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2 Zusammenfassung

Der Grundgedanke der neuen zweistufigen Stranderzeugung flr die OSB-
Herstellung war die Kostenreduzierung durch Nutzung kostenglinstiger
Holzressourcen. Es sollte eine Mdglichkeit geschaffen werden, Rohstoffe zu nutzen,
die bei der konventionellen OSB-Technik nicht genutzt werden kénnen. So sind es
Ressourcen wie Recyclingholz, die den Frischholzeinschlag reduzieren sollen. Mit
Hilfe des mehrstufigen Anlagenverfahrens soll den engen Holzspezifikationen der
Langholz-Zerspaner (Strander) der bestehenden Technik begegnet werden, weg von
Abhangigkeiten wie Lange, Durchmesser und Geradheit der Frischholzstamme. Es
entstand das zweistufige Anlagenverfahren mit dem Trommelhacker Typ HRL/OSB
in der 1.Stufe und dem Messerringzerspaner Typ MSF in der 2.Stufe zur Erzeugung
von hochwertigen OSB-Spéanen (Strands) fur die Herstellung von OSB-Platten.

Auch bei der Spanplattenherstellung wurden anfangs ausschlieBlich entrindete
Rundholzer eingesetzt. Es wurde der Begriff der Spankultur gepragt. Jedoch
zwangen die Kosten auch die Hersteller zu einem Umdenken. Diese Tatsache und
das wachsende Umweltbewusstsein bewirkten einen stetig zunehmenden
Althdlzeranteil in der Spanplattenproduktion.

Ein ahnliches Szenario zeichnet sich auch im Bereich OSB ab. So stellt sich auch
hier die Frage, ob noch andere Holzsortimente und Holzressourcen in Frage kdmen.
Warum sollen nicht auch in der OSB-Produktion Altholz der Kategorie A1 oder
Krippel- und Schwachholz eingesetzt werden?

Firma B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH stellte auf der Ligna 2001 das
zweistufige Verfahren zur Erzeugung von Strands vor. Anfanglich noch skeptisch
belachelt fihrte B. Maier diese Gedanken weiter und entwickelte einen speziell
angepassten Trommelhacker HRL/OSB und den Maier Strand Flaker MSF.

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

Die 3 % jahrige Entwicklung mit vielen unterschiedlichen Holzarten und Holz-
sortimenten zeigte, welches Potenzial vorhanden ist und welche Anforderungen
speziell an den OSB-Hacker gestellt werden mussen.

Der Schwerpunkt dieses Projektes ist die Entwicklung der 1.Stufe des mehrstufigen
OSB-Anlagenverfahrens, dem OSB-Trommelhacker. In dieser Verarbeitungsstufe
werden aus dem Holzwerkstoff die OSB-Chips (Hackschnitzel) produziert. Die
optimierten Maschinenparametern und dazugehdrigen 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
wahrend des gesamten Projektes immer wieder betrachtet und Uberprift werden.
Dieses filhrte in einem parallelen Projekt zu weiteren Plattenmustern und Analysen
mechanischer und hygrischer Platteneigenschaften.
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Im Februar 2003 vollzog man einen groBen Schritt. Es wurde ein GroBversuch im
industriellen MaBstab auf dem Werksgelande eines bekannten OSB-Herstellers
durchgefiihrt. 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 fir die Verarbeitung in
der ersten Anlagenstufe, wurde geférdert mit Mitteln der Deutschen Bundesstiftung
Umwelt (DBU) unter dem Aktenzeichen 18544.

Als Kooperationspartner unterstitzte das Bmb&f in Zusammenarbeit mit dem
Fraunhofer Institut fir 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 fiir die OSB-Her-
stellung ist die Nutzung von neuen Holzressourcen und Holzsortimenten
(Rohstoffen), die derzeit nicht nutzbar fiir den OSB-Hersteller sind.

Oriented Strand Board (OSB) sind hochwertige strukturorientierte Holzwerkstoffe, die
zu den EWPs (Engineered-Wood-Products) gehoéren. Eine OSB zeichnet sich aus
durch hohe, richtungsabhéngige, mechanische Eigenschaften. Zu den geforderten
richtungsabhéngigen Eigenschaften zéhlt zum Beispiel eine hohe Biegefestigkeit in
der Langsrichtung. OSB liegen in der Qualitat Uber den Sperrholzplatten wie auch
Uber den Spanplatten. Aus diesem Grunde erobert die OSB-Platte in immer
starkerem MaBe den Markt. Anwendungsbereiche sind z.B. im Bereich Hausbau,
tragende FuBbodenaufbauten, aussteifende tragende Wandverbindungen, Lager-
und Blhnenbau, Laden- und Messebau, Mébel und Verpackung.

Die Herstellung von OSB-Spénen, die in den OSB verarbeitet werden und besonders

lang und flachig sein mussen, kénnen aufgrund der heutigen bestehenden

einstufigen GroBanlagentechnik nur aus frischem Rundholz (Mindestfeuchtegehalt

> 80%) mit einem bestimmten Mindestdurchmesser (& 150 — 300 mm) hergestellt

werden.

Das hat zur Folge:

+ OSB-Platten erfordern Frischholzeinschlag groBer Mengen

* Frischholzeinschlag ist im Ausland meist auch noch verbunden mit mangelnder
Aufforstung

» Transport von Frischholz Uber lange Wege

» Frischholz erfordert Trocknung der Spane und somit zusétzlich Energieaufwand
fur die Trocknung

Das hier geplante mehrstufige Verfahren soll dieses Frischholz durch Restholz be-
liebiger Abmessungen und Formen ersetzen, wobei die Qualitat 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 kénnen:

» Schwachholz

* Schwarten und SpreiB3el

* Kappenden

* Recyclingholz / Verpackungen / Kabeltrommein / Paletten

* Abbruchholz

Flr die Plattenhersteller von OSB ist die Verarbeitung von derartigem Restholz heute
nicht vorstellbar. Das liegt darin begrlindet, da hier aufgrund der heutigen einstufigen
GroBanlagentechnik eben nur Frischholz bestimmter Feuchte und definierter
Abmessungen verarbeitet werden kann. Das Projekt kdnnte somit erstmalig
aufzeigen, dass OSB-Spéane auch mit Restholz / Recyclingholz erzeugt und damit
gleich hochwertige OSB-Platten erzeugt werden konnen.

Das Projekt hatte somit Modellcharakter auch Uber die Grenzen Deutschlands
hinaus. Allein eine einzige OSB-Fertigungslinie benétigt ca. 100.000 t Frischholz /
Jahr, die mit Hilfe dieses geplanten Verfahrens durch Restholz / Recyclingholz
ersetzt werden konnten.
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Im Februar 2003 vollzog man einen groBen Schritt. Es wurde ein GroBversuch im
industriellen MaBstab auf dem Werksgelande eines bekannten OSB-Herstellers
durchgeflhrt. Das Ziel dieses Versuchs war die Produktion einer OSB mit den von
der Firma B. Maier hergestellten Strands. Ein Industrieversuch sollte nun die
Entwicklung des zweistufigen Verfahrens abrunden.
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4 Aufgaben und Problemstellung

4.1 Umweltproblematik

Oriented Strand Board (OSB) sind hochwertige Holzplatten, die in immer starkerem
MaBe die bekannten Sperrholz-Platten aufgrund der besseren Qualitéat und
Eigenschaften ersetzen. Absatzsteigerungen von 10-20% pro Jahr werden erwartet.
Die Erzeugung von OSB erfordert jedoch einen groBen, moglichst immer gleichen,
flachigen Span. Um einen derartigen Span (Strand) herzustellen, muss frisches
Rundholz Verwendung finden, das entrindet ist und das je nach Verfahren einen
bestimmten Mindestdurchmesser (& 150 — 300 mm), Mindestlange (0,5 m) und
Mindestfeuchtegehalt (> 80%) haben muss, damit die Spane nicht brechen. Das
bedeutet zum einen, dass aufgrund dieser Anforderungen Frischholz geschlagen
werden muss, das nicht einmal vollstandig verarbeitet werden kann (Reststlicke wie
auch Holz mangelnder Abmessungen mussen anderweitig verarbeitet oder verbrannt
werden) und zum anderen, kann Recyclingholz oder Holz minderer Qualitat und
Abmessungen nicht aufgrund der Verfahrenstechnologie zu OSB-Spanen verarbeitet
werden. Die Tendenz bleibt folglich die zunehmende Verarbeitung von Frischholz (=>
Abholzung von Waldern).

Gleichzeitig bedeutet der Einsatz von Frischholz eine erforderliche Trocknung des
Spans fur 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 OSB-Platten
bzw. OSB-ahnlicher Qualitat

» Verwendung von Schwach- und Krippelholz, d.h. Frischholzsortimente mit

anderen Holzspezifikationen

ErschlieBung neuer Ressourcen

Reduzierung der immer héheren Logistikkosten bei Frischholz

Verminderung von Holzeinschlag in bestehenden Waldern

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 durfte, gewinnt das Recyceln von Restholz an Bedeutung. Auch die
Verwertung von z.B. Kronenholz hat hier einen hohen Stellenwert.

Dieses hier geplante Anlagensystem eréffnet das Recyceln von Restholz und wird
somit ganz wesentlich in zweierlei Sicht zum Umweltschutz beitragen. Zum einen
kann das Restholz, das ansonsten deponiert werden musste, 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 Trocknungskapazitat von 100% auf ca. 30% und somit
auch direkt eine Einsparung von Energie fur den Trocknungsvorgang bis zu 70%.

11
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5 Zielsetzung des Vorhabens

5.1 Projektvorarbeiten

In Vorversuchen wurde zunachst aus Restholz wie auch aus Frischholz Modell-
hackschnitzel verschiedener GréBen hergestellt. Die Herstellung der Hackschnitzel
(OSB-Chips) erfolgte in einem modifizierten Hackrotor und anschlieBend in einem
herkdmmlichen Messerringzerspaner, dessen Messerring leicht modifiziert wurde.
Die Spéane konnten so entsprechend mit den flir OSB-Spéane typischen
Abmessungen erzeugten werden. Es hat sich in diesen Vorversuchen gezeigt, dass
das mehrstufige Verfahren Sinn macht und tatsachlich OSB-Spéne 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 Holzfihrung und den Messerringzerspaner
vollkommen neu definiert werden missen. Herkémmliche Systeme kdnnen nicht
einfach Ubernommen werden.

5.2 Projektziele

OSB-Spane 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.B.: Hackrotor, Scheibenhacker, Guillotinehacker) mittlerer LeistungsgréBe
zu OSB-Spanen verarbeitet werden kann. Der Durchmesser bzw. die GréBe der
Zerspanungskomponente steht bei dem Hacker in Abhangigkeit mit dem Durchsatz
der Anlage und ist auf diese abzustimmen. Die entstandene OSB-Chips, OSB-
Spéane, der Feingutanteil und die Rinde werden im Rindenausleser separiert und
kdnnen zur Weiterverarbeitung in die entsprechenden Messerringzerspaner fir OSB
oder Spanplatte geleitet werden. Mit diesem Verfahren kann eine vergleichbare
Leistung wie bei der GroBringzerspanung erzielt werden.

Die Vorstufen vor der eigentlichen OSB-Spanerzeugung in einer Art Hacker und der
des Rindenauslesers dienen somit der gezielten Aufbereitung des Restholz /
Recyclingholzmaterials, um es anschlieBend nach dem Arbeitsprinzip eines
Messerringzerspaners Uberhaupt zu OSB-Spéanen verarbeiten zu kénnen.

Das geplante Verfahren soll aus folgenden Verarbeitungsstufen bestehen:

« Zuflihrung von Frischholz / Restholz in Faserrichtung

* Vorzerkleinerung in noch zu definierende GréBen von OSB-Hackschnitzeln
» Separation von Feingut bzw. Restentrindung / Rindenauslese

» Zuflhrung in Faserrichtung in den OSB-Messerringzerspaner

» Adaptierung an Messerringzerspaner zur Erzeugung definierter OSB-Spane

Zielgruppe sind alle Plattenhersteller.

Das sind zum einen die bereits bekannten OSB-Plattenhersteller, die dann in die
Lage versetzt werden, OSB-Spéane aus Restholz einzusetzen. Hierbei ist davon
auszugehen, dass mit zunehmendem Vertrauen in die Spanherstellung aus Restholz
auch der Anteil an Restholz in einer OSB-Platte sehr schnell zunehmen wird und
zwar aus reinen Kostengrunden, da Restholz wesentlich kostengunstiger ist und
einen geringeren Trocknungsaufwand erfordert.

12
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Das sind zum anderen auch die Plattenhersteller, die in die OSB-Plattenherstellung
einsteigen wollen. Fur diese Unternehmen bietet sich durch diese mehrstufige
Anlagentechnologie eine kostenglnstige Einstiegsmdglichkeit in die OSB-
Plattenhersteliung gegentber den hohen Einstiegskosten der einstufigen
GroBanlagentechnologie verbunden mit wesentlich glnstigeren Rohholzkosten, die
einen Markteintritt sichern.

6 Stand der Technik

Herstellung von Strands

OSB sind aus groBflachigen, vorzugsweise parallel zur Oberflache liegenden Spanen
"Strands" aufgebaute strukturorientierte Holzwerkstoffe. Die Strands wurden bisher in
Langen von 75 bis 80 mm hergestellt. Zunehmend werden diese Strands jedoch
schon seit langerem durch Strands zwischen 100 und 150 mm Lange ersetzt. Wobei
auch regionale Einflisse hier eine Rolle spielen, z.B. liegt die Strandlange in Europa
eher bei 120 mm und in den USA bei 150 mm. Die Spandicke betragt 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
gewiinschte Eigenschaften, insbesondere eine hohe Biegefestigkeit in der
Langsrichtung.

Derartige OSB-Platten erobern in immer stédrkerem MaBe den europdischen und die
asiatischen Markte. In den USA und bestimmten anderen Landern hat diese OSB
bereits eine gréBere Bedeutung als die bekannten Spanpressplatten.

Damit verbunden ist die standige Weiterentwicklung der Zerspanungsmaschinen zur
Herstellung der exakt definierten Strands fir OSB. Die Spanqualitat ist somit auch

13
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ausschlaggebend fiur die OSB-Plattenqualitat. Die Anforderungen an Maschinen und
Anlagen zur Herstellung derartiger Strands sind dementsprechend hoch.

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

Abbildung 2: OSB-Ringzerspaner
ist in der Lage vorabgeldngtes frisches Rundholz, sowie Holzer in fallenden
Langen in Strands mit bestimmter Lénge, Breite und Dicke zu schneiden. Die
Stamme werden mit Hilfe einer Beladestation in den Schneidraum mit
integrierter Wassereindiisung beférdert. Im Schneidraum horizontal
angeordnete Schwerter halten die Stimme wéhrend des Spanhubes in Position.
Ein hydraulisch angetriebener seitlicher Schieber verschlieBt den Schneidraum
wihrend des letzten Spanhubes. Das Holz wird parallel zur Faser zerspant,
wobei die Strands erzeugt werden.

Folgende technische Probleme sind bei derartigen GroB-Anlagensystemen zu sehen:

* Fur die Herstellung dieser Spane muss frisches Rundholz, Abbildung 3,
Verwendung finden, das entrindet ist und das je nach Verfahren einen bestimmten
Mindestdurchmesser (< 150 — 300 mm) und Mindestfeuchtegehalt (> 80%,
deshalb auch integrierte Wassereindusung) haben muss, damit die Spane nicht
brechen. Im Ergebnis spricht man hier von einer hohen Spankultur. Das bedeutet,
dass die heutigen GroBzerspaner nur relativ teures Holz verarbeiten kénnen.

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

* Produktionslinien derartiger GroBanlagen, bestehend aus Zuflihrsystemen,
Debarker und Zerspaner, kénnen in der Regel nicht in einer Ebene ausgefuhrt
werden und mussen folglich in mehreren Ebenen mit groBen Hohenunterschieden
ausgefuhrt werden. Hinzu kommt die groBe Aufstellungsflache die fur die
GroBanlage benétigt wird. Den benétigte Raumbedarf gilt es somit aus Sicht der
Anlagenrealisierung und Kostengesichtpunkten zu reduzieren.

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

14
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Zwangslaufig bedeutet dies jedoch, dass ein immer héherer Bauaufwand
getrieben werden muss, um mit zunehmendem Durchmesser rein aus Festig-
keitsgriinden der Messerringe gleichmaBige Spane zu erzeugen. Die
Investitionskosten und Instandhaltungskosten steigen mit zunehmender Grée
uberproportional. Gleichzeitig steigen die Anforderungen an die Holzqualitat!
Der aus Frischholz erzeugte OSB-Span muss getrocknet werden, um ihn in der
Presse verarbeiten zu kénnen.

Des weiteren haben diese groBen Maschinen den Nachteil, dass sie bei Kapa-
zitdtsschwankungen nicht flexibel reagieren kénnen und dann entweder nicht
ausgelastