symposium 15.-17.09.04 

UK, Sangor 8th European Panel Products Symposium 13. -1 5.1 0.04
 

China, Chengdu OSS Forum 23.-24.09.04
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Messen 

Ligna 2001 

Ligna+ 2003 

China, Peking 

Italien, Mailand 

Messen, Ausblick 

USA, Atlanta 

Russland, Moskau 

Deutschland, Hannover 

Deutschland, Hannover 

Chinawood 
W.M. Fair 

Xylexpo 

IWF 

Lesdrewmash 

21.-25.05.01 

26.-30.05.03 

02.-05.03.04 
07.-10.03.04 

26.-30.05.04 

26.-29.08.04 

06.-10.09.04 

59 



-"hf 
".~... -­
<J" mRIE~ Zusammenfassung und Fazit 

\m:ciWftiNIEHii" 

14 Zusammenfassung und Fazit 
Zur Herstellung strukturorientierter Werkstoffe wie OSB müssen zuvor Strands 
hergestellt werden. Der Rohstoff Holz wird hierfür in Lamellen oder Strands zerspant. 
Die bisher üblichen Verfahren erfordern Holzrohstoffe wie Rundhölzer, die auch für 
andere Prozesse nachgefragt werden. Die Beschränkung auf ein mögliches 
Rohstoffsortiment kann sich negativ auf Produktinnovationen und Standort- sowie 
Investitionsentscheidungen auswirken. Dies wäre insofern bedauerlich, da der 
Rohstoff Holz in ausreichender Menge zur Verfügung steht. Einschränkend wäre 
nicht die Rohstoffmenge selbst, sondern die Verfügbarkeit und der Preis bestimmter 
Sortimente. 
Aufgabe der im vorliegenden Abschlussbericht beschriebenen Entwicklungsarbeiten 
war es daher, Alternativen zur bisherigen Zerspanungstechnik zu entwickeln, mit 
denen die zur Zeit nicht nutzbaren Holzsortimente zu OSB-Strands verarbeiten 
werden können. 

Zunächst wurden Untersuchungen mit Modellhackschnitzeln durchgeführt, deren 
Abmessungen auch mit einem industriellen Hacker erzeugt werden können. Durch 
die Variationen der Kantenlängen der Hackschnitzel, die besser als OSB-Chips 
bezeichnet werden, konnten flächige Strands mit genau definierten quadratischen 
oder rechteckigen Abmessungen erzeugt werden. 
Durch die exakten Spanabmessungen war es möglich, genaue Zusammenhänge 
zwischen den Strandabmessungen und den mechanischen Eigenschaften des 
jeweiligen Holzwerkstoffes anzugeben. 

Die im Rahmen dieses Projektes ermittelten Zusammenhänge zeigen, dass auch die 
Hackschnitzelbreite Einfluss auf den erzeugten Feingutanteil bei der 2. 
Verarbeitungsstufe hat. Die Strandbreite hat auf die Biegefestigkeit keinen größeren 
Einfluss. Der bisher übliche Schlankheitsgrad wird nicht einwandfrei in der Literatur 
quantifiziert. Der Einfluss des Querschnittes bei den parallel angestellten 
Untersuchungen des WKl's zeigten, dass der Einfluss der Strandbreite und somit 
auch der zuvor definierten OSB-Chips für durchgeführten Untersuchungen deshalb 
eine große Bedeutung hat, weil die Optimierung der Strandgeometrie nicht mehr 
ausschließlich auf die Herstellung längerer Strands ausgerichtet sein muss. So 
liefern auch auch "OSB"-Platten aus kürzeren Strands gute mechanische 
Eigenschaften. OSB-Chips mit einer Länge von 80mm lassen sich leichter und mit 
weniger Feingut mittels eines OSB-Trommelhackers herstellen als OSB-Chips mit 
einer Länge von 120mm. 
Im weiteren Verlauf der Versuche wurden die Zerspanungsbedingungen 
lIverschlechtertll, d. h. die tatsächlichen Verhältnisse beim Hacken und auch 
Zerspanen konnten zunehmend weniger genau angegeben werden, was eher den 
industriellen Bedingungen entspricht. Mit der Zerspanung von realen OSB-Chips in 
einem OSB-Messerringzerspaner wurden die Versuche immer wieder untermauert. 

Auch die Beschaffenheit der OSB-Chips ist zur Herstellung von Strands ein wichtiger 
Einflussfaktor. Die OSB-Chips können dabei in unterschiedlichen Längen hergestellt 
werden. Rinde und Feinteile werden anschließend entfernt. Der Rindenanteilliegt, je 
nach Material, bei rd. 3 % und der des Hackerfeingutes bei rd. 7 %, wodurch sich ein 
Anteil von 90 % verwendbarer Chips ergibt. Die aus den zerspanten Hackschnitzeln 
gewonnenen Strands hatten folgende Eigenschaften: 
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• Der Feingutanteil ist mit ca. 20 % akzeptabel, die Gutstrandausbeute beträgt
 
demnach ca. 80 %.
 

Die Strands haben einen etwas anderen Charakter als die bisher bekannten 
Strands. Sie sind schlanker und die Enden sind nicht rechteckig geformt. Die 
Oberfläche ist glatt und nicht angebrochen. 

Der angestrebte Schlankheitsgrad kann erreicht werden, da die Stranddicke 
problemlos bis in den Bereich von 0,3 mm gebracht werden kann, ohne dass dabei 
der Feingutanteil übermäßig anwächst. 
• Die Strands aus Recyclingholz sind gut verwertbar. Sie tendieren zu etwas 
mehr Feinanteil und sind, je nach Holzart, leicht gewölbt. Das Recycling-Holz bietet 
hierbei jedoch eine kostengünstigere Alternative, wobei der geringfügig höhere 
Feingutanteil durchaus noch akzeptabel ist. 

Im Ergebnis konnten Strands aus OSB-Chips hergestellt werden, die sich zu OSB mit 
den gewünschten mechanischen Eigenschaften verarbeiten ließen. Unter den 
günstigen Bedingungen in einem Holzwerkstofftechnikum wurden sogar die 
mechanischen Eigenschaften von Platten aus Modellstrands erreicht. Die 
Anforderungen an eine OSB/4 werden mit diesen Platten sicher eingehalten. 

Für die zukünftige Verwertung neuer Holzressourcen und Holzsortimente ist eine 
wichtige Frage, inwieweit sich die in Ergebnisse auch auf industrielle Prozesse 
übertragen lassen. Die durchgeführten Versuche im Labor wurden daher immer unter 
Fertigungstechnischen Gesichtpunkten gesehen und geführt. Ein bereits 
durchgeführter Großversuch hat gezeigt, dass eine industrielle Umsetzung der 
Entwicklungsarbeit möglich ist. 

Die Beurteilung des 2-stufigen Verfahrens erfolgte in wirtschaftlicher Lind technischer 
Hinsicht. Im weiteren werden die Vorteile dieses Verfahrens aufgezeigt. 

Wirtschaftlich 
Erschließung neuer Marktsegmente 
Niedrige Investitionskosten bei der Ergänzung bestehender Anlagen 
Geringe Investitionskosten im Vergleich mit konventionellen OSB-Linien 
Niedrigere Betriebskosten 
Weniger Personaleinsatz 
Höhere Verfügbarkeit durch geringe Stillstandszeit für Wartung 
Ökonomische Strand-Produktion 
Unabhängigkeit von teuren, dem Produktionsprozeß angepasstem Rohmaterial 

Technisch 
Holznutzungsgrad bei der Herstellung mehrerer Holzwerkstoff an einem 
Produktionsstandort 
Die leichte Anpassbarkeit der Hackschnitzellänge und damit verbundenen Strand­
längen bietet eine hohe Einstellflexibilität in der Produktion 
Plattenwerke von OSB mit "MAIER"-Strands entsprechen den konventionell 
hergestellten OSB 
Geringer technischer Aufwand im Anlagenvorfeld / -zuführung, z.B. keine 
Vorkomprimierung der Holzsortimente 
Einsatz verschiedener Holzressourcen und - sortimente 
Geringerer Leimeinsatz durch glattere Flächen 
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Höhere Querzugfestigkeit des Endproduktes (OSB) 
Höhere Oberflächengeschlossenheit 
Hohe Kantengeschlossenheit 
Messer im MSA schleifen möglich 

Die 2-stufige Spanerzeugung der Firma B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH 
schafft neue Möglichkeiten der Holznutzung. Unabhängig von einem Holzsortiment, 
dass dem Produktionsprozess angepasst sein muss, d.h. die Abhängigkeit von 
bestimmten Stammdurchmessern und -längen. Ebenso ist dieses 2-stufige 
Verfahren flexibel in der Erzeugung unterschiedlicher Strandlängen aufgrund einer 
variablen OSB-Chip-Länge, wodurch sich in Verbindung mit den eher dünnen 
Strands der geforderte Schlankheitsgrad entsprechend anpassen lässt. Obwohl die 
Strands erst in der zweiten Stufe erzeugt werden, hält sich der produzierte 
Feingutanteil in Maßen. 
Die mechanischen Eigenschaften eines OSB-Holzwerkstoffes mit zweistufig 
hergestellten Strands entsprechen ohne Zweifel den konventionell hergestellten 
OSB-Holzwerkstoffen. Dieses geht aus zahlreichen Laboruntersuchungen von 
Plattenmustern hervor. Auch der im industriellen Maßstab angelegte Großversuch 
konnte diesen Erwartungen entsprechen. 

Diese Verfahrensbeschreibung macht somit sicherlich die Vorteile dieses mehr­
stufigen Span-Herstellungsverfahrens deutlich: 

•	 Nutzung von Schwach- und Restholz wie auch Frischholz beliebiger Abmes­
sungen 

•	 Reduzierung der Trocknung der OSB-Späne aus Restholz 

•	 Es kann dieses mehrstu"fige Verfahren benutzt werden, um in bestehenden OSB­
Linien die Kapazitäten zu erhöhen oder flexibler zu nutzen, in dem z.B. ein oder 
zwei OSB-Messerringzerspaner aufgestellt werden. 

•	 Es ist auch möglich, in Werken, die eine OSB- und eine PB-Linie haben, den 
guten OSB-Span für die OSB-Linie Lind den weniger guten oder kleineren Span für 
die PB-Linie zu verwenden. 

•	 Kleinere Spanplattenwerken mit 500 bis 800 m3 pro Tag können die Produktion 
von OSB-Platten aufnehmen, da die Investitionskosten nicht mehr so hoch sind. 

•	 Durch die flexible Gestaltungsmöglichkeit der Produktionslinie besteht die Option, 
Einsparungen in der Anlagengröße und der entstehenden Investitionskosten zu 
realisieren. Bestehende Grundstrukturen und Linienführung der Spanplatten­
hersteller können übernommen oder adaptiert werden, da die Produktionslinie in 
einer Ebene bzw. zwei Ebenen mit geringem Höhenunterschied geführt werden 
kann. Weiterhin ist eine sehr flexible Linienführung möglich. 
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15 Abkürzungen und De'finitionen 
Abkürzungsverzeichnis 

Synonym / Begriff Beschreibung 

HRL/OSB Trommelhacker Typ HRL für den 
Produktionsbereich OSB 

Lt theoretische Hackschnitzellänge [mm] 

SL surface layer / Deckschicht 

SH Schwachholz 

vc Schnittgeschwindigkeit [m/s] 

RH/RC Recyclingholz / Recycled wood 

MAIER-OSB OSB (Platte) mit zweistufig hergestellten Strands 
mit den Maschinen der Fa. B. Maier 
ZerkleinerunQstechnik GmbH 

OSB Oriented Strand Board 

Krüppelholz Nicht gerade gewachsenes Holz 

Schwachholz (auch Krüppelholz) Nicht gerade gewachsenes Holz 

MOR modulus of rupture / Biegefestigkeit 

MOE modulus of elasticity / E-Modul 

MS (eng!. CL) Mittelschicht / core layer 

MSF MAlER Strand Fiaker 

Strand langer, schlanker Span genannt Strand 

KH Krüppelholz 

Feingut kleinere Hackschnitzel bei der Produktion von 
OSB-Chips 

IB internal bond / Querzugfestigkeit 

Maxi-Chip Hackschnitzel, erzeugt mit einem Trommelhacker 
zur Herstellung von Strands (OS8) 

OSB-Chip (auch Maxi-Chip) Hackschnitzel, erzeugt mit einem Trommelhacker 
zur Herstellung von Strands (OSB) 

FH Frischholz 
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DS (eng!. SL) Deckschicht / Surtace layer 

CL core layer / Mittelschicht 

Schlangheitsgrad Beschreibt die Relation zwischen Länge zu Dicke 
eines Strands (L / D) 

HRL/OSB Trommelhacker Typ HRL für den 
Produktionsbereich OSS 

WKI Wilhelm-Klauditz-I nstitut 
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HK, 11/2001 Alternative Strands-Herstellung 
Seite 82-84 Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 
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Rohstoffilufbereitun
 

Alternat·ve 
Stra 5 

ers e I 9
 
Unübliche Holzsortimente für OSB 
kostengünstig auf modifizierten 
Anlagenkomponenten verarbeitbar 

Mit dem Ziel, eine 

hohe Ausbeute guter 
aSS-Strands aus 
Hölzern unterschied­

licher Länge, aus 
Schwach- und Aus­

forstungsholz, aus 
Spreißeln und sogar 
aus gutem Recycling­

holz zu gewinnen, 

hat sich die B. Maier 
Zerkleinerungstechnik 

beschäftigt und das 
Ergebnis dieser Arbeit 

anlässlich der Ligna in 
Hannover präsentiert. 

82 .. .' 

Von Dlpl.-lng. Robert Lath 

Der au gezeigte Weg. bel dem ein 
zweisluRp, s ~trand~ .rl. Igunp.~ 

Verfahren ur Anwendun~ kommt lind 
rnil dem e~ li'r~lm, I. ~elllnl!t:1J i~l. die in 
der Ilel' Iwn,' vorgl's 11L ncn OSI\· 
'Mands auf kostengünstiger ' Weise h('[· 
zustellen, ist ein erster hritt in diese 
neu eing schlagene Richtung. llblicher 
weise Ist die Herstellung von CL B 
Slrands verhältnismäßig teuer. weil es 
sich bei dem Ausgangsmalerial um 'en<lll 
auf den lvIessernnp, des Lerspancrs abg 
stimmt LäniJ,en. owie in gesamt p,ute 
Holzqualitäten I andell. Doch die Zeil n. 
'-'vO iesc. cinReschränkt Smtim nt an 

Hüll rn problemlos eingekaufr werden 
k nm ,si nd vorbei. 

Neue Vorgehensweise 
Mit inern modifizi I'Icn Hack r werden 
ZLIniich.l alL'> dem Ho!zrohswrr gror~e 

Holzstück ll,('wonncn, die in elwa der 
gewLlns hten ·trands·Länge enL~prcchcn. 

Die in dem Zerkleinerungsprozess r i 

werdende sowie auch lose anhängende 
Ri dr wird in i m nachg schal eten 
RlIld nau~l(', I von n guten Holz tü 
ekell gl'r[t'1lI1L 

Der Vurtell dle~es V'rrahrens lieg! darin. 
dass in der (11. trecke I ! ur n lind lall 

Anlagenkonzeption 

Materialeinsatz und 
-ausbeut 
• Matefl<ll tnSM7 rple t von preis­

wertem Holz bl Recycllnt holz
 
• Ma eflalali beute lI:'ilht von 
0,3 0.5-0,8 mm dl ken aSS-Strands 
uber marktubllche Fnsctlhol7SPdnE' 
r'mt entsprechend r C;Pi'lnvPrlPllung 
hiS hll1 tu PlIll:'lJl bl:'l Schwach und 
Reycllnqholz an lallendem, a zep ab­
len Feinanteil zum Elnsal7 ,n Span­
platten-llnl n 

Kosten-/Nutzen-Vergleic:h
 
gegenüber marktüblichen
 
Lösungen
 
• m dnger Ge~dmtlOveslllions­


summe
 
• gennge>re laufende os! 11 

• MI:' Sl:'r werdpn Im Schiedaulamal 
qe~chliften und elng t 11 

• ostE'nc un~llgfl Ver~chlf'lsstelle 

ohm~ Sondenn s~er 

• kapazltdl~abhar1qrQes Zu- IlI1d 

Ab hall n d <; Mcssernngzerspan 'r~ 

• osten unsrige Strands-Ausbeute 

Anlagenkonzept 
• Erzeugung von MaXI-Chips Im 
modlflll rten Hacker 
• RIndenauslese nach dem Hi'lC 'er 
• Stlcmds-En uQunq mit modifiZier­
t m Messerrrngzerspcln I 

• Me<;s rnnqschlednutomat zum 
M	 s rs hM!rn lind einstelle 

tralld -Sleuunq 

Zielgruppe 
• Spnnplilltenwprkp mlllierer GraUe, 
die an der ElI1fuhrun von ass Inlf>­
resslert Sind 
• aSS-Werke, rlle IhrE' Produ '!Ion 
fle lblll INC'n und OSI('n senk!"n 
wollen 
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Abb. 1 Holz-Management zur 
Eneugung von OSB-Strands 
1 Industrie-Rundholz (1 bis 2 m lang) 
2 Schwachholz 
3 Schwarten und Spreißel 
4 Recyclingholz 
5 Verpackungsholz 
6 OSB-Strands aus Frischholz 
7 Diagramm Strands-Verteilung zeigt 

die Häuiigkeit 0 bis 18 % 
(Ordinatenachse) in Abhängigkeit 
der Strands-Dicke 0 bis O.B mm 
(Abszissenachse) 

14 

22 

B OSB-Strands aus Recyclingholz 
9 OSS-Deckschicht-Strands aus 

Frischholz 
10 OSS-Mittelschicht-Strands aus 

Frischholz 
11 OSS-Platte 
12 OSB-Oeckschicht-Strands aus 

Recyclingholz 
13 OSS-Mlttelschicht-Strands aus 

Recyclingholz 
14 abgesiebter Feinanteil der 

OSB-Strands 
15 Alternativweg 

15 

21 

16 ZuiOhrung zur Spanplatten-Linie 
17 Spanplatte 
18 Spanplatten-Deckschichtspäne 
19 Spanplatten-Mittelschichtspäne 
20 Span-Obergrößen 
21 Mischspanplatte aus 

Strands-Fraktionsfeinanteilen 
22 Zuführung zur MDF-Linie 

Ht 11 _UO 83 
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, ,
 

ter l:ntnndung,lromnwln 11 ('barke! 

rnlfallrn können, wa, an I ~er 'tell be· 
rci s t'Jn('1 h) ~n t-.(Jslen un In 'e~{ili 

n~aulwand \' rm idr'l. 
Vom 'ltückhollSilli werden di gr(jl~en 

Illllzsrii "l cl nn iib!'1 in n Vibrflr,,1111 
gl'r IIIl ~I(hll'r I~ifl 'rl einem m, ifizter· 
tfn 1'"uringz(üpaner zugefUhn. In 
die', '111 werden aut jrund p. ometrischer 
Veränderungen und Einbaut n ie grn 
lien Holzstücke parallel zum Iv\ S,t'r aus 
gerichleI. sodas ein .lrands·lcr.;panung 
'nlslclli, 
I >j Vnrr Ik dieser Zerspanung Iiep. n a· 
rin IWl!rimdel. ass sich der m difizll~('(e 

Ler,oaner aul ein m \'üllig . ndL'r 'n In 
\'cslillon. nl\' u bcwej!,l alle mark üb 
Ikhen (lSB·!.er.:.p n ·r. Auch a, Handling 
wurd es mlicll vereinfach! und ver 
kürZl eli' .lilbran zelten enorm. r\ ger· 

el11 läl~ sich der Messerril g kom pi II 
ilU dem lerspaner nehmen und lire 
incn lWl'lten Ring mit auli rl I xakl 

)!.e~ ·t1lilten n und 'ingeslellrcn 1 
s hnell 'N'l.en. Auf Il'\l:' W'ls kann 

ie <;rllbtands7. ir auf 10 'linuten redu· 
1.11' I \\'l'l'll 'no 
Olt' i\ k ... , d" au l.\ ech~eltf:'n fo.lesser 

84 " I ' " 

, FE 
5 

16 

Abb. 2 Ablauf-Schema der 
zweistufiglln alternativen 
Strands-Erzeugung 
, Hacker (modifiziert) 
2 Rindenauslese 
3 Maxi-Chips 
4 Vibrationssiebung 
5 Eisenabscheider 
6 Sichter und Schwergutabscheidung 
7 Messerringzerspaner (modifiziert) 
8 Spänesiebung/Fraktionierung 
für ass und Spanplatte 

I'in!!.s werden in einem Messer' 111 ifauto 
mal automatls h mit d 111 ri ltl~-n h 
., II1k I ges hlillen_ Der dafür benötli\lc 

r,on .11 lf'IlJlIf, 'an ist gering, die 
I 'litarb€i er steh n in e[ L'll1j!,cspan n 

lei[ lIr die Ikl llung lind I) lti mJ('fung. 
der lerspanunp, selbst Zllr Verfligung. 
!:leim \VKI. Braullschw ig, wLllden aus 
en Lh di s m erfahr n h rgeslellten 
'(rarlds Pr lan n, i wells au" frls h 

und ReLyclin h Iz-Slrands. bei üb rzeu 
gend r Plallenqualilät h rr\esrellt. Dip 111 
kunft wird zei~en. wie . hn 11 die Holt. 
., erkSI )mn st 'it' berell ist. dieses Wirt 

.chaltJiche, zweistufige lrands· Erzeu 
gunp,s VC'rfallrC'n C'lnzuse zen. 
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herste e 
Weiterentwicklung des Alternativ­
Verfahrens zur herkömmlichen 
Strand-Herstellung führt zu neuen 
Erkenntnissen 

Eine hohe Ausbeute guter Flakes oder 

Strands aus unterschiedlichen Holz­

ressourcen zu gewinnen, war Ziel 

verschiedener Untersuchungen, die von 

der B. Maier Zerkleinerungstechnik 

durchgeführt wurden. Ein erstes Ergebnis 

wurde in HK 11/01 (5.82 bis 84) unter 

dem Titel "Alternative Strands-Herstellung ll 

vorgestellt. Van Dipl.-Ing. Robert Loth 

Der damals neu beschrittene Weg 
wlHde in Verbindung mit grund 

legenden Untersuchungen und For­
schung:,-vorhaben zielstrebig weiterver· 
folgt. Die orschungsprogramme wurden 
finanZiert aus Mitteln d r Deutsche ßun· 
dessliftung Umwelt fDBU I und des 
flmb& f in Zusammenarbeit Inil dem 
Fraunhofer Institut für Holz orschung, 
Wllhelm·Klaudil2·[nslitUl IWKII, Braun· 
schweig. 

lndustrle zeigt Interesse 
an neuern Span-Management 
Aus den gesammelten Erkenntnissen und 
aus dem Interesse der Spanplattenindust· 
rie für das neue Verfahren kristallisierte 
sich ZLInehmend heraus, den richrigen 
Weg beschritten zu haben. Die verschie· 
denen. vom WKI hergestellten OSßPlat 
tenmuster, fanden auf Grund der sehr gu· 
ten mechanischen eigenSChaften schnell 
eine hohe Akzeptanz. Das Interesse an 
dem so hergestellten OSB·Endprodukt 
veranlasste die Firma Maier daher, ein 
Span·Managemenl zu propagieren. das 
mit den VorzligE'n der zweisturig hergE" 
stellten Flakes und Strands durchaus mit 
der konventionellen Strands·Herstellung 
für OSB konkurrieren kann. Für die 

Der AUI"r '" C;l'$(han"ühl'~r um] IllhaIJl'r deI' B. Mairr 
l~rklelnertlnjl.<Jl'Chnlk"mb". BwJereld 

I 
...;..;.---.~. (' Spanaustrill 

--Mittel Frl8Chhoiz 

_MItI8I RecyclIngholz 



Spanplauenindustrie bedeutet das neue 
Span·Management somit zusätzlich die 
M6glichkclr. ihre Pruuuktpal tte zu ver­
breitern und die AnlagenRexibilität zu er­
höhen. 

Maschinenkonzeptlon 
Unter Verwendung bestehender Maschi 
nenkonzepte kann hier auf bewährte 
Technik und auf die Erfahrungen mehre· 
rer Jahrzehnte zurückger.rlffen werden, 
was bedeutet. dass der Wartungsaufwand 
gering ist und ein entsprechend wirt· 
schaftlicher Betrieb gewährlei. tet ist. -in 
besonderer Vorwg bei Warlungsarbeiten 
des Maier-Strand·Aakers IMSFI ergibt 
sich beispielsweise beim Schleifen der 
Iv1esser mit dem Messerschleifautomaten. 

Grundlegende Untersuchungen 
Wichtig fiir die Zel'Spanung sind die AllS 
richtung der Hackschnitzel vor dem Mes· 
ser sowie eine entsprechende Anpress­
kraft. damit die HacKschnitzel nicht tau· 
mein und durch Slirnschnitt lediglich 
Feingut erzeugt wird. In Abhängigkeit 
von der Flake·Länge ergebe sich. be­
zogen auf den Messerringdurchmesser. 
maximale Drehzahlen und Schnittge­
schwindigkeiten. die höher liegen als die 
heule üblichen Werte. 
Die Spanqualitäl und die Ausbeule von 

J)eckschicht·Hakes sowie der Feingutan­
teil werden wesentlich vom Messerkeil· 
winkel ß. dem Messcranstcllwinkel und 
der Drehzahl bestimmt IAbb. I). Dem 
Freiwinkel ü kommt besondere I\edeu­
tung zu, da In diesem Verfahren mit 
höherer Schnittgeschwind igkel t. frisches 
Holz aber auch trockenes Recyclingholz 
verarbeitet wird. Zudem Ist ein offener. 
strömungsgünstiger und störungsfreier 
Spanabfluss no wendig. Die maximale 
Schnittgeschwindigkeit Ilej2.t zwischen 50 
und 60 m/s. Aus vielen ßasisversllchen ­
auch mil unterschiedlichen Hölzern -­
konnten optimale lerspanungsparameler 
bestimmt werden, bei denen der Fell1gut­
anteil neben guten Flakes in einem ak­
.ceptablen Verhältnis stehen Isiehe Span­
verteilkurve Abb. 21. 
Die Oualität der Hackschnitzel ist zur 
Herstellung von Strands und Flakes eine 
ausschlap,gebende Grölle. Die Hack· 
schnitzel können dabei in unterschied· 
lichen Längen herge teilt werden. Rinde 
und einteile werden anschliellend ent· 
fernt. Der Rindenanteil liegt, je nach Ma­
terial. bei rd ..1 % und der des Hacker 
feingUls bei rd. 7 %, wodurch sich ein An· 
teil von 90~, verwendbarer Hackschnit 

zel ef!~ibL Derzeit laufen weitere Ent· 
wicklungen mit der DBU, um die Ha 
ckergeometrie im direkten Hackbereich 

weiter 7.LI verbessern. sodass der Anteil
 
an Hackschnitzelfeingut n ch weiter re·
 
duziert wird.
 
Die aus den zerspanten Hackschnitzeln
 
gewonnen j;lakes wurden genauer unter­

s cht mit älll\erSI positiven Ergebn issen
 
wie folgt:
 
• Danach zeigt die Flake-Verteilkllrve 
mit entsprechend besseren Einstellpara· 
metern fUr verschiedene Hölzer einen 
feingutanteil von 20 bis 30 % sowie 
einen Anteil von >70X. bei Flakes 
>20 mm. 
• Di Flakes haben einen etwas anderen 
Charakter als die bish r bekannlen 
Strands. Sie sind schlanker und die 
Enden sind nicht rechteckig geformt. 
Die Obernäclle ist glatt und nicht ange 
brochen iAbb. 31 
• Die Flakes aus Recyclingholz sind gut 
verwertbar. Si tendieren zu etwas mehr 
FeinanteIl und sind, je nach Holzarr, 
leicht gewölbt. Das Recycllng·Holz bietet 
hierbei jedoch eine kostengünstige Alter­
native, wobei der geringfügig höhere 
Feingutanteil durchaus noch akzeptabel 
ist. 
• Die untersuchten Hilke-Abmessungen 
weisen ein gutes Ergebnis auf. 

• Der angestrebte SchlankheiL<;P,rad 
kann erreicht werden, da die Hake·Dicke 
problemlos bis in den Bereich von 
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0,3 Olm gebracht werden kann, ohne 

dass dabei der reinAutanteil übermäßig 
anwächst. 

Fesligkeitsversuche 
Als Basis für den resti!',keitsvergleich der 
Plattenmuster dient die Nurm DIN EN 
300 mit den Klassen 05B/1 bis 05B/4. 
Die Flakes bzw. Strands wurden dem 
WKI jeweils ungesiebt zur Platlenherstel­
lung Ubergeben. Die Ergebnisse zeij(t'u, 
dass diE:' Norm-W rte ohne WeitE:'r s er· 
reicht wel·den. 
Zusätzlich zeigen diese Hakes eine deut· 
IIcl1e Tendenz zu höheren (}uerzugs' 
iesLigkeiten und zu höhE:'rrn Scllrauben­
auszlehwidersränden, was für die Möbel· 
und tlaubr<inche von Interesse ist. Diese 
Materialeigenschaft dürfte iluf die dünne 
ren und schlankeren Späne zurückzufüh· 
ren sein. dE:'nn e: err-eben sich bei p,lei· 
cher ßindemittelmenge mehr Klebepunk· 
te und weniger auftretende 5cherkeile. 
Ebenfalls ist die Kochquellfestigkeit höher 
uncl clürlle auf ähnliche Mechanismen 
zurÜCkzuführen sein. 
Um die J-:rgebniss~ :w stützen und em· 
sprechend interprdit'ren zu können, 
wurden vom WKI parallel VerrJeichsun· 
tersuchungen durchgeführt. \)al.u wur· 
den Modellhackscnnitzel von definierler 
Größe auf Scheiben· und Ringzerspanern 

zerspant, um so die I rnterschiede des er· 
zeugten Spanmaterials sowie die hieraus 
resultierenden mechanischen ligenschaf· 
len der damit erzeugten OSßPlattenll1us­
tel' zu untersuchen. 

Anwendung des 
zweistufigen Verfahrens 
Das zweisluiige Verfahren eignet sich als 
Ergänzung innerhalb bestehender OSB· 
Anlagen, insbesondere wenn 
• ein höherer Anteil guter Strands benö· 
tigt wird und die fehiende Kapazität fiir 
die Mitteischicht kompensiert werden 
mu~, 

• die Mittelschichl qualitativ für die An· 
wendung im Möbelbereich angehoben 
werden soll IProfilierung, Uuerzugl, 
• im gesamten Werk Kappenden und 
5ägewerksresthölzer zu hochwertigerem 
Material, d. h. nicht I.U Hackschnitzein 
weiterverarbeiter werden sollen. 
• der Zwang zur Verarbeitung von 
Schwachholz gesetzlich oder forstwirt· 
scllafllich vorgeschrieben wird, 

• Sägewerke ihre Resthölzer oder Pro· 
duktionsabfälle selber als hochwertige 
Ware vermarkten wollen, 
• Recycler gutes, mit wenig Störsloffen 
versehenes AI-Holz einer ertragreicheren 
Verwendung zuführen wollen. 
Eine weitere Anwendung könnte in der 

Errichtung mittelgro leI' OSB-Werke mir 
Tagesleistungen zwischen 200 bis 
600 m' lieAen, in dCllcn sich die Installa­
tion grol~er Strander nicht rechnet oder 
das Stand-alone-Risiko zu groß ist. Es 
kann ein gezielles Span· bzw. Holz 
Management durchgeführt werden. falls 
in der Nähe oder auf demselben (;elände 
eine Spanplatten- [PB,I oder MDF-Linie 
steht. Dort können die überschUssigen 
Feingutanteile direkt in die Mittelschichl 
oder aufp,emahlen in eine erfekte Deck· 
schicht gefahren werden. 

Erschließung neuer Marktsegmente 
Llieses Anlagenkonl.epl ermöglicht auf 
Grund seiner leichten Anpassbarkeit und 
I~instelinexibililät die Erschließunp, neuer, 
spezieller Marktsegmenrp mit entspre­
chenden Anforderungen und überschau· 
baren Investitionen, ohne auf die Einstel­
lung der p,eforderten Piattenobermich 
und Kanrendichtheit IAbb. 41 verzichten 
zu müssen. Su kann die Produktion einer 
OSIHlatte mit feiner Deckschicht lind 
unter 100 'X',ip,er Verwendung des einge­
setzten Materials erfolgpn. Das zukunfts­
trächtige Verfahren braucht jetzt nocl1. 
wie jedes neue Verfahren, einen innovati· 
ven Holzwerkstoff·Hersteller, der die Vor· 
züge des Verfahrens nutzen und um­
setzen will. 



ER" Anhang 

Anhang A3 

HK, OS/2003 
Seite 39-41 

Zweistufen Verfahren 
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth 

Dr. Volker Thole 

Mai 2003 

68 



BETRIEBSTECHNIK 
str.nds·Produktlon 

Zwelst enVe re 
Industrieller Ciroßversuch bei OSS-Hersteller 
besteht Bewährungstest 

Von Dlpl••lng. Robert Loth
 
und Dr. Volker Thole
 

Der neu entwickelten zweistufigen 
Strands-Erze gung für d e SB-Her· 

stellung lag der Gedanke, Koslenreduzie· 
rung durc Nutzung günstiger llolzres' 
sourcen, zu Grunde. ähnlich wie bel der 
Spanplattenherstellu ng. Anfangs wurden 
auch hier ausschließlich entrindete Rund­
hölzer eingesetzt und sogar der Begriff 
der Spankultur geprägt, bis die Hersteller 
auf Grund der Kosten zu einem Umden· 
ken gezwungen waren_ Die~e Tatsache 
und das wachsende Umweltbewusstsein 
bewirkten schließlich einen stetig z neh· 
menden AlthoLzanteii in der Spanplatten­
produktion_ 

Frage nach Holzsortimenten 
Ein ähnliches Szenario könnte man sich 
auch im Bereich OSB vorstellen. Es stellt 
sich also die Frage, ob nichc auch andere 
Holzsortimente und Holzressourcen hier­
für in Frage kommen, Warum sollten bei· 
spielswese nicht auch in der OSB-Pro­
dukLion Altholz der Kategorie Al oder 
Kruppel- und Schwach holz eingesetzt 
werden? Als Antwort au diese Fragen 
steUte die B. Maier Zerkleinerungstech' 
nik GmbH auf der Ligna 200 I ein zwei­
stufiges Verfahren zur ErzeuRung von 
Strands vor. Anfänglich noch belächelt 
führte das Unternehmen diese Gedanken 
jedoch zielstrebig weiter und entwickelte 
den Maier-Strar:d-Flaker MSF sowie 

Zu den Au "n: RoDen Loth Js( Ce<cMftsffi n'r und In· 
abt! de: B. Maler Zcrkle;nerunss(echnl~ GmbH, Bleie­

feld_ Dr_ Volke Thole ist wisse.,scholtlicher MilarilelteI 
am Fraunhofer 10$1I11I1 filr HnizfoNhun Wllhtlm'Klau 
ditz Institut [WKII, Braumchweig. 

einen speziell angepasscen Trommel· 
hac. er HRLIOSB. 
Bei der zweieinhaibjähngen Weiterent­
wicklung sind erhebllche Fortschritte er­
zIelt worden. Jetzt ist eine vollständige 
Aufbereitungstechnik mit dem neu ent 
wickelten Maier·Strand·Flaker MSF und 
einem speziell angepassten Trommel­
hacker HRLlOSß als Schlüsselaggregate 
verfügbar. Die begleitend durchgeführten 
stofflichen Untersuchungen mit vielen 
unterschiedlichen Holzarten und Holz­
sortimenten, optimierten Maschinenpara­
metern und Laboruntersuchungen führte 
zu zahlreichen Platcenmustern und Ana­
lysen mechanischer und hygrischer Piat­
teneigenschaften [vgl. HK 11/01 S. 82 
bis 84 und HK 11/02 S. 68 bis 70). 
Im Februar foigte dann der grol3e Schritt 
in die Praxis, Es wurde ein Großversuch 
im Industriellem Maßstab auf dem 
Werksgelände eines bekannten OSB· 
lIerstellers durchgeführt, bei dem das 
Ziel die Erzeugung einer OSB mit den 
von Maier hergestellten Strands war. 

Abb. 1 Strands·Dic.kenanalyse und 
Übersicht Ilnterschi dlichllr Schlank. 
heitsgrade (Abbildungen: B. Ma er) 
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Zugleich sollte dieser Industrieversuch 
die labormäßige Entwicklung des zwei· 
stufIgen Verfalmns abs'chem. 

Prinzip des zweistufIgen Verfahrens 
In der ersten Verfahrens-Stufe verarbeitet 
ein speziell konstruierter Trommelhacker 
die unterschiedlichen Ho!zsortimenre zu 
OSB·Chips (Hackschnitzelj. Hierbei wer· 
de.n die OSB-Chips auf eine Rasislänge 
gehackt, die der Strandlänge entspre· 
ehen. Die Größe der Hackschnitzel ist so­
mit ein kennzeichnender und bestirr­
mender Faktor für die Weiterverarbel­
tung zu Strands. Der beim Hacken 
zwan~släufig entstehende Feingutanreil 
wird in einer Zwischenstufe abgesiebt. 
Ebenfalls wird ein Großteil der losen 
Rinde mit ausgesiebt. Bel den ausgesieb­
ten Chips handelt es sich um optimale 
Chip-Res ourcen sowohl für eine Span­
platten- a s auch eine MDF·Llnie. 
Weit mehr als 96 %der Chips können für 
die Strands-Produktion in der zweiten 
Stufe genutzt werden. Für die Zerspa­
nung der Strands müssen die OSB·Chips 
gerichtet zugeführt werden, um diese la­
gerichtig zerspanen zu können. Die Zer­
spunung erfolgt in einem f(jr lange Späne 
ausgelegte. Zerspaner, dem Maier-Strand­
FIaker MSF. Die entstehenden Strandsl 

8Q 
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Flakes zeichnen sich besonders d rch Ih­

re geringe und einfach einzustellende Di­

cke aus. 'pandicken ab 0,3 mm können
 
realisiert werden.
 
Die Stranddicke ist nicht der alleinige
 
Faktor zur Beuneilung des Zerspanungs­

ergebnisses. Von besonderer Bedeutung
 
isr deren Schlankheitsgrad. Erst bei rela­

Iv großen Schlankheitsgraden ergeben 

sich die für OSB-Strands typischen und 
notwendigen Strandgeometrien. In Abb.l 
s:nd die Ergebnisse einer Dickenanalyse 
mit den zugehörigen Schlankheitsgraden 
dargestellt. Bei der Beurteilung wird 
deuUich, dass die mit diesem Verfahren 
erzeugten Strands sich ir der üblicher 
Bandbreite für aSB-Strands bewegen. 
Nachteilige Auswirkungen auf die Festig­
keit und Struktur einer aSR sind nicht zu 
erwarten. So sInd es gerade die dünnen 
Strands, die der Dichte und der Kanten­
geschlosser.heit förderlich sind_ 

Schrltte der Entwicklung 
Während der gesamten Versuchsdauer 
lind Entwieklungszeit des Maier-Strand­
Fiakers MSF wurden zahlreiche Probe­
platten und Analysen vom WKI erstellt. 
Die Abb. 2 zeigt Siebanalysen verschiede 
ner Holzarten. Die ermittelten Platten 
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Abb. 2 Siebanalyse 
verschiedener Holz· 
arten, hier Ver· 
gleiche mit Fichte, 
Aspe. Gummibaum. 
Buche und 
RecyclIngholz 

eigenschaften zeigen, dass das Verfahren 
über ein grol~es Anwendungs-Potenzial 
verfügt und sich keine signifikanten 
Eig,enschaftsänderungen gegenüber dem 
einstufigen Strands-HerstelJungsverfahren 
ergeben. 
Die im Labor hergestellten Probeplatten 
wurden anfangs von Hand im Kleinfor­
mal, später in größeren Formaten sowie 
teilweise auch maschInell gestreu!. Die 
erzielten Ergebnisse und das große Inte· 
resse an dem zweistufigen Zerspanungs­
verfahren, ermutigten die Firma B. Maier 
zu einern weiteren aufwändigen und kos­
tenintensiven [ntwicklungssch itt. eS 
sollte ein Industrieversuch durchgeftihrt 
werden. Dieser sollte unter anderem die 
Laborversuche untermauern und zum an­
deren nachweisen. dass die Strands In 
den vorhandenen Anlagenkomponemen 
wie Silo, Trockner, ßeleimungstromme, 
Streustationen und Presse keine Proble­
me b reiten. Für den Großversuch konn­

te ein namhafter europäischer OSB-Her· 
steiler gewonnen werden. 

Industrielle BestätIgung 
Mit DlITc führung des Grol\versuchs und 
der Vorlage entsprechender Versuchser­
,gebnisse soll aSB-Herstellern und poten­
ziellen Kunden des neuen Verfahrens die 
Skepsis gegenüber der zweisrufigen 
Strands·Hersteliungsrnethode genommen 
werden, Bei dem Projekt konnte die ge­
samte Prozesskette einer aSB-Strands 
Herstellung, vom Trommelhacker lFör­
derprojekt DBU) über die Zwischenstufe 
d r Hacksehnitzelabsiebung bis hin 
zum SB-Zerspaner MSF IFörderprojekt 
Bmb&fIWKI, FKZ 0339826) im indust­
riellen Maßstab auf dem Werksgelände 
der B. Maler Zerkleinerungstechnik 
GmbH getestet werden. 
Um ein Vermischen mit den im aSB­
Werk üblicherweise ve wendeten Strands 
z vermeiden, waren 400 mJ Strands im 
Werk Bielefeld entsprechend dem Flow 
Sheer in Abb. 3 herzustellen. Diese 
Strands-Menge sollte letztlich dafür Sorge 
tra~en, dass nachweislich eine 100%ige 
aSB-Platte mit Maier-Strands gepresst 
werden konnte. Weiterhin ließ sich so 
auch eine eindeutige Trennung verschie­
dener Phasen im Pronuktionsprozess zwi­
schen den vom aSBWerk und den von 
Maier produzierten Strands bes:immen. 
Die Menge von umgerechnet 40 t Kie­
fernholz erforderte au f dem ostwestIäli­
sehen Betriebsgelände von Maier erheb­
Uche Anpassungen llnd Vorbereitungen, 
um eine solche Produktinn zu ermögli­
chen. Neben dem Kiefernholz wurden 
auch Krilppelholz und AI-Recyclingholz 
zerspant (siehe Abb. 3). Die so produzier­
ten Strands wurden anschließend per 
Lkw In das aSBWerk geliefert und dort 
Uber ein Bypass-Förderband direkt hinter 
dem werkseigenen OSB-Zerspaner in die 
Produktion eingeschleust. 
Danach gelangten die Strands vom Nass­

40 H, 5170fH 
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spanbunker über einen Trommeltrockner 

zu einer Siebstation. In dieser Slebstatlon 

wurden die Mittel· und Deckschicht· 

Srrands in einem ersten Schritt mit einem 

Trommelsieb in' Fraktionen >12 mm 

bzw. <12 mm aufgeteilt. [n einem weite· 

ren Schritt wurde die Mittelschicht vom 
r:eingut >3,5 mm getrennt. Nach den 

Mittel· und Deckschichtbunkern gelang­

ten die Stranas zur Beleimung lind wur· 

den von dort den Streumaschinen der 

Formstraße zuge Ohrt. 

Die Einschleusung der Maier-Strands in 

die aSB-Anlage ließ den Test zweier Plal­

tentypen und Anlagenkonzepte zu: 

a) In der Mischphase wurden die Maier· 

Strands, vermisch t mit Strands alls den
 

aSB-Langholzlerspanern durch die An·
 

lage gefahren.
 
bl In der Phase mit ausschließlich Mai .
 

Abb. 3 Flow·Sheet·Versuchsaufbau:
 
1 Rundholz
 
2 Krüppelnolz
 
3 Rec:yc:lingholz
 
4 Trommelhacker HRUOSB
 
50SB'Chip,
 
6 Siebstation
 
70SB·Chip,
 
8 Chip·Ressourcen PB/MDF
 
9 Maier Strand Fiaker MSF
 

10 Zyklon 
11 Strandseparlerung 
12 Maler-Strands 

Strands wurden aSB·Platten aus eben 

diesen ~trands produziert. 

In beiden Phasen konnten die Strands er· 

folgreich gestreut und ve presst werden. 

Der optische Eindruck der fertigen aSB­

Platte mit ausschlleßllch Maier·Slrands, 

aber auch derjenige mit beigemisch ten 

Maler·Strands, war äußerst positiv. 

Ergebnisse und Aus liek 

Die anschließenden laboruntersu­
chungen vom OSB-Hersteller selbst 
als auch vom WKI als unabhängiges 
Institut ergaben Querzug- und Biege­
festigkeiten im Anforderungsbereich 
einer 058/3. Der Biege-Elastizitäts­
modul lag sogar im Anforderungsbe. 
reich einer 058/4. 
Damit haben der großteclmische In· 
dustrieversuch und die halbindustnel­
len Ver uche gezeigt, dass die me­
chanischen und hygrischen Plattenei­
genslhaften nach 05B/3 und OS8/4 
der Norm EN 300 erreicht werden 
können. Die Platteneigens haften der 
zweistufig hergestellten Strands ent­
sprechen den Platteneigenschaften 
der konventionell, d. h. der emstufig 
hergestellten trands. Somit Ist nach­
gewiesen und sichergestellt dass ei­
ne Beimischung von Strands in beste­
llende Anlagen durchführbar ist. 
Durch die Beimischung oder sogar 
durch I:rsatz bisherjger Strands kön­
nen erheblirhe Potenziale, insicht­
lieh Veredelung von Holzrohstoffen, 
bei geringen Kosten erschlossen 
werden. 
Durch die Möglichkeit. die Strands­
Dicke leicht variieren zu können, 
kann die PlattenqualitClt den Markt­
erfordernissen (Möbel, Bau, Ver­
packung usw.) problemlos angepasst 
werden. Insbesondere für die Nut­
zung unterschiedlicher Recycling­
hölzer ergibt sich auch hier ein weite­
res Anwendungsspektrum mit enor­
men Kosteneinsparungspotenzialen 
und eine hohe Wiederverwendbar­
keit von einmal eingeschlagenem 
Holz 
Nicht unwesentlich sind femer die 
einfache Wartung und die kurzen 
Stillstandzeiten der Anlage, die SICh 
aus der Ringwechseltechnik des Zer­
spaners ergeben. Diese bewährte 
Technik ist aus der Zerspanung Im 
Spanplattenbereich bekannt. 

HK 512003 41 
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New Tecbnology tor Preparing OSB Flakes 

Abstract I Low grade wood and wood rr.sidues can be Uted ror producing cast eHeetive flalces for 

asn p..nt:ls hy uains modilit'.d e'luipment&. 
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6116.	 Holzwerkstoffe 

Spanqualität besonders in der Möbelindustrie wichtig 
Interview mit Dipl.-Ing. Rober! Loth, Geschäftsführer und Inhaber der B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH, Bielefeld 

fi. Im Herbst letzten luhres ist die B. Muier Zerkleinerungs­
technik GmbH au. Bielefeld eine Kooperation mit dem US­
amerikanischen Hersteller \'on ZenpaRunls- und Siebtechoo· 
logie Acrowood eingegangen.. Dies war nur einer der Gründe 
für das Holz-Zentralblall, ein ausführliches Inlerview mit dem 
Geschäftsführer und Inhaber Dlpl.-Ing. Roberl Lolh zu führen. 
Loth betonte die Bedeutung der Spanqualität rur die Herstel­
lung von Holzwerkstotren - und rür deren spätere Verwendung 
in Möbeln. 

Hob"·ZMtraIblatt Was ls1 der 9roler­ HZ: Hausaufgaben im Bereich Technik 
wt'rb der Firm.. Mur, d. h. mit wel· ist ein gute$ StiChwort. Was rnt-Inen 
ctle-n Produk'tiC'gm~f'lI~n verdi..-nffi Sie Sie damit? 
Ihr Gclc:l1 

loth: Dazu ist e$ wichtig. et\\·~ die 
Lottr. Das ,ind yor :allem die Sp;an­ Geschichte des Unkmeltmcns zu be­

planen· und dk' Recyclingll.'Chnilo:, mit If1lchlen. ~1:Iier hat in den 1C1:zten J..h­
Hackf1T1, Zerspanem und Mühlen. Der reo erheblic.h.: AnurenlllngC'n unter­
Spanplattcmbt:r~ich i~t aber nilch wir nommen. Uni das c:1was \'ttSChl&l'ene 
"ur da arü&le. lkim Rec:)'cli", iSI in Im. der \'el'lan~cnhcit aub.uarbei­
jünga:tcr Zl:il auch die AU(ilrbcilußK fen. Seil 1996 haben ""ir uns wieder 
"on Spemniillzur Verbrennung hinzu­ $ehr intensiv mit un!i('!'em Kemge$ChäCt 
gekommen_ Wir wiucn aber ~uch sehr ZerspanunplCChnik und Recyding bc­
"id über SiebLll und Sichte-n - geradc schiiftill. 
hilben wfr dnoe ncll tnl",-jckelk Anlage Lassen SiL' mich aber wn5chst noch 
bei t"inem fislclTCichischen I-IcDlcller Cl....:I:. ""eiler lIushoJen, Oie ZcrkleinC'­
in:uallier1. runaslechnik in drr Spanplaltcnindu:l' 

tric hat .seit Bq,inn der 5Oc.r Jahre eini­
HZ: W~ 'Mirdt'n S~ die aktueUt lage tc' Wechsel 'l'olbogcn. Begonnen hili es 
Ihre'5 Unternehmens in der jttllgen mil den Direklzerspanem, die brief­
wir1.5d\<lftHc:hen Silu"hon bescltrtl~n7 marl:enJTo&e Fltakts in Dicken zwi­

schen 0.25 und 0.5 mm erzeugt haben. 
aobtrt Loth: Um du Jahr 1996 hal' Für die Dec.kschicht wurden die Spine 

ten wir die nie-driplen UmlOölll- und mit Mühlen und Kir dil~ Minelschichl 
MitarbC'rttrzahlen im Unternehmen. mit so ~erUllmlen Spanurleaem weiler 
Dil~ wir der T~(p\lnkl. Yef1lrbeiter. HeUle- werden DireklUr­

Sf'ildtm Kina es ~teli& .ulwirts. In ~ner in Europ~ fase nicht mehr ein.~ 
den lelzten drei ,..hren haben "'ir setzt. Daran schtou sich die An Ha­
durchK'hninlich 70 bis 80 Millrbcitcr cker und 7.erspane:r an. d:lnn l'lacker 
bt'KhättlHI, bei einem Ums;t.U: zwi­ und Hammermühle: und jelzi sind wir 
u-ht"Tl 9 und JO M;o Euro. 8 b~ 10<':' wit:dcr in c.kr Ar... H.cker Wld z.en;p,.­
des UOlulzn ...~rlkn in jedem lahr in "Mr - eUcnJinp au( eintm pn:z: an­
Entwicklung investit"rt. Die Rdt'Vschaft dCn.'11 Nivealu. Froher, wir Tt"dcn \'on 
iA l\ochiJWti~·iI;n..JlO'l1j'ldJPr..chiK. \\' ir einem Zeitpunkt \'on s~ben bis achl 

bär.i riWil zu 1(;: - ~l fC in Jahr'll d/il \I, unJe' ein .\fe: mni:J:er­
i'int",;cklung und Vf"fUie.b. 40lkschaf­ spIIner mil einer batimmten Ourch­
tjg~ in der Produktion. wcilrn: in der utzk:istung bestc!l(. Ferti,. Heutc p­
Vcrwaltung. nanlicrcn wir bei Maler DurchSUlzleis­

Sicherlich Icldet unsere Resamle lung, Fra.klionen und deren Verteiluna 
ßnoche dlrumer, dtlss es w~ltwd! gc­ Sowle t'em.nleil Heule ilil C~ aueh. 
radt im Bereich Holz"'en~lof(e !.'ine möglich. RcC)'Clingholz mit einem Mes­
Invm.itionuumckhahung gibt - n~h­ $errina mil Bulcr SpanQuaJitiil bei d­
m~n wir einmal China hier her.1Us. Vie­ nern DurchlO.lllz bi, zu 10 tJb zu zcrspa­
les drrhl sich im Momt'nl um den Er­ nen. 
gl.2. vun EinzeJmaschinen und die Ver­ Wir habotn in~besonde.re sehr stark 
btucrun, ILochnischcr Vor-pl\[ft.". Wir die Neuenlwicldung \ln~rer Meuer­
sind der.uit 8b~r "icht \1ßlUfricden ­ ringe mil jetzl in~$8mt 60 \fl:ucrn 
mit haner Arbeit und Flnibililit im be1ricMon, sodass wir nC'ute eine Sl:hr 
Vt."nrieb sind Auflrigc gen"ricrbar. Zu­ Kute Spllnquatitiil bd reduziertem 
dem hilft uns unsere rtehl bn:itc Pro­ EncrgauuIwand "_nd größeren Durch­
dukblruklur Konjunkturschwilllkun~ s,älttn en.it'lC'll. Darüber hinaus hllocn 
gen be~r uul'2ufllnccn. AuBcrdcm ha­ wir die .. Hi.h Sp1-"t:d"·7...crs~l1urJ.Ient­
ben ""ir unxre Hausaufpben im ße-­ wickelt DUll heiRt bei uni!, wir "neu­
reich Technik gemachL geo einen Großleii delii Deckschicht-

ZUR GESCHICHTE 

B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH 

1931 gnlndete Oberin&. 8emd 1995 ubernahm Dipl.-Ing. Robert 
MaAef in 8ielelek1 die FilOla ~r. Lolh als gcsch1ftsfOhrend~r aJ~ini­

Produziert wurden zun.tchst Dampf­ g~' GeseM«hafter die Finna Maler 
und W.il.Sserturbinen, Ztridein~­ und richtete du UnteroeOO1en zum 
rungsmasc.hiotn fur dit! Hoiziodust· Partner der Holzweorksloffindustrie 
Oe und Anlqtn im Bereich Sll.hl­ und t«hnkchen Oiendteister .tUS. 
w.u.setbau. Relativ bald entwld::elte 1996 wurden ncue Mas<hinenlOsun­
M1ier dtt erstt Trommelhackmaschj· &tn. etwa. die ntut Messerring­
ne für die ZerlUemcrung von Abfall­ TecnnologN! "MR 60", auf den 
hötlem. Zu Beginn d~ 50C'r Jahre Mar1lt geblacht. Maier entwickelte 
pwduz;e.rte da" Unterf'lthnlt'n zu­ das zwentufige Herslellverlah,en fü, 
nehmend W,JssertuJ'binen bis QSB-Strands aus Schwachhötzl'rn 
50 000 PS. 19505 wurde auch der und stellte es 2001 erstmals auf der 
Berekh Holz durch d~ Entwicklung • Ulna~ in Hannover vor. 
'l'on HoI12t'rkleinerungsma«hlnen Oas hportgfSChMt wurde deuUich 
wie Hacker, Zcrspaner, Muhlen, 01' gest.!irkt und Vertretungen im Aus· 
re-ktztrspaner ausgebaut land errichtet. 1999 bt~ann die Pro­
1978 Obemahm der Heidenheimer duktion bei MaJer Polska. 2000 die 
PaplCranligenhersteüer Voith das Ntederlassung Maier da Brasil für 
Unternehmen und s:tlrktt den Qe. Service und Vertrieb gegnindct. In 

lndonesien, Malaysia und Slngapore
:~h~n:u~~ferti~~~lve~~:~~~ entstanden JOOl Ausbndsvertrclun­
WindkanAlt). 1988 führTt!' der gen. 2002 auch in China ußd Russ· 
neue GeschaltsfUhrer Dito F. StelZt>f land. Sert 2003 kooperiert Maicr mit 
die ProduJction zunJck auf die Kern­ dem US-amerikanischen Ht'rSteller 
bereiche Holntritleine-rung und Tur· von Zerspanungs- und Siebtechno· 
binenbau. logil' Acrowood 

mllcrials (OS) ii!ur der Nauscite. Da­
durch ,:Trielen \l; ir erhebliche f:neryk.'­
cif1sparunKt'Il. Werden SOIlS"! L\lo'i~c,hcn 

40 und 70 kWil benöti&t. kommen wir 
heutt: mit 20 kW/IIIUlI. 

Gute Späne - wichtig für die 
Mäbelindustrie 

Wir können ~hr I)roRe Mengen dün­
ne Späne hef$lellen - mit Dicken T.wi­
sehen 0,3 und 0,5 mm bei einer Kapazi­
täl auf der FrischholucilC lwUic:hen 7 
und 8 Vh. Damit bekommen wir eine 
saubere, ordenllichc Miuclschkht, dJt: 
in~bcsondcre bei der Kanh.-nbcarbci­
lun, in der Mö~lindustric wichuS ist. 
Dort wird mil Hochgeschwindigkdls­
djaman1Werkuu,en geaiWilel und h~r 

komma es bei dcr Miltelschlcht auf eine 
holM: ALlszLJgdQlig.keil der Späne an. 
o.s kann man mir den kubischtn Spi# 
ncn aus der IIammmnühlc nicht t'rTt'i­
ehen, da sie eine niedrigere Bindung als 
die ßächiaen Spline haben. 

Wir "ersuchtn immer w)edt"r uniere 
Kunden zu übcru.n, rur die D«k­
5Chicht einen inchnitttnen oder dnrn 
f..scngen Span aus unsl:rer .•MPF" rin· 
:ZUS4.:l2en, um eine sehr geschlossene 
Ikckschichl zu erh311cn_ Der Hc.rsu:llcr 
von Iloln.'uk$loffen sollie wieder 
mehr in Spanqualilil denken - was heu· 
le zudem bouch nicht mehr teurer i~l. 

Ger.xlc rur die heutieen J-1ochlcistun.­
sc:hh:ifinaschincn aewion1 d~ Spaflllut­
~upCC'stilk.cil ~unehmend IIn Bedeu­
lung. Der fUichiJe SPliß hat ~udrm noch 
die po..ilivto AuswirkullI höhen:r Qucr­
:LUI- Wld 8il'ldC'iliJlu:ilcn. die wir SO 
'l'on einem kubischeIl Span nichl mehr 
kennen. Gerade in dtor Möbi'lindUßrie 
ist das ",.. ichtig.

N..aurtM.'h _, e:ifl M-=-erril1per~lul' 

immer etwas auf\l:e:ndiger, lilie sechs bi, 
l\lo'ö1f Stunden mÜUCn di~ Mener je· 
"",echseit werdrn, Abt'r ""~ f1il"rfüt Bibt 
t"S die' •.MSII" Jnll dd.ucoischl.:m [:ill­
skllkopf. die die: Arbeil rdtion:llisil'n 
und zur kOflSGmten Sp.:tnqulliUit bei­
trist. Bei Hammennühlcn müssen Ie· 
diglich nlk paar Wochen die Schläger 
Bcw~$tlt werden. Aber ~ komml da· 
raue an, daiss das Endproduk1. 10P isI_ 

Neben deo Eßtwicklun@t'n ~i dc.D 
Mcsscrriugzerspanem haben wir :luch 
an den Haehm erh('blichc Vt'rbessc:­
rungtn bei den McsSl·rwechs.clnitcn 
und der Wilrtungsrr~undlichkeilerzie:ll. 
VOll deli Mühlen hilben wir gC'rad~ ;ud 
dC'r Icl7.lt:n ..l.igIl3" in II~nI10 ...tr unlOt"rt' 
N~ucrungen gczt:iE!. Wir h.bcn un' 
auch in Ilodc:rc Ikreicllc hint:ln,.cwagl: 
etwa. n!it OS8. 

HZ: Sie haben das Thema aso ancC'· 
,prochen... 

Loth: Das w3r langt J.hn: kein The­
IT\I. für Maier, Da Kibt es groUe Sll1lO­
der von anderen finntn. die den Mark1 
abdecken. Dann sind wir in den 9OC'r 
IlIhn:n von einem groBen Kunden jCt­
fna,t ",,·orden. ob wir nicht Duch einen 
ifoBen Suandcr beuen ",'oUton - weil 
aDlCblic.h dCr Markl in Europa Qplo­
die". Zum Glück hilben wir uns nicht 
auf dlesCS Glanch. gewaj;l, Wir hlbca 
uns gedlchl: es ml1$S doch auch m6g­
lieh Sl"in, OSB in :r;",,·ti Sc.hnur:n h~n.u· 

steUen 'sicht Gr.Jfik)_ 
Die Situation stellie ~ich rur uns um 

1999 ctw;a wie rol~1 dar. Wir haben gt· 
slllnlknt Filll1en, dil: OS8 hen.tcllcll. 
Sit' haben eine '~fügtc Mcinunll. 
wic ('ine fertigt' OS6 ausgehen muss, 
wic man Slnmds hen:ldll und wie rin 
Strand iluszutit:hen hai: schön rcchl­
t'ckiW, k.mli,. 25 mm breit. 120 mm 
I.ne. 0.8 mm dick. Wit- im Bilderbuch. 
o..-n Mut zur Z,,'ciS'luf13keil habr:n wir 
crSl bekommen, als wir uns cinC'n Sack 
Slrands von einem Top-;{.crspancr mit­
aenommen tutben. F.:s waren recht wc:· 
n;,e rechteckiJe, schöne Strands cnt­
halten. 

Dann haben ....'ir in unscrt'm Vcr­
suchslabor die erslcn P1ultl'n KCpn..s~1. 
Damit sind wir zu c;:inem kririsc:ben 
OSB-Herslelltr ccfahren und der ~r ­
enlg.n unSC'rtn Bdilrchlungen ­
ganz an8Cl.'\n. Dils war rur UM dliS 
Startsiwul Wir haben datln das WiJ· 

ZUR PERSON 

Robert Loth 
Robcr1 wlh isL heule &cscMfbrtih­
render illlciniJcr GcseU!Ch3rtcr der 
ßielefddcr FinN D. Maier ZerkJci· 
ncruni'.Stechnik GmbH: 
• eeboren am I. Dezember 1947 in 

Prultinlt. Bayern 
•	 bis )aouar 1975: Maschintn­

b.1U$llIdiwn an der Vnh'cr.;it6t 
Brtlumchwei. 

•	 1975 bis 1985: Konstrulcletlr 
~I Ma~r. Bitleftld. spit~r auch 
dert'n GftChilUftihrer 

•	 1985 bis; 1987: TtchnlKher Leiler 
dtr Finna NeUt'fO (ca. 750 ~Iilar­
~iler) 

• 1987 bis 1995: Geschifu;f\lhrer bci 

der rinna La~<ber. GefÜsthers1el· 
lung (etwa 750 Mitarbeiter/450 
Miu. DM Umsatz) 

• 1996: Kau( der Firmll tobi.er 

hohen Fcinanlcil. Hier könnten unsere 
Anllgen Enl1astuA8 sdlilrrt:n. 

hclm-KlaudilZ-lnstilul 'WKO mil ins 
Boollfholt. Wir licr,'m die Spine - SC­
nalJSU "'je lUa) die lJ'08cn Hersteller 
!tuch rn.::tdlt·n - und das WKI produ­
ziert dte Probcplallt'n. 2001 haben wir 
das Verfahren auf dt'r ..L.ign.1" er.;hnll­
lia ,oret:Sltlll. Wir sind mit der Erwar· 
tune hinleg.angen. 7;:rriS5tn 7.U wrrden. 
Und du war zum Ttil auch so. Zumal 
wir gt"Sll&1 hatten. dass wir auch Säge­
wCrUablällr und Recyclinghulz ver­
wenden kÖlUXn. Das Wilf schon luI 
rin SIIk.JüC'r.. Aber es gab drei oder \;er 
Kundto, auch lWl,j I:IUS den USA, dito 
skh viel Zeit tur uR' wenornmen haben. 
Wir haben Für und Wider diwutirn 
und da~ itil mit in die Entwicklungsar­
beit eingeflossen. 

Wir h"ben Grull\'t"l'luchc durchFt'· 
liibrt. ClW. aUl jI.'fror':lIcm Rohho17. 
dC., und schlieBlich auch ein 05B­
Wr-rk lur ein~n Industric'l'ersuch ~­
grisfcm können. Wir haben d..1iir drei 
AUl!~n~sm"ICl""'lic(l Unc::f\atTi: das MOl 
leda!. du das Wert sonst cefahren hat. 
Rccyclinghol7. und ~ine Fraktion kfÜp~ 

peligcs Iloll-. das nOlll1l1lcrwcise nur 
ZI.'1"Schredden und lU Mulch verarbeitet 
wird. In5ll:esaD1t cl.... 400 m). Das ha­
~n wir bei uns im Werk zu Str.tndti 
aufJtcarbeil~t und in$ OS8·Wuk ge­
brnchl. Die SITllRds wurden p.nl nor· 
mal in drn Produklionsprozl."» til1[f~' 

sehJeoU$I und d:UölUS PlaUen in 
OSß3-Qu.alilät he..."estC'lIl 

HZ: Wo \lOhen Sie die Ein~lIbtrf'icM 

fur Ihre lW6'stulige Tcl:.hnik1 

Loth: Wir h"bcn im f'rinzip ;(\10 ei 
Möglichkeiten: dic Komplcuausrüs­
tunK eines "'erkn: oder n poaraJleI lU 

t"incr kun~ntiom:lIl!'n Autbc"itung in­
stallii.'rtn. LctZler~s .::mpfiehll sich ei­
wa. um dit' Kapllz,it31 lU erhohen oder 
die Qmdiilil 1.\1 ,·erbr:sscm. Denn die 
dtnciti~ cingestb1cn Strander werden 
heute allt bis an dir KapG'Zilitsgrenze 
gefahren und produzieren damit einen 

flexibler Rohllofrelnsatt
 
für asn
 
Unsc=r Sytkm wird sicherlich nicht da 

CingestiZt. wo das schöne Rundholz im 
Übermaß inlr V~rfiilunlI steht. Es ~bl 
eber RL-gioncn. etw.ln China oder Süd­
o$l.-A$M:n, "'0 man eben dtesc Rundhöl­
zer nicht mehr hat. In diesen Rl"Iionen 
is1 umer VtrlahreD bochimernsanl. 
Zudem wi."rdcn die Werke auf der Be· 
schaffungsseilt \'it'1 (I~xibaer - wie Iwu(e 
be'reits bei der Spranplalle. S~ sind nicht 
mehr nur ..ul das Rundhol:t - und damit 
die bq.nn~... Reuource - reslge}egl. 

f" kummen auch Anfragtn aus dt:rn 
Kcml:md d~r OSB. den USA. Dort i"l 
der Ansatz chr>'as anden: aUi der Rund­
holoufbereilung blci~n off CUlS, ü~ 
Bruehhöl%cr und eieene "lIC',.-Ll'11' 
tiÖnn.cn dcri it oldlt ;;;('it.er ,·erwc.rtei 
,,·erden. Zudem ~ibt es in Kanada und 
dC'1l USA Bcs1.r'tbunaen. dau beslimmlc 
Sehw&chhölzcr mit aus dem Wald ge. 
holt werden muucn. Hier sehtn wir 
Chancen für unser Srstem. 

HZ: WtoM Sie dastoclbe Ausg"n,lsrtl.!­
tt-(lal (Un«holz) durch rtne «.lngige. 
toinstuftgc Anl;a!e und durch ihre!' zweI­
dufi«e Anlage fahren WSM. und S.e 
vergleichen dann die fertigen Sl'ilnd~_ 

Zu wtkhem Urteil kommen Sie dMlI1? 

loltl: Dir Qualilil ,'am AuuchclI hcr 
beUllcht~ würde ~hr w-ahßCheinlich 
vom groBen Strander etwas bcner sein. 
Dadurch dus wir das Holz: !wicken, na­
ben wir immer Clwas ,e7.1.ckte Ränder 
und damit auch u~re spaleren 1-1a­
k~. Dort kann man den Unlerschifll 
sehen. bei dC'r Plalte kaum mehr - die 
FCSli&kcilC'n sind ~lrich. EinzifC Aus­
nahme: Wenn sit' die schOne. klassi­
sche OSB für den dckontriYen Rettich 

r~••ut:Scil~b1 

OIe Firma /Y\aicr hat ein zweistuflges Verlahrcn zur Herstelunll von OSB-Spl.nen 
entwidcclt DmJit können erslmak auch Schw.tchtlolz. OurchforstunlShOb. Sprei­
8et und Recychn«hoIz fü' ~e OS8-HeßteNung verwendet werden. DIS Ausgangs­
maler\aJ wird bei diesem Verlahren zunldlst mit einem spez:ie41 konstnJitrten 
Trommelhacker zu OSB-Chlps (Hackschnitzeln) verarbetfet. Olt Chips werden In 
der zw~iten Stufe einem fDr lange Späne ausgeaegten Zerspaoer g,erichtl't luge­
'uhrt und ulspanl fotos: Mait't' 

HZ200401
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Anhang	 AB 

Westfalenblatt	 Erste Zerkleinerer tür China sind Januar 2004 
in Bau 
Autor: Michael Diekmann 
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95-Einsötze der 
Umwelt­.. . 
dWlllIn_........ lind Im ,"""­

Jahr 9& moll zur 'Bebebu"nl von 
Gift- WIC1 Ol-t1nfl11m. 11­
.-. BpoktOul_... FaU war 
• TonkwopnualloU .uf dar 
Bund..uwbahn A 2, bat rIam 000 
Uter D 1........_ war. Der
 
Kra'\llDtf m~ .b die 
Kanale uad er._ ptl1I. der 
koAtalft1nllr&t Bodao .~f­
fNt und _"'011(1 \INfdIon. 

Wie aUf dt'r Jlthnlbl.1.lInz de. 
Amtnwetl.cr hervorph., WUJ'"d,tan 
31 TaJtH der o.on-7Jelwert von 
120 loIiIuot!nmm pro K.blJunatc 
Luft Ubol"ldu1,_ Am O. ~ 

~cluwtn die Um....tJthGtzer' 
mtt nt Mtkroinna dea ~D 
Wen IItI lebt lahre. Bttm O'b«. _ .... 2.~­
sr- _ dI. _lbnu\I a1ar­
adu1W't!"d•. 

»Der Froschkönig« 
hatPremi.... 

Bi.lddd (WB). 0.. MIn:bRa 
..Der I'roIch~ hat Am Sonn­
t... ,. FebnIu.I' UIIr"'-'" 
TbI.ttr BJtle6Ild. "YID8bftCv 
SplnDlni. rr-s.trI. Welten VOf­
.wJ1&DIIIB Iilncl aueb1.l.ocd an 
aB_ WocbaeDda btI Mnle 

:::..!..~Ubz~~:rk-:::::"~I r-..,...~,.-_ =:::---'-""7---""'""'_ 
TotU"lft-InlonD*Uona 1a1 N@1leR 
a.t.baUl und am Hauplblibnbof. 

Aktu8l1e Fragen 
der Kommunalpolitik 

Blel.,.ld lWB). Dt. BUrlfrJe­
metJIICbat\ rar Bialid*1d (DfB) 
lad' am DltDIt4.. G. Januar, zu 
dhem lnfonnationaabsd In dip 
Oen.t.ltte St.ockbrGacr. Tumu­
....... l' M. Dabei loht ...... 
aktueUe ""~n der Kommw:aa1­
pollUk. !k'alnn der VerllnlLalluna: 
1.11 um .(I. .:sn Uhr. 

Hauptvwsammlung 
der Polizei-IPA 

Bi.I.'.ld (WB). Cl. JahrftM­
richt••lehen auf der TJ.getH-dnun, 
du JahrwhauptvcnammlUD8 d,r 
B'lf:;d~de' (",.nap.,. der 1Dtft'naU~ 

aal Po)ic:e AJIOetadon {lPA} 11m 

OOfUlft'ltAl•• 29. Ju,uar, l8.:JO Uhr 
ln der KAat.1ne d. Pull.Jel.pnLIidl· 
UQ\I. A~ werden JubUt..rI!' 
I(oobrt. 

Maier: Mit Holz-Recycling-Anlage weltweit vorn 

Von~DI.kmonn (fuJ und FOIOI 

81.1. f., d (W81· Im Büro on der Brodthogener IgeschöhJ/ührande Gesellschafter d.. Moschlnenfob­
SIroße altzt Robett lclh und _ digllole foloa om rik B. Mol... Montag beginnt der Bau d.. erslan vier 
Compulet .china wor ein. Rei.. _. "'9' der ~spon .. lür das Reich der Mille. 

Kun Y'OI' lam..d. hlt_
1.0111 W>d _ Ioaetdwre W>d 
TldWktr In C2lIna FoIC'hltuw von 
H_ W>d lIId...... IU 
"nool'edl_ pbeloa, um du 
'I1Mlma HoIzwn.rbtllUDI offrMlv
1IUu.-_ und far du konuau~ 

larlldlell AulwIl'tAIran<t der ...... 
YlU'III1 WI«h1n.nl.:brlk &U Qut~ 
.... Alt. wet«nWcMn Hgehlchu­_.t.D und Unllmalune W'Iln:D ........
 

Der 10 aenlnnte-~-Zer· 
IpIMr. riß Loth, war wohl lIß\­
sebeldud, _ die BlaIeleldu .. 
l.pu buwttl KIl' "-brikaUoDl-o 
~U1.bt der Spanplettcm- undOSB-_ ._hot b.bon 

uod Ibm auf dIIn cbln"","h_ 

_ .......... 1111 lhnmelnll_
 .tnao ,*-ntUcb-. WICMtuml­
u,m V..tahftD dtr Z'\IoWNt(pn DlInt. 01, _lQentUch 1\11 Amerika 
BarbtUuni VOD Kola amtllltcht. komrnertd~ und ll1r Du und Kon­
• Mal. d." ku.ndc woIt­ .lrukUon IJ\l.wtc:kll~ PJaue konn· 
_'..0<11 ~ lUld Alt ­
mlMdliI zu bdut.a.D. um wr­
f\aI- ........ PIeuon """",
OS&-Votlabnn IU .._. Ul 
Ch1Da btkommt ,lP neu. Spaa­
pllttKlwlrt In 7t.WJoo, ~ 

Hoßlkon« und Sbanah.t. dit Aut· 
",,,_ 1Ul" dl. FortllIuntI ..... 
pu ~m homDlrllnrn Plaue. 
W,,~ vier Projekte in ChlD.I 
llaI>en die Bldeleldu In Vo_· 
lUßI. o..bfi \o-enpriC!bt lIIch Loth, 
Chef VOD 10 boduDoUvill1en Sp" 
mu.ten und ProblImIOlfnl, pri ­
ele von _ OSB-Plettli lb CblM 

,. luch für die c:blnesilChe Land­
boYOlt..... In UJIl,.........."" 
.me DtUe MoIlicbImI. von Platten­
b.\I mnD&lJchMa, aUil Althob, a.. 
CY<Una und Kr1lppelhola • ...., 
neue foll.1fl11*l HI...E!hG. 

Robtn Lot.h, .pm oolwnbfl cin __ Vorlo<bl..- dn OWL­

Muchtn..bau e.V. all wldlUpm 
Netzwerk für di~ InduRrie l.ß del' 
Rc1oD., l'1st lÜlI' 0" _lbIt IU den 
Kunden In ß,u....nd, Cb.1.M oder 
Japan. Dw ~1(!hf. KonLakt, 
"';0 der 1...11.... mit pllll1llon 
J4It!D und VKkaufslaln&., iI't auf 
diMm .~n Markten 
Hbr w1dltta. Der Edolllitogt sehr 
oft In d. Kontinuittt dB An­
liprechplrtner. 

Neue Wf1C" best.nitet Lo1.h. der 
'Mftiu \'01\ 1913 bll lV8~ bei 
Maier ftarb"tet bahe, nad:l dem 
Kauf 1186 dann eilt lahr 'PAter 
iN ....~at .lnditl(, auch 
schon. el.nmaI. wenn. H duuD1 
JIeb', KUDdta von der Q\I&Ii~t 4ft 
Produkte und [eifen Z4l Ober'le 
pn. OSB-RttI'~1l11rbIUp1.Uwti_ 
Q.beJ'UUll.t ft' ln beftechnKler "1 
mer 'tOCI da' Qwalitlt der NMCbi­
Re, in dem ~r nlcbt die AnJea:e• 
IOndern ein Stfkk In~ 

OSB-Platte vormaw, 
Und der ri.tkoreich. Pnte Funk 

UQOIt4IIt. rler BielefeldeT' TKMolo­
f1e endete ciamit. du der Lwrem 
burpr Spaopla~Uerzum 
AbichlUil tUe Im ProbebfU1c­
herr-telIten 400 Quadn:trz:wter 
Spanplatten jllrich Vfo,ricauftt'. Mit 
""l'he, Ü~Iaa/" . 
skh Loth .Ieber, wird IDIiD auch in 

~~~~~~P:~~ 
retdt und BrlllUien Llt. M.ilM' 
IInpt Rhr c:rfolp"eicb - mit dm­
neuM1 PhUOlOPh1e von Kundennl­
he und lnno\'aUonakJ'aft, dJe MllHrto 
AuuubUdend. fall:rln1ft't. 

WB200401jpg 
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Panels	 _
 

he generation of good quality f1akes or 

strands trom various wood resources other 

than usual resources used by existing log 

stranders was the alm of aseries of studies 

carried out by B Maier Zerkleinerungstechnik 

GmbH Qn co-operation with WKI) to find alternativesto save 

environmental resources. 

The results pointed towards' a two-stage system 

(involving chipping and f1aking), opening a possibility of 

using short length timber, cracked wood, slabs, off cuts, 

toppings, dwarf wood and other wood resldue to produce 

flakes or strands. 

Tests done on a drum chipper used to produce big aSB 
chips resulted in the modification of the drum, with different 

knife angles and modified screens. The length of the ass 

chip determines the basic length of the f1akes or strands. 

Therefore quality of the ass chips is an important factor 

in the production of strands and flakes. 

Deciding Factors 
Depending on the wood species, approximately3-7 percenl 

of the log are removed with the barks, which sometimes 

makes the use of a debarker obsolete. The fines (passing 
10 x 10 mm mesh) make up about 7 percent of the total 

volume, and that leaves the usable percentage of chips at 

about 90 percenl. However the fines can be diverted into 

the flaking seclion of the partlcleboard production plant. 

Before the aSB chips enter the second stage, the flaking 

process, it has to pass through a heavy partlcle separator 

with special allgners differentiated according to the chlp's 

length. A rotor equlpped with special shovels support the 

alignment of the chips in front of the knife in a way such 

that the chips are sliced parallel to the wood fibre direction. 

The speed of the rotor ensures the necessary pressure for 

the cutting process to take place. 

The f1ake and strand quality, as weil as the yield of 

surface layer strands, and the volume of fine materials 

are determined primarily by the knife's cutting angle (ß), 
the pitch of the knife, and the rotating speed. The relief 

angle (a) is of particular significance, since this procedure 

used green wood as weil as dry recycled wood and are 

processed at a greater cutting speeds. In addition, an open 

flow-optimised and trouble-free flake and strand outlet is 

required. The optimal current cutting speed is between 40 

and 60 metres per second. 

Field Of Applications 
Flakes obtained from the cut chips from the above variation 

were studied closely and the results are shown below: 

•	 Flakes and strands can be produced with a thickness 

of 0.3 to 0.9mm, which is smaller than those used 

currently. This improvement results In a denser board 

and improved edge machinlng. 

•	 The flake distribution curve shows improvements when 

parameters forvarlous types of woods are weil matched. 

Date show fines (passing 4mm mesh) contribute 20 

ass Strands
 

Is the two-stage production of aSB 
strands, a viable alternative to the use of 
of wood residue for aSB boards? Robert 
Loth, president and owner of B. Maier 

Zerkleinerungstechnik GmbH explains 

more on the possibilities. 

FDM2004a 
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to 35 percent end lass than 70 percent of flakes pass 
through the 10mm mesh. 

•	 The flakes have a somewhat different characteristic 
than the usual. It Is sllmmer and the ends are mainly 
not rectengular in shape but the surface is smooth and 
not partially lractured. 

•	 The lIakes made of recycled wood (packaging materiaQ 
can be put to good usa as it tends 10 have a slighlly 
higher percentage 01 fines and depending on the type 
of wood, it is slightly arched. As for the f1ake size, the 
results were satisfactory. 

•	 Ahigh ratio of slenderness 01 the flake can be attained 
slnce its thickness can easlly be brought rnto the 0.3mm 
range without an excessive increase in production 
of fines. 

Conformance To Standards 
The EN 300 standard, based on the c1asses OS8/1 to OS8I4 
was used as the basis 10r strength comparisons with the 
board patterns. When test boards made independentlyusing 
Maier strands with WKI, the quality defined by OS8/4 was 

achleved. In some aspects, 
these boards tend 10 exhibit 
a higher internal bond 
and higher screw-holdlng 
strength, propertles thaI are 
01 particular interest to the 
furniture and constructlon 
industries. Thlscan posslbly 
betraced backto thethlnner 
and flner strands, since there 
are more contact points 
and fewer Internal shearlng 
wedges. 

To verify the results and 
10 allow proper evaluation, 
WKI slmultaneously carrled 
out comparison studies. For 

thls purpose, sampie chips wllh a specifled slze were cut 
on dlsc chippers and drum chippers to analyse not only 
the differences between Ihe flakes created, bul also the 
resulting mechanical properties of the OS8 board pattern 
produced from the same material. 

The two-stage procedure is asuitablesupplemenl forthe 
existlng OSB Installations and the lollowlng are situations 
that are best sulted for Ihls procedure: 

•	 When alarge percentage 01 good strands araneeded (as 
produced byan exlsting strander). the subsequent lack 
In capacity of the core layer must be compensated; 

•	 When the cora layerdensity isto be ralsed qualltatively by 
thlnner strands, as requlred by the furniture industry; 

•	 When log ends and wood residues from sawmills orown 
production residues are to be processed to a higher 
level of strand quality; 

•	 When required to process small tlmber as stipulated by 
law or by forestry regulations; 

•	 When recycling companies need to process recycled 
wood of good quality containing fewer impurities. 

•	 An option when planning a new and smaller sized OSB 
plant (1 00-400 cubic metre perday) or modlfying existing 
Particleboard plants into a OSS plants. 

Sy using exlstlng machine concepts (drum chipper 
end knife ring Ilaker), it is posslble to reduca maintenanca 
costs, investments cost and ensure efficlency In operation. 
To proof Its readiness for industrial use, Maier, together 
with a weil known European OSS plant, successfully 
executed an Industrial scale lest. The OSB chips and the 
strands were produced In a Maier lab, transported to Ihe 
plant and fed into Ihe conveyor bell directly behind Ihe 
existing strander. 

Thls ensured Maler and the OSB plant that the boards 
produced were traatad and manufacturad In the same 
manner as the normal OS8 productIon. The basic length 
of tha chips was set to 120mm. which is correspondent to 
the normal strand length of the strander. Wlth 400 cublc 
metres of strands, tOD boards of standard slze 16 x 5,000 
x 2,500mm ware produced. 

The Verdict 
Lab examinations subsequently performed by the OS8 
manufacturer, and WKI as an independent institute, 
showed that the internal bond and bending strength 
met OS8/3 speclflcatlon. After all the tests, Loth says 
thaI the highlights of this system are the possibllities 
to save money and resources. Both are nowsadays of 
great Importance. For 1his reason, Loth is convlnced 
that Ihls system is pointing the way ahead. ~ 

IENOUIRY NO. ..im 
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deaning Air technique 

Material 
Input 
Wide cheap wood resources incl. reclaimed timber 

Output 
•	 OSB-f1"kes: 0,3 - Q..S. - 0.8 mm 

•	 Hake distribution of green wood f1akes - as known 

•	 Ac(eptable pereentage of fines from weak wood and 
recl"imed timber for using in PB -Une 

Plant concept 
•	 Produaion of maxi chips with modified drum chipper 

SeleClion of bark aher the (hipper 

•	 Flaking with modified knife ring naker 

Automatie knife grinding maehine
 
for grinding and adjusting the knives
 

•	 Strands screening 

(ostslAdvantages 
Compared with usual solutions 

•	 Lower general investment (osts 

•	 tower running eosts 

•	 Knives ground "nd adjusted outside in the automatic grinding machine 

•	 Lower spare pans costs without special knives 

•	 ossibility to stan and stop the knife ring fiakers ace. 
to the required capacity 

•	 Eeonomic produClion of strands 

Users 
•	 Medium sized panieie board works lor introdueing aSB production 

•	 aSS-works for flexible and economic produetion 

osb 01-E 



I AIt..notive 

'I
 
Pilrtide-­ PB· swfac~ PB· CO(f Oversized Mixed board from 
board Iayer nate, Iayor llakts flak.s OSB· flne fraction 

osb 02-E 
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.ass Im Fokus 
»26. Mobil-Halzwerkstoff-Symposium« in Bremen 

fi. 220 Expertcn aus der Holzwcrllstoff·lndustrie trafcn sieh am 
13. August zum traditionellcn ..Mobil-Holzwcrllstoff-Sympo­
siul1l" und diskutierten übcr tcchnischc Dctails, ncuc Richt· 
linicn UIIl] dic allgcmcinc Situation dcr llranchc. Im Millcl­
PUnllt stand dicsmal dcr Wcrlls{ofr asn. 

Bercits zum 26. M:.JI tr:.Jr sich die 
UrJ;l1che ':lUf EinlJdun~ VOll Ex­
XUII Mobil ([rüher Mobil Oil, Zu­

sJOlmcnschluss mit l~x..\:an im Novem­
ber J999) - diesmol im Moritim-Hotel in 
Ilremen. Trodition'ell bietet der Gesell· 
schJhsJbcnd vor TJgun&sbcginn eine 
erste Gelesenheit für f,chliehen Aus­
LJusch und privJten Kontakt. 

ßlickpunkt asn 

Zum zehnten M,l in Folge bereits 
führte lians-Jo,ehim Theil von Ex"on 
Mobil om nächsten Morsen durch das 
reiellll,llig gcCüllle T,gungsprogrnmm. 
Als G"tredller wurde Dr. Heiner Geiß­
ler, Mdll, eingel,den, der:.nm Nnellmit­
l'g zum Them, "Sozi,le Mnrktwirt· 
seh,ft im Sp,nnungsreld der Glob,l isie­
rung" spr.Jch. Den fachlich, rhcnlJti­
scllen Schwerpunkt legte Theil ouf Fm· 
gen rund um den Werkstoff OSß (Ori­
ented Stmnd Bo"d). Oplimistiseh zeiS' 
te er sich, dass es :luch in zwei Jahren 
wieder d;JS "Mobi'''·Symposium eebell 
werde. Obwohl es Übcrlc~ungcn gebe. 
die gcs;:untc SP:lrtc W3chsc und P~r;).rli­

Ile an einen Mitbewerber abzugeben. 
Ente Sondierungsgespräche liden be­
reils. Theil gehl a.bcr davon :1US, dass 
alle AI(tivit5lel1 weitergeführt werden ­
so auch das Symposium. Bernard 
,\llonete, ~-1arketingdirektorvom ver<1n­
stohenden Euon Mobil, bctonte in sei· 
nem Eröffnungsreferol die Wichtigkeit 
der Holzwcrksto(f-Industrie als wichti­
~e' Anwcnder für Woehse. Die Anznhl 
der Alllal~en zur Herstellung von P~rar­
'linelThJ.bc ~\dl ~e\l·Elic.le·dcT·10c·r ]öl1uc 
verdoppeIl. Mnn selber sei dnbei einer 
der grörHc:l P:"od~7.c:ltea. 

Nutzung von Altholz 

Ocr ci~el1tliehe PJchleil der VCr.lI1­

st,llunS begonn mit dem Refernt vom 
Hollwerkstoff-Expcrten Pror. Dr. 
HJns.]uochim Deppe zur Dcdculung 
der Allholl-Richtlinie. Deppe kritisierte 
dabei die ßcvortcitung der energeti­
schen ~cgcnübcr der sloffiichcn Nut­
zung. Konsequenz daraus sei, dass be­
reits jetzt 50 % des AltholznoO<ommens 
einer thermischen NuLzung zugeführt 
werden. Die mitteleuropäische Holz-
werkstuff-Induslrie sei jedoch inzwi­
sehen auf diese .. Ressource" angcwic­
sen - er bezirrerte den jällrliehen ßed"f 
ouf etwn 5 Mio. t. Venügb" seien je· 
doch millclfristig höchstens 3 Mio. l. 

zu bcheHen. Als miueHristil::c Lüsullj::,c/\ 
empfahl er die Suche nach weiteren 1{\1­
p~zil5len in lIer erweilerten EU, die 
Substitution durc'f 1'I,eksehnil'lclim· 
porte, die Anl,ge von Schnellwuehs­
pkmtJcen sowie die Nutzung VOll Ein­
j,hrespnonzen. Dns Holz·Zentr.llblall 
wird die weileren Details diesen Vortra­
ges ill über"beitcter Fonn in nbsehbn· 
rer Zeit veröfrentlichen. 

Ihr zweistufiges Verfnhren zur Holl­
nu!bereitung, insbesondere nuch für. 
Altholz gecignet, stellte Robert Loth, 
Inhnber der B. Mnier Zerkleinerungs­
technik in ßielefeld, vor. ßei diesem 
Konzept wird dJS Hol? zunächst in 
einem modifilierten Hneker ouf die ge­
wünschle L5nge gek,ppl, on schließend 
erfolgt die Zersponung in einem Mes­
serringzersp,ner. i\hnlich einem Zer­
sponer in der Sp,npl'llen·lndustrie. je­
doch mit onderen Zuführungen, Mes­
serringen und Rotoren. D,bei zeigte 
sich, d,ss der produzierte Feinnnteil mit 
20 bis 30 % deutlich niedriger Ing als zu· 
n5chsl befürehtel. 'Eine Gegenüberstel­

lung der Plntten aus konventionell her­
geslellten Slmnds und dem zwcistufi­
gen Verfahren fOJllc d\1bei nicht ul1güns. 
lig aus. 

Um die optimole Nutzung von Res­
soureen drehte es sich ,ueh bei dem 
Vortrng von Wilfried Henze und Mat­

Vori,ble Posten bei Altholz gebe es le·· thios Fuchs von Greeon, Alfeld. Sie 
dislieh noch bei den elw, 3 Mio. t, die stellten ihre Ultraschnlll<nmero "UPU 
nur noch bis 2005 ,uf Deponien selo- 3000" vor. Vereinf,eht h,be mon jetzt 
sert werden dürfen. Deppe prophezeite.. vor nllem die ßedienbnrkeit des Verlei­
einen Wettbewerb om die Ressource" mungsgütemesssystems, d" mon be­
Altholz, dessen Gewinneraufjeden F,II reils nuf der vergongenen "Lign, 2001" 
einen höheren Preis für das Material be-' in H::lOnover präsentiert halte. Im Ge­
uhlcn müsse. gcns3lz zur reinen Gut·Schleeht-lle-

Der Industrie bleibe oos diesem stimmung bei Sp,ltererkennungsonlo­
Grund keine nndere Wnhl, ,Is sich gen registriert dos Messsystem mithilfe 
kUf7.fristig mit einer Mobilitätssteige- : von UltrJseh,lI· die Anzohl der Leim· 
runs bei der Industrieholzbereitstellung brücken .sowie die Aushärtuns des Lei-

Wie bei jeder Tagung stellen die Kafleepausen einen unverzichtbaren Teil dcs 
Tngesablaufes dar. Hicr werden die persönlichen GesprSche gesucht.,. 

220 Experten .1US Industrie und Forschung Irafen sich zum Idcenaustausch in Bremen. Fotos: Jens Fischer 

mes direkt n,eh der Presse. "Je weicher 
der Leim bzw. je weniger Leimbrücken 
exislieren, deslo weniger UltrJsehali 
gehl durch die PI,tte", erkWrle Fuchs in 
sehr ansehnulieher und eng,gierter Art 
und Vleise. In bis lU 255 Abslufunsen 
bnn bie Verleimgüle d"geslellt wer­
den, die donn onseh,ulich ols Prozent· 
wert" auf einer TachoiJnzeige nngczcil;l 
werden kann. Diese Messungen ließeI) 
jedoch keine Ilücksehlüssc auf die 
Querzugsrcstigkeit uer ausgehärteten 
Plolle zu, belonle er. Vielmehr biete das 
System eine Gelecellheit den Pressfok­
tor zu optimieren, indem man die Gc­
schwindicl(eit optim;]1 einstellen könnc 
- ohne Spaltcr zu riskiercn. rür eine der 
bereits in der Industrie installierten An­
la~en mit 22 Übcrwacltl~ngsl(anälener­
gJIJ skh dabei einc Amortisationszeit 
von sieben MOllaten. 

WirIlIIngs(osigl,cit rulsch­
hCllllllcndcr alJernächcll 

In etwa 6000 Ein7.elmcssungcn mit 
unterschiedlichen PIJttcnmaterialicn 
untersuchte Pruf. Dr. Andrc:ls Micha· 
nicki "Völl' dc'·F<.Ichhochschulc Hosen­
heim die Wirl<samlccit VOll rutschhem­
11'f.'Urll;'" O~:Jl-()I"~rn;i(,:hl:ll. Tr:Hlilit'1\~n 

werden in Nordo",eri"n OSß mit struk­
turierter Unterseite produziert und ein­
gesetzt. Verwendet als Dachunterkon­
strukliun, wird die struklurierte Unter­
seite nach oben eincebaut. ,,\Vcil m<ln 
glaubt, dodureh die HutsehgcCohr für die 
auf dem unrertigcn D:Jch arbeitenden 
Zimmerleute zu reduzieren", so Mieha­
nickI. Wiihrend die Struklur-Seite in 

. den USA eine Folge der traditionellen 
Pr.oduktionwcise in Mehretllgenilnlll­
gen mit Streuung allr r-lexoptJnsieben 
ist, wird in Europa auf kontinuierlichen 
Alllagen eine glaUe Fläche er.teu~l. Um 
auch mit diesen Plallen Ch,:tncen lluf 
dem US·Markt zu haben; werden z. T. 
künstliche, rutsehhennnende Oberflä­
chen mit verschiedenen Techniken er­
zeugt: Durch Priigen n,eh der Presse, 
Schleifen mit grober Körnunc, foräsen 
und Schaben ouer das Aufbringen einer 
rutsch hemmenden Obernäehe. 

Es zeigle sich, doss Schleifen, Prägen, 
f'räsen oder Seh,ben der Ob.,näehen 
von OSß die Ru\sehhemmungl'0n OSß 
je n,eh getestetem (Sehuh-)Sohlenmn­
tcrial im trockenen ZustJnu verringern 
ouer zu keiner deutlichen Verbcsscrung 
führen. Im feuchten Zustand wird die 
Rutschhemmung je noch ßeh,ndlungs. 
verrahren und Platlentyp nur gerin~rü­
gig verbessert. ßci "uen geprägten Plat­
ten konnte außeruem beobachtct wer­
den, dass die Prägung durch die Einwir~ 

kung von Nässe zum großen Tcil durch 
Quellung des Holzes wieder ver­
schwand. Ocr Einsatz von Flcxoplan­
sieben "zur Verbesserung uer Rutsch­
hemmung. sei 7.U hinterfra~en - hier 
werden zurLeit weitere Messungen 
dorehseführl. 

Der gelestete Anti·Rutseh-Loek ouf 
Aerylatbasis mit mineralischcm ZUSJtz 
sei die eil1~i~c Maßn~hme, die zu einer 
deuUichen Verl.Jesserunb der HUlsch­
hemmung der nassen und Irockenen 
OSU führte. Der minerJlisehc Anteil in 
diesem ßcschichtuncsmalcrial dürfte 
sich aber, su Miclwnickl, lJei der Wei­
terverJ.rbcitul1c lier 'PbUen auf tlic 
Stam.tleiten der eingeselztcn Werl<zcu­
ge negativ auswirken. 

AuGerdem I<onnte fcstgesteUt wer­
dCl1, dass das Prägen z.u eincr Rcuuzie­

rung der f'cstigkeitswerte führt. Noch 
einseitigem Schleifen, Prägen, Schnben 
oder Fräsen von OSß konn zudem ein 
Verwerfen der PI,tten beob,chtet wer· 
den. Durch dos Fr5sen, Prägen oder 
Schoben wird die Obernäehe der osn 
zudem zum Teil sehr splittrig. 

Deswegen empfiehlt der Wissen· 
seh,ftler den Kourvernünfliger Arbeits· 
schuhe: "Moderne Arbeitsschuhe mit 
entsprechenden Sohlen "US Polyester· 
Polyurelhon oder thermopl"tisehen 
Polyurelh,n·5ySlemen sind im Hinblick 
nuf di~ Verbesserung der Rulsehhem· 
mung nach dem vorliecenden Kenntnis· 
S1.:1IH..I meist wirksamer als MJßnahnlen 
an der Pb.ttenob.crOäche." 

Verlcimung VOn asn 

Zur Problemotik der Herstellung. 
formoldehydrreier OSß ouf ßosis von 
PMDl nohm Dipl.·tnS. Cnrstcn Würt2. 
von der E. und P. WÜrt2 GmbH & Co. 
in Bingen Stellung. Auf Grun.d der 
hohen Klebekroft von PMDl bei der 
Verpressung in kontinuierlichen Anl,- '. 
gen sei der Einsotz von Trennmittehi 
unvermeidb". Standordmäßig werde 
d" Trennmillel vor der Presse nufge­
sprüht. dns berge jedoch Gef,hren bei 
einer Störung bzw. Ausfall der Sprüh­
einri'chtunc. Deswegen habe man gc­
meinsam mit dem amerikanischen 
Klebstoffhersteller Huntsmon ein 
PM 01 mit internem Trennmittel entwi­
ckelt. Trotzdem müssten noch externe 
Trennmittel aufgegeben werden. Diese 
jedoch in geringerer Menge - und bei 
Ausfoll der Sprüheinrichtung komme es 
zu keiner Schädigung des St.1hlbnndes. 

In eine", GrundSOl'l·Vortrng stellle 
Prof. Edmone RoUnel vom Institut für 
Holzbiologie ond Holztechnologie in 
Göttingen vcrschiedene Verlcimuncs­
arten von asn vor. 

Emissionen von asn 
Zu dell Ileuen VOC-Ricllllillien 

I\Jhm Prof. Dr. Ibincr MJrutlky vom 
Wilhelm·Kloudit'.·lllstitut in Uroun· 
sehweig Stellung. Die relevonten VOC 
ous Holz und Hollwerkstoffen (Mono· 
lerpene, Essigstiure, höhere Aldehyde) 

silld Noturstoffe mit vergleichsweise ge­
ringer Toxizität Die Frage der Begren· 
zung und Minderuns begrunde sich d,­
her nicht in der Gesundheitsgef.ihrdunG 
durch derortige Emissionen, sondern in 
der allgemeinen Forderung der Wohn· 
hygiene noch reiner, unbelosteter In· 
nenroumluCt und seien vor allem unter 
dem Gesiehlspunkt geruohlieher Wahr· 
nehmungen zu bewerten. ßei der. Mo­
notcrpcn sind nur die HolzprOdukte 
aus Nadelhölzcrn betraUen, wobei die 
Emissionen in der Tendenz abnehrllell, 
je st5rker dos Holz durch ßeorbeitunc 
und AuCschluss verändert \Vurd~. Span· 
platten und rascrpJaucn aus N:idclholi: 
Iteben daher relativ bcrin~c f>.lcn\:en an 
Terpenen ab, während asn, Spcrrho\l.. 
.Lcimholz und MaS5ivholz bei gleicher 
Rohstoflbosis diesbczüslieh höhere 
\Verte aufweisen. So treten bei dCll 

letztgenannten ~uch häuiig h:mpo:'"~ir 

merkliche Geruchscmi~sioncl1 ~uj, wie 
neue Untersuchungen beweisen. E) ha­
be sich gezeigt. dass nuGer dem Rohsla:f 
KicCernholz und dem Trock:1Ungspro· 
zess insbesondt:rc die Heißprcsslln~ be­
deutsam für das naehtr5~lic.he Geruchs· 
bild i~H. 

Grundsäl'llichc Slr,tesien z,,, ~t:,,­

dcrung der VOC-Emi~sion(:n J,us l!:-\s~~\ 

hergeslellten) HolzlVerksto:t"cn \Vie 
OSß fänden sich in der Holzartenaus· 
w;;thl, der Vorbehantllun~ des Hnh· 
storrs, den Trocknuncs- ~l\d Pressbe· 
dinsungen, dem Abschliff der Deck­
schichten sowie in der LJ&en:ns:s(];Juer 
zwischen Ferti~ung und VcrJ.rb..:i{lIn~. 
Aus wirtseh\1ftlichcr Sicht pr:.ktik:lbd 
sei dJbci jcdoch. nur die ~lil1dl.:runl: 

durch Anpassen der Press[cmpl.:r:ltur. 
E.in geplantes gemeinsames For' 
schungsvorhaben zwischen dcr Uni ....cr· 
sit5t Göttinsen und dem WKI soll die 
ßedeutuns und Proktikobilit:it der ge· 
nannten Möglichkeiten aus Sichl der 
Rohstoffe näher beleuchten. 

Dipl.-lnS. Steffen Tobisch vom Insti­
tut für Holztechnologie untersuchte die 
Verwendung hnndelsüblieher, feuchte· 
beständig verleimter und vcrhSttnism.i­
ßig preiswerter HolzlVerkstoffe in d" 
Millellage dreilogiger Mossivholzplot· 
ten. Dobei zeigle sich im Ergebnis. d,,, 
sich sowohl Sp,npbtlen, OSB und 
leichte Foserplotten für solch eine Sub· 
stitution der Miltellnge eignen. Die Ver­
bundplnllen mit HolllVerkstolf·Millcl· 
lage ordneten sich bcz. ihrer Eigen· 
schatten in die Rcihe industriell hcr~l:­
stellter Mnssivholzplnllen ein und w,· 
rcf1 dur.ch exzellente Formstabilit:ih:n 
im Differenzklima gekennzeich.net. Die 
Kostenersparnis bezifferte er l_wlschel~ 

180 und 300 Euro1m' Verbundplolle. 
Im abschlieGenden Referat bcwcrrch.: 

Dipl.-Ing. Secser. Inhaber \'on Secge: 
Engineering AG, Hcssisch·Li.:hlell:tIl 
die Auswirkungen der ncuen 'rA-Luil 
(1. Oktober 2002) in Verbindlln~ mil 
verschärften curop~ischcn Umwdtauf· 
laben und der in UbcrJrbcitung bclil\l.l­
lichen 17. ßfmSchV. Insbesondere puj 
ßClriehc lIcr Holzwcrkswi[-lndustric 
mit älterer Produktions- "und Ulllw~·I:· 
leehnik werden uahei neue Bcb:HUI1~l.:n 

zukommen. Die ohnehin sehwi\.·r:~I,,: 

Situo.tion dcr Hol"L.w~rk::llorf.IrH!mf;:~· 
werde damil durch strl.:n:.:crc Umw"l:­
aunageil weilcr versch~irft. :\Ikrdinp 
müsse man s:tgcn. dass die T,·\-1.1111 
2002 am ;Iklucllcn St;.lml lh:r T\.·..:hnl!,: 
oricnticrt und keine Wen\.' rorcl:rc. diL: 
nicht schon jetzt an bC::it~hcnckn An­
J:Jgcn errcicht \,",erden. 
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Engineering 



Steigern Sie Ihren Gewinn! 
• Durch deutlich reduzierte Ho zeinkaufskos en 

• Mit zusätzlichen Strandkapazitäte 

• Durch mehr Wirtschaftlichkeit - bei geringen Investitionen 

Bis heute muss man sich im Holzein­

kauf nach den engen Spezifikationen
 
des Stranders richten. Länge, Durch­

messer und Geradheit der Hölzer hän­

gen direkt von der Messerkopfbreite
 
des Stranders ab.
 
Die Folge: Man benötigt große Men­

gen frischer, hochwertiger und damit
 
teurer Holzsortimente.
 

Ziel des neuen von MAlER entwickel­

ten zweistufigen und zum Patent
 
angemeldeten Verfahrens ist es, bisher
 
nicht zugängliche Holzsortimente wie
 
Rundholz unterschiedlicher Länge,
 
Schwachholz oder Recyclingholz für
 
die aSB-Produktion zugänglich zu
 
machen.
 
Die Hölzer werden in einem ersten
 
Schritt zu OSB-Chips gehackt, deren
 
Länge der gewünschten Strand länge
 
entspricht
 

Im zweiten Schritt werden die aSB­
Chips in einem MAIER-Strand-Flaker 
MSF zu Strands zerspant. 
Der Anteil von Deckschicht- und 
Mittelschicht-Strands und der anfal· 
lende Feingutanteil unterscheiden sich 
nur unwesentlich von der bisherigen 
konventionellen Strandherstellung. 
Die Zweistufigkeit ermöglicht preis­
werte Anlagenkonzeptionen, mit 
denen es gelingt, die Spankapazität in 
bestehenden Anlagen zu erhöhen ­
die Presse schafft oft mehr als der 
Strander· oder mittelgroSe Anlagen 
mit geringerem Investitionsaufwand 
zu installieren oder neuartige Platten 
aus Recyclinghölzern herzustellen. 

Frischholz Sägewerksrestholz 
Schwanen, Spreißel, Kappenden 

Schwadlholz 
Gipfelholz, Durchforstungsholz 

Preisgünstige Sortimente 
für wirtschaftliche 
OSB-Produktionen! 

Mit dem MAlER-Verfahren ist es gelungen, 
Frischholz, Sägewerksrestholz, Recyclingholz 
etc. für die aSB-Produktion zu erschließen. 

Vorsortiertes, unbehandeltes 
Recydingholz: Verpackungsholz, 
Kabeltrommein, Paletten, Bauabbruchholz 



Das zweistufige Anlagenkonzept 
• Die preisgünstige Alternative für kleine bis mittlere Spanplatten- u d 

MDF-Produktionen, die eine eigene aSB-linie aufbauen möchten. 

• Bestehende OSB-Produ tionen, die durch z sätz iche 
Strandproduktion ihre Kapazitä steigern wo len. 

Steigern Sie jetzt 
Ihre Produktivität! 
Die MAIER-OSB-Linie ist immer die richtige Lösung. 
Flexibel, robust, zuverlässig und wartungsarm, 
als Stand-alone-Lösung oder als Ergänzung 
zu bestehenden Produktionslinien. 

Kühlstem 
und anschließende Stapelung 



Dicke S(hlankhejt~9rad 

Im,"! 

1S(l 
Il0 

Die MA ER-P atte
 
Das MAlER-Verfahren wurde in einem 
industriellen Praxistest auf die Probe 
gestellt und kritisch untersucht. 
Mit beeindruckenden Ergebnissen 

Original MAlER-aSS-Platten 

Spandid<enanalyse 
aus dem Versuchslabor 

10 
110
 

18
 Il0 
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Spandicke Dx 10' [mmj 

100 O.l~ 186 

Sdllankh.t!S<J",d ~ Spanliingo 
I~.ndickc 

Über 2 'li Jahre Grundlagenforschung 
mit unzähligen Einzelversuchen und Pro· 
beplatten sowie Gesprächen mit OSB­
Fachleuten gingen dem abschließenden 
industriellen Großversuch voraus. 

Das werkseigene Versuchslabor in Biele· 
feld wandelte sich zu einer industriellen 
Produktionsstätte. AuS den unterschied­
lichen Holzsortimenten wie kurzstückj· 
ges, dünnes Kielernrundholz, Krüppel­
holz und Al Recyclingholz entstanden 
aSB-Chips und daraus 400 m' Strands, 
die an ein interessiertes OSB-Werk 
geliefert wurden. 

Die große Menge Strands wurde so 
gewähll, dass einerseits OSB-Platlen aus 
»vermischten« MAlER· und Großstran­
der-Strands als auch aSS-Platten aus 
reinen MAIER-MSF-Slrands gepresst 
werden konnten. 

Die Strands gelangten über einen Bypass 
in den Nassspanbunker. von dort über 
den Trommeluockner. die Siebstation 
und die Beleimtrommel zu den Deck· 
und Mittelschichtbunkern vor der Streu­

station. 

Es wurden über 100 OSB-Platlen mit 
hervorragendem optischen Aussehen 
ohne Probl me gepresst 
Die anschließenden Laboruntersuchun­
gen im Werk und die abschließenden 
Untersuchungen im Wilhelm Klauditz 
Institut für Holzforschung in Braun­
schweig bestätigen: 
Die im zweistufigen Verfahren her­
gestellten Strands können ohne 
Veränderung der Produktionspara­
meter zu aSB-Platten gepresst 
werden, die sich in keiner Weise 
von konventionell hergestellten 
Platten unterscheiden. 

Querzug- und Biegefestigkeit liegen im 
Bereich von aSB 3, der Biege E-Modul 
im Bereich von OSB 4. 

058/3 und 058/4 Norm
 
nach EN 300 garantiert!
 

Praxistest im aSB-Werk 

Laborpressung 

Siegetes-t mit aSS-Platte 

Damit ist der industrielle Nachweis 
erbracht, dass mit den MAIER-MSF­
Strands nicht nur eine Beimischung in 
bestehende Anlagen, sondern auch 
der Aufbau eigenständiger OSS-Linien 
möglich ist. 



Vergessen Sie die engen	 Ab sofort ist es egal, welches 
Holz Sie verwenden. Nehmen SieHolzspezifikationen 
doch einfach das	 preiswerteste!Ihres Zerspaners: 

Stufe 1 
Mit dem neuen MAIER-HRLlOSB werden die 
unterschiedlichen Holzsortimente zunächst zu 
aSB-Chips zerkleinert. Die Länge dieser Hack­
schnitzel kann individuell auf die gewünschte 
Strandlänge angepasst werden. 

Stufe 2 
Hieraus entstehen mit dem neu 
entwickelten MAIER-MSF hoch­
wertige Strands, die sich in jede 
aSB-Produktion integrieren lassen. 

Spanmanagement 

In der Siebstation werden die kleinen
 
Chipanteile von den aSB-Chips separiert.
 

Vorteil:
 
Zusätzlicher Rohstoff für Span platten-

und MDF-Linien, oder andere Einsatzzwecke.
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Vertrauen Sie auf Erfahrung!	 Weitere Vorteile: 
Seit Jahrzehnten ausgereifte und bewährte • Hohe Standzeiten 
Maschinenkonzepte aus der SpanplaUen- • Extrem kurzer Stillstand 
und MDF-Produkion. bei Wartungsarbeiten 

Echte MAlER-Klassiker! 

HRL/OSB	 MSF 
Mit dem patentierten horizontalen 

Der HRUOSB wurde den speziellen Anforderungen Der MAlER-Strand-Fiaker MSF stellt eine patentierte Schleifen ist es möglich, einen Freiwinkel er. 
der OSB-Chip-Produktion angepasst. Weiterentwicklung des MRZ dar Durch die Messerring­ zu schleifen. Das bedeutet. Bessere Schnitt­
Der HRUOSB isl eine Weiterentwicklung des technologie lassen sich insbesondere dünne Strands bis bed;ngungen, gleichmäßige Späne, glatte 
bestehenden Trommelhackers HRL. zu 0,3 mm Dicke problemlos herstellen und alle Vorteile OberililChen, weniger Reibung, weniger 

der Wartung und des Messerringwechsels nutzen. Energieverlust. 

In der MSA wird der Messervorstand jeweils 
genau zu der dazugehörigen Verschleißplatte 
eingestellt. Damit ist ein exakter Messervor­MSF 
stand von Messer zu Messer gewährleistet.
 

Maschinenlyp MSF 14 MSF 16 MSF 18
 
Der Wartungsaufwand ist gering und ein
 

Innendurchmesser Messerring [mm] 1400 1600	 1800 entsprechend wirtschaftlicher Betrieb 
gewährleistet.Schneidmesserlänge [mm] 463 580	 650 

Antriebsleistung lkW] 31 'i 400 450	 Ein besonderer Vorzug bei Wartungsarbei­
ten des MAIER-Strand-Flakers MSF ergibt 

Abmessung lIB/H[mm] 1700 x 2400 x 3000 1800 x2700 x 3200 1800 x3000 x3500 sich beispielsweise beim Schleifen der 
Messer mit dem I'Msserschleifautomaten

Durchsatz [t atro Ih] 6 - 9 8 - 12 10 - 15 
MSA. 

MAlER-Frl!iwinkl!1 schll!ifl!n 

HRUOSB 
Maschinentyp HRl8001 250 x 650 HRl 1.000/350 x 800 HRl 1.2001450 x 1.000 

Rotordurchmesser [mm] 800 1000 1200 

Einlaufquerschnitt (mm] 250 x 650 350 x 800 450 x 1.000 

Einzugswalzen (Stck.] 6 8 

Antriebsmotor (kW] 75 - 110 110 - 160 250 - 355 

Abmessung l/B/H (mm] 2350 x 1650 x 1400 2800 x 2100 x 1700 3460 x 2700 x 1850 

Eingangsleistung [t atro Ih] 12 - 16 23 31 32 - 41	 Sc:hleifautomat MSA 

B. MAI ERZ ERKl E(N ERUN G 5 TE (H N (K GM BH . Brockhagener Straße 14-20' D-33649 Bielefeld 

Tel. +49 (0)521-4471-0' Fax +49 (0)521-4471-200· E-Mail zkl@maier-onlinecom· Online www.maier-online.com 
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6" nown 10 most peopli: simply as the 
n Puliman Symposium, Ihis conferene~ 
has become one of Ihc established annual 
events of Ihe panel industry. This year sa\v 
Ihe 38th edition of the symposium foulld­
ed by Tom Maloney as the Partic1cboard 
and Composite Malerials Symposium. 

In the early days of Ihe evcnt, panel 
manllfaclurers sent representativcs from 
far ilnd wide to karn, alld to Incct other 
playcrs in the indllstry. 

Jn rreent ycars, li Ke most such even ts, 
Pllllman has seen Ihe numbcrs of panel 
manllracluring peoplc attenc1ing fall and, 
this year, thcy represenled aro\lnel 17% of 
atlcl1Ckcs. The rest were [rom lmiversitics, 
slIppllers of ll1aclJinery <ln~1 consuillables 
10 the pancl indllstry, amI eonsllltanls. 

Ir 11101e pancl.mallllfacturcrs do nol 
rcalise the bencri( 10 their b\lsinesscs or 
kaming about nelV I11cthods ilnd tcch­
noJogies, marketing anel, of comsc, net­
wOlking al Ihese events, anel attcnd in 
glcateln\lmbers, it is halel to sec Ihcm Slll"­

viving l11\1ch langer. 
HOlVever, the l'lIliman e\'ent cloes still 

allracl an inlernational allclience, \vilh del­
ei}ales coming from Brazil, Gennany, 
Ilnl)', Ne\\' Z,ca!anc1, AustrCllia, Cilin~, 
Chik:, /\uslria, Sing;'pore, Thailand, . 
Holhnc1, ~JK, Cannda C1nc1 Russin.. 

Äs 115U<l1, the symjJosiull\ look place 
0\'(:1. fnur c1:lys,with the Monda)'om:ring <t 

Icchnieal workshop Oll Ih'e sciellcc of fllr­
l1ish prGp:\Iilliol1, ile\hcsi\\~s ilnd bkneling. 

Whal was IInus\l<11 \VilS the fad lh~t Ihe 

Washington State University once again 

hosted its annuallnternational Wood 

Composites Symposium in Puliman for 

four days in early April as the trees burst 

into blossom and spring flowers bloomed. 

Mike Botting was among the 240 

delegates to attend and presents some 

highlights fram the event 

Ihird day was split inlo Iwo concurrent 
sessions, 11 and JII. Session 11 covered 
'Product and Proccss Innovation', while 
session 1Il was on 'ProducI anct Pracess 
Control Strategies'. 

After conferenee co-chair Vi kram 
Yadama had welcomcd lhe dekgates, his 
fcllow co-chair, Bob Tichy, prcsenled Ihe 
"traditional Distinguished Sel"l"ice Awards 
10 two rccipienls, 

Special honours 
The first to oc so honollred was Roland 
-Jager, sales c1irector of complele plant 
makel' DicOenbacher GmbH of Germany. 

Mr Jager has a lang cxperiellcc of Ihe 
induslry, having joined size-rec1 nelion nne1 
rcriner m~cl]inery specialist Pallmann of 
Germany in J968. He O\o\'ec1 to his eur­
rent post in 1998 and compkll1en!s his 
kllowledge of Ihc panel indnsLr)' with the 
abilil~' lo speak five Janguages pllls "a littlc 
Porlllguese". 

The sccond j'ceipielll wasRobcrt T 
Lcitncr. Having slartec\ oul in thc cOJ\crelc 
pipe jnc\ustry ill 1956, he saw the light anel 
Illoveel into the pane! inclllslry in which he 
has "brielgedlhe giljJ bclwcen engineering 
and lechnoJogy amI marketing", latlerly 
workillg for Everereell E;lginceringlnc. 

The kc.ynole sjlcaker for lhe symposiul11 
this YCiir was ceonomisl Dr Lynn 0 
Michaelis, c1ir,octor öf markels anel eco­
nDlnie research for Ihc \VcycrhaclIser com­
pallY. 'i'he lilk of his ]1reScnl<-llioll\\'<1S 'Thc 
global rccol"l~ry: holl' ~\15tail1abk is il'l.·. 

"I believe this will be one of the best 
years for world growth in 15 years," he 
said. 'The US economy will show strong, 
sustained growth in 2004, with GDP 
growing by near to 5%. This is a ver)' Jarge 
number, given the size of thc economy. 

"ln 2001, the economy fell into reces­
sion by a collapse in the Sloek market and 
investment; September I1 had little or 110 
errect. In the thircl quarter of 2003, the 
economy look orr lmd, if we do achieve 
5% growth in 2004, il will be the fastest 
growtlJ in thc US in 20 years. 

"Bousing never went into reccssion. 
There has been an unbelicvable increase in 
single famiJy house starts and this !cd 10 
increasec1 dcrnancl [ar OSB." 

Howcver, 1111' Michaelis suggeslcd this 
was a "price bubble" anel Ihat hOllsing 
starts will not stay at current levels für 
more than 12 to 18 JIlonlhs. ' 

He saicl consumer spencling in thc US 
remains robnst, due to interest rales. 
"Interesl rates are extreme!)' JOIV at present 
anel the Federal Bank cannot hold this 
level 11111ch la'nger," said the spclIker. 

"With Ihis boom in refll1ancing anel 
sp~ncling Oll f1l1'l1itllrc, why are particle­
bomc1 ancl ~'IDF wies still bad?" he askec1 
- anel answcrecl: "Tlie problem bas beeil . 
whelelhe fllrnill\ll: is PIOclllccd.Tbe vallle· 
or' flll'/litme i,'nports from CUllnc1H, E\Il'o))C 
nIld, mainly, i\sia h~s inCfcas8c1 shar·ply." 

Mr Michaelis ·poi11 lccl Ol/l that thc US ­
economy still has fl cl/lrel/l aCCQllll1 C1eficit 

, of 5°;;, of GD]' which, 11e suggcslccl, 
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~ans the dollar has to continue to fall, 
'''Vo::: could see 1.8 or 1.9 euros to the 
,.,-c," he said, pointing out the positi\'e 
pect that, as the dollar weakens, there 
11 be less outsourcing of production. 
In terms of currency, thc speaker sug­
sted that managed currencics such as the 
hinese yuan (RMB) will be a political 
;lle for the next several years, 
"There are also rl1mours of bad debts 

Id likely defal1lters in China," he warned, 
On Europe, Mr Michaelis expects 

'owth 10 bc a bit more positive with a 
end growth of over 2%, 
On US inflation, he said: "We belie\'e 

Iflation will risc to abovc 3% by 2005," 
On interest rates, he said that hol'.' high 

,ltcS will rise ;n the lIear future will 
cpend on [edeml reserve aclions, foreign 
apital flows and the budget deflcit. 

"This year has seen the biggest reversal 
1'0111 surplus to deflcit in the history o[ thc 

, vilh a US$700bn swing from 2000 to 
!Ou4 and nobody is taJ.1;ing abotlt red llcil1g 
hat dcfieit," said the speaker. 

, 
'.lew rnarkets " 
t\nothcr economist took the podiulll for the 
-,rst prcsentalion of session I, on 'Ell1crging 
lIarkets'. 

Bernard Fuller of Resource 
nformation Systems l11C, Bedford, 

Massaehusetts; took as his thell1C 'Global 
panel nwrkets: China's growing roJe as 
eOIlSlllller and supplier'. 

"\\'c'ro::: going 10 have a grcal )'car Ihis 
ycRr nnd into 2005, but it \\'on'llasl [01' 

ever," he caulioned, "ln thc lasl (jvc.year~, 

1110S[ atlention has [ocllsecl on the rapid 
Gl'owlh in China, blll'Chinais still H fnidy 
sIllall proporlioJl of Ihe global ccollomy 
HIHI 11 relalively sm:111 plOporlion of Ihe 
glOlJiil pilllell11i1rKC(, nllhouzh M DFis 
ndnriltcdly 11 difrerent story," he said, 

"The mai 11 fo(;us hns ken 01\ CllilHI ns 
H ('onSlIllIcr of panel producis hut ronsid­

eration must be given to China as l\ sup­
plier of world markets, 

"Far example, it has gone from a major 
importer to n major exporter of plywood, 
What about MDF in eoming times?" he 
asked rhetorically, 

In mid-2003, he said, there was a major 
turnaround in worle! panel markets, post­
Iraq war, post SA RS and \\ith a major fis­
cal and monetary stimulus in the USo 

"The rebound will strengthen in 2004 
but 2005 sholild see a slowdown, with 
deeelcrating US grolVth and rising intcrest 
rates aITecting housing; and a still-weak 
European po:::rformance, 1Iithough better 
than it has been," predicted MI' Fulb, 
\\'ho abo suggesled Ihat China's growth 
\\'ould he less frenetic, He anticipaled a 
fall to 7°;'" 

"China eould be both a positive faetor 
- stimulating eonsumptiol1 - ami a nega­
tive one bccause of its MDF capacity 
expansion, which could be a long·term 
threat. . 

"China's shRre [of the panel markcl) is 
inereasing lind wc forec.i1st iI level of 15­
J6% in 2006, so il is still a small part of 
the global pie," said Mr FlIlb. 

"The prodllclion of MDF [globally] has 
grown every year, evcn during recc.,;;siolls, 
beeause il is gaining markel share, As it 
malures. il will follow economies more 
dosely," he sllggested, 

He also sllggcsted Chinn's MDF con­
slJlI1plion eOllld not conti lilie 'to grow al 
aecckral illg rates fore\'cr 'and nskecl how 
casily il could absorbanlldditional folll' 
lllillioll1ll 3 over the Ilex! t\\'o or Ihrec years 
as the lIell' conlinuOIls Jincs come Oll 
stream, , , 

"China is a colleelion of rc.gionalmar­
\.:cts lind is 110\ olle mad:el," said MI' 
Fllllcr." 11 islhe gre<l[ hoj)c ~ncl the big 

. ' ... -.'. 
IJnknowJI,'" , , 

Thc ~ccol;d prc~eillalioll, vyMs Ai;tjc 
. Wahl of Fori)JtckClIlli;c1<l' COIJ'> ii ,'" ' 

Vancouver, Be, was entitled 'China's mar­
ket for non-stru~tura1 wood based panels'. 

Ms Wahl promiscd a market research-, 
rather than economist-oriented approach 
and reported on her research which had 
looked at tbe potential for the furniture 
and interior decoration industries - the 
biggest consumers o[ wood based panels ­
in China. She said fumiture produetion 
was forecast to rise by 12 to 15% by 2015, 
aceording to the China National Fumiture 
Assoeiation. 

Ms Wahl's team surveyed and inter­
viewed furniture/cabinet and interior finish 
producers in eastern and southern China, 
and also) I panel mills in the east of the 
country, at the end of 2003, 

In furniture, panels eomprised 36% of 
the materials used and MDF was the most 
important panel, accounting for 60% of 
thc market, with plywood and particle­
board each taking 15% and hardboard the 
rest. 

In interiOl' finishing (Ooors, doors and 
frames, mouldings), MDF was again the 
most important pan;:!, followed by parti­
cleboard, hardboard and then plywood. 

Both seetors said improvemenls they 
were sceking were lower formaldehyde 
emissions, better surface quality (alrhough 
this was more important to the furniture 
producers), higher strength and Icss ten­
dene)' to warp, reporled Ms Wahl. 

Cornpetition imd investment
 
Ms Wahl conc1uded thRt, IIS n ver)' Jarge'
 
amI fast-growing mark<:., a'~na on'ers .
 
promise to exportcrs who can meet these
 
rCCjllirements, allhollgh there is fiercc COIl1'
 

Jldition [roll1 domeslic and Asia-Paeific
 
supptiers.
 

"Jnve.;;ting in panel proc111etion in China 
i1ppeRrs to be the most profitable 
approach to capturc a signific.a'nl part of 
China', enOl'lI1oilS market growth," COll­

c1uded the speakcr. 
China eontinucd tO bc at leasi part of 

the thcme of thc next spe~ker, Rnssell 
Taylor, president of RE Taylor & 
A~soeiates Ud, agRili from'Vancouver, 
Be, Canada, Dut Ihis timc, Rnssia was 
also includccl. 'Tlie comp~lilor5 are chang: 
ing: A stratcgic look nt Rllssiaand llOl,th-' 
em China' was his tille. 

"Thci~ ;s Jots goinf, on: in Russia, anel 
the til1lb'~r i:; some of the hißhesl <]lIl1lil)' 

inO'the wodel, Thc hal'\'i~st potcnlifil is Inigc,' 
alld I'c~t1isli~'ally ('<\1'1 'gi'oll' 5010 100% jn ' 
lh,~ Jlcx110 years,"he l:e'l;orlCc1. sa)'irigthat 

.Woocl I3as(':c1 F'C\lwls 1r'1\ornalionaI35 

" 

i ....	 I 
I 

I

I
i, 
t 



I 

the volumes have been bouncing back 
since 1996, after a drop in the mid-90s, 
and that log exports are the maiil driver. 
Sawn wood exports are also rising. 

While plyv.·ood exports are healthy, the 
Russian particleboard and MBf business 
collapsed in the mid-90s duc to the age of 
the mills and quality of production. 

However. he reported that the govern-. 
ment is investing in domestic log process­
ing and that its low log, laboll~._capital and 
gas costs give it a competitive advantage. 

Mr Taylor c1aimed one million mJ of 
new investment in the pipeline for particle­
board and 0.75m mJ in MDF - by western 
European companies. 

Chinese companies are investing in 
Siberia and the Russian Far East and log 
exports to Chinn are surging, assistcd by 

cross-border railway infrastruclllre devel­
opments, saiel Mr Taylor. 

Nexl, Robcrl-Flynn of Wood Resomees 
Internat.ional gave his 'l.Jpdat~ on the . 
eomposlle wooel b:lsed panel Ineluslry 111 

Soulh America'. 
He saiellhal panel produclion lws more 

Ihnn doubleel in the region ovcr Ihe past 
decade. "Thc faSlest-llrowing was ply­
wooel, \\'ith all ndelilionnllwo million m\ 
followcel by parlieleboarel wilh l.4millioll 
m3 anel MDF with 1.1 million n13," saiel 
M r flynn. "Ilardboard peaked in J995 
I111e1 decre"scd by 20% by 2002.11 is lhe 
ont)' pnncl wilh negalive growlh bllt slill 
holds gooel export markeIs" 

Parlieleboard is maele in thc widesl 
range of cOllnlrics, wilh BrR7.il doinin<1tillg 
Hl 55°!., of proclllclion. lvlasis<'l is lhe 
IiHg~SI proullo::r, followed close!y b)' 
Satipc.l, Ilc s<1id. HOIYe\'cr, thnc is o\'er­
cap:l,cily in Ihe regioll, willl ollly one )leI\, 
projcci planl1cd, by I'lilCilS do Pollun!" pos· 
~il,ly in ;1005. 

---_.---_._-----

Moving to MDF, Mr Flynn said that in 
1992, there was 150,OOOmJ of capacity, tis­
ing to 1.2 to 1.3 million mJ by 2000, Rnd 
another two million was added in the last 
three years. He suggested that there was 
"more than adequate MDF capacity now 
for current regional d~mand although 
Araueo may build one more major plant, 
in Argentina. 

The region's two OSB mills, in Chile 
and Brazil, have been helped recently by 
exports to North America. 

"Brazil is the dominant producer of 
panels in South Ameriea, \\;th 56% of 
capacity in all four panel types, while 
Chi1cand Argentina each have about 
14%," said the speaker. 

Brazil also has 77% of plywood prodllC­
tion in the region, \\'ith 44% tropicaJ hard· 

wood and 56% softwood 
based, he said. Production is 
continlliog 10 grow at a fair­
Iy rapid rale., according to 
MI' FJynn, amI export mar­
kcls are key for this panel. 

Rounding off day onc of 
the symposium, Eugelle F 
Da\'is of Davis Consllhation 
& Information LLC of 
Eugene, Oregon and AlIcn 
lvl Bradley of Ihe Ulliversity 
of Alaska presclltcd 'A 
model 10 cvaluate the lech­
uicall1lld cconomic feasibili­
ty of conslnlcting a board 
plalll (i\WF or OS8) ill 

soulh casl Alaskn'. 
The project came abont bCCI111Se thc city 

and borough of Sitka wantcc1 to rcplace a 
disused pulp milll1nd was IhtlS Jooking al 
the possibility of an MDF mill. 
. The model was intclldec110 show the 

l11illjmlllD kvel of lJarvesl rCCJlIircd 10 sup­
port <111 OSI3 or MDP facilily nnc1lhe 
existing sawmill indllslry. 

Thc reinaindcr of thc rirst aftcrnoon 
was l"kell up wilh c1elcgalcs visiting Ihc 
posIer sessionand ";'cndor exhibits, wilh 
refre.slullents sponsoled by sander manu­
f01clmer Il1leas Inc. 

Bolh scssions Ill1nel/11 opcneel 0,11 Ihe 
lhe Wedncscla)' morning. I chosc to nIlend 
Ihc Produeland Proccss Jnnovalion ses·" 
sion (11), bnl il was prcillliscd lhol nJi 
papers from lhc cillirc sYlllposium \vill bc 
nl'aililbk Oll the WSU lI'ebsilc 
\l'1V1I'. Ivoods)'1llposi ul11.lI'sl1.ccll 1. ." 

A [lilild 1ll:lnl1rnclurer 1l101c10 1\ \l'ckol11c 
apJl2arill\CC for Ihe firsl i.1rcscillaliol1 of 
scssion 11. SC110 Sei bel, olmei:' or Salipel 

Industrial aod president of the Brazilian 
\Vood Panel Manufacturers' Association 
and Mauro P Franrya, v-p operations from 
Satipel, of Säo Paulo, Brazil, gave a joint 
presentation on 'Tbe fast-growing 
Brazilian wood panels markeUSatipel's 
new partie1eboard plant'. 

"From a very timid presence in tbe 
panel industry up to a few years ago, we 
have become a signifieant player and that 
significance is Iikely to increase in the 
coming years," said Mr Seihe!. 

Giving an overview of the Brazilian 
panel induslry. he recounted how the foul' 
companies which formed the industry 
until the laIe 90s were joined by four new­
comers and that all eight of these compa­
nies had invested over USS>lbn in new 
mills. At the same time, they had plan ted 
or aequired o\'er 2,00011a of pine and 
eucalyptus forests. 

"As a conseguenee, Brazil has an 
installed eapacity of 2.8 million m3 a year 
of particleboard, 1.7 million mJ of MDF 
and 350,OOOm3 of OSB," said Mr Seibe!. 

He also pointed to the quality and cost 
of the eountry's wood supply, and its pro­
ductivity, with pine able Lo be harvesled 
after 12 years and eucalyptus after six 01' 

scven. 
M r Franc;:a then took the podium 10 

describc Salipers 442,000m3 a year 
Uberaba parlicleboard Jine. whieh pro­
duced ils first board in 2000. 

The line has a 25.5m Siempelkamp 
ConLiRoll press with an original design 
capacity of 340.000mJ a year, bul aseries 
of "small improvcmcnts" raised it to its 
prescnt capacity, explained Mr Franya. A 
planned US$J Om exteusion of the press 10 
38.7m is expeclcclto incrcl1sc capacity to" 
around 680,OOOmJ a year by 2006. 

MDF technology tor (hinCl 
Roland lager of Dien'cnb"chcr sleppeclllp 
ncxllo present his paper Oll 'Modern MDF 
produclion tcchnoJogy for China;:' c11111· 
lenge.> ;wd I1chicvcments'.··· . 

MI' lager said thall1ttlre ene! of 1997 
thcre wcrc 104 MDF fl1elOrics in Chilla 
with 11 capacity of 2.27 l1lillioJ1I11'. He: said 
50% of procltH;tion caille froll·l impodecl 
cq uiprncllllillc.>, \I'hik 59 c10l1lesliel1l1y 
produc{:d planls supplicCl thc elher' 50%. 

"Thc Ic,,1 brcaklhlOligh came ili 1996 
wilh Ihefirst eighl-fcel wiele COlltillllOUS 
j1r'CS;; Jinc 111'PI"nIHlion Timbcr Product~ 
[PTl'] in Lcshan. In 1998, PTPbnill n ~cc· 

ol1dJillc in Hubci. !lOd1 lbese )jnes had . 
'J)icfl'cnbitcllcr for thc J:ey cquiplilent. l> 

--------------- _._-_...._---;:-­
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.... "In the last two and a half years, more 
than 20 continuous lines have been ordered 
by Chinese companies and Dieffenbacher 
has received 11 contracts," said Mr Jager. 
He added that Siempelkamp had 10 Iines, 
while KüstersIMetso accounted for eight 
between them. .' '. 

Mr Jager said the main factors for SlIC­

cess are fast development of qualified 
manpower, presence at exhibition5, 
development of standardised process 
line eqllipment concepts to marewith 
domestically made machinery. intensive 
training for erection supervision. having 
all screen displays in English and 
Chinese. and an eflicient sa1cs and serv­
ice centre. 

He said that forest resources are key 
to future development of the industlY 
and that he thought China was likely to 
remain the fastest-growing panel market in 
MDF and, in the near future, partic1e­
board. 

He also predicted that four feet wide 
continuous lines will soon start to replace 
cxisting four feet multi-opcning ones wllere 
wood supply is limited. 

Adrian Kuypers of Innovative Board 
Teehnologies. Ontario, Canada, then 
deseribed bis moulded doorskin planl in 
Sbenyang, China (FVSPl AprillMay, p 17). 

'Compak in China -. tcehnology transfer 
to the Chinese market' was prcsented by 
Graham Heslop of CS Process 
Engineering Ud, Lineoln, UK. This com­
pany supplies lincs worldwidc to make 
panels out of cen::al erop residue$ and IvIr 
Heslop gave an insight inlo tbc challenges 
nnd rewards of-Ciltering the Chinese mar­
kel Hsing a loenlly rippoinled agent. 

"The Chinese chalknge anel opportllni­
ty is onc whieh western manufacturers 
ignore at their peril." he concluded. 

New cJevelopments
 
Ncxt. Mr World Neih of PoIlaIch
 
Corporation of the US describcd the elevel­

opment of a preservatirc trcated asn panel.
 

~.~ ~.r·':'Robc~t:i;6ih·;:·owner of \\'ood sizc red ne-
y. -- "" '-." ,; .... 
·:.tioll maehincry makel' Maicr GmhI-I of 
:::Gcrlllany, kickcd off p;\11 111'0 wilh ,\ 
;descriplion of lJis two-staBe preparation of 

; ;asn slrands, c1esigned 10 bc aule 10 ulilisc 
:' . nll types of wood raw malerial, from logs 
". (0 recyclcd ,,"ood. 
~. Dr EdnlOnc IZoO-nel stood in for an 

Husenl Gcorgc Maillanis uy presenling his 
papcl' on the lecyclin!.\ of waslc fibrcboant 
(rn~lory of1(:nls ete) for HSC in lhc plOcluc­
liol\ of MDF. A myslcr)' ,1c1dilil'c appar­

ently made production of acceptable 
boards possible. 

Volker Gottsmann of machinery suppli-" 
CI' Binos of Germany presel1ted the next 
paper on 'Blender versus blowline blending 
in MDF gluing'. 

He concluded that it is best to use both 
systems together and that this practice 

"1 BELlEVE TInS 
WILL BE ONE OF TRE 

BEST YEARS FOR 
\VORLD GRO\VTlI IN 

15 YEARS'~ 

leads to reduced resin' eonsull1ption and 
lower formaldehyde emission levels. 

The penalty howcver, comes in higher 
encrgy consumption. although he claimed 
there were still overall cost savings. 

In a comptete change of subjeet, Jim 
Doswell of BioReaction Industries report­
cd on his company's bioriltc::r installation 
für HAt' and VOC emissions conlrol on 
the massive new cootinuous Siempelkamp 
OSB press at Huber's Brokcn Bol\' mill in 
Oklahoma. 

Thc intriguing title 'Raeing towards 
prorilS' Rdorncd the ncxt paper, prescnted 
joinlly by Richard Kf\lII. plantmanagel', 
and Roger Baume, QA mannger, of 
Merillnt Industries, Rapid Cily, South 
D<lkola. This cOlllpany makes 95 million 
board f<'el Cnin basi,;) of partideboard a 
YC<lr; and cOl\1ponenls for 16,800 fUTiliture 
cnbinets daily. 

The thcmc of this inlcresling prescnla­
tion was lhc lISe of maillly Jal'anese man­
agement tcchniCjucs to improve cfriei<::ncy. 
Techniqucs llsed involvcd praclical prob­
lem solving, Kaizcn Evenls, Valnc Stre<tm 
Mapping amI the Six Sigma syslem. 

. TJJc aim was rcduccd costs anel 
incleased produetivily, wilhsnfely''and . 
Cjualily. 

"ln 1995, we look those goals seriou,)y 
;]Il(!thus reclilcecl ollr llum1.>er of employ­
ees from tlOS in 1985 to 280 in 2003 - <I 

·tl.'i% decl'case - \\'hilc rnising RnnuaJ 
panicleboarcl jll'OductioJl fr0!n 85 millioJl 
to 9.'1 millioll feet, llllc1 Olll' jll'emium 
grnck flOm 95% (0 99.5'% (lf jlroclllclion," 
saic1 M.I' Krull. "1\11 (his was withol\l 
capilal cX]1'2nclitlll'e olhcr'than normal' 
Icplacemcnt." 

The flllnlllHJl'Iling ofl!lcconrerellcc s':\\,: 

session 1V devoted to a Focus on Russia. 
Tbe moderator was Derek Norburg, 

director of the US secretariat of the 
FoundatioD for Russian American ­
ECODOmic Cooperation (FRAEC) and 
the first speaker was Alexander Doronin. 
senior consul from the consulate of 
the Russian Federation in Seattle. 

Washington. 
"We have every reason to be conf!­

dent about Russian/American coopera­
tion today," Said Mr Doronin. "The 
economy of the Russian Federation 
grell' by 7.5% last year and industrial 
production wse 7%. As a result of posi­
tive changes in the investment c1imate; 
foreign investment itlereased 35%. 

: "The recent elections led to impor­
t~l1t governrneut changes. with adminis­

trative reforms under way producing effec­
tive management. encouraging economic 
aetivity and improving the ruJe of law." 

Mr Doroniu said that the tax burden 
had also been substantially redueed, Iead­
ing to aboost for the economy. 

Aleksey Shishayev spake next on 
Russian forests and forestLY, saying that 
Russia has the largcst forest area in the 
world, wiih 22% of the world's resomees. 
He said the most often-quoted figure is 
763.5 million heetares. The Russian Far 
East hold, the richest resources. 

M r Shi5hayev said development of the 
forest produets industry is hampered by 
insufficient ancl ineffieient machinery and 
that consicl~rable investment is requirecl. 
He suggcslcd this ncecl for new equipmel1t 
prescnted opportunities for the USo 

"\Ve need l<trge-scalc modernisation and 
a rcduetion in log exports." he said. 

ror plywoocl, the picturc is brighter. 
will; prodllction increasing by 65.2% 
bet ween 1993 and 2002. 

Linking back to thc oft-mentiollcd sub­
jcct of China at this symposium. Mr 
ShiSliaye\' pointecl out that Russia looks. 
Ijkcl~' to bccomc the la·rgesi single supplicr 
of logs to China, \\'hieh will process thcll) 
\0 make proclucts foi exporl. .. . 

This )'cilr's Pnlhnansyruposilll11 seeinec1 
to hiwe somcthing for cvcryone in ilS pro· 
gramme, with ccol1omisls. technicians and 
sciciltists, cguipmcllt suppliCl's, marketers 
andp<lnel proc1nccl's alllaking the pOC!illl11 
nt same poinl. 
. '{{le SlrOne; [OCllS Oll both Chinfl alid . 

IZuss'ia nccllj-~tely ~flugh! the mo'oel of t!lC 
worlel panel inelustry toela)'. 

It's H pi!)' more of thc,manufae(llI'ers 
\':elc'not lh~re to kar it all. [l 
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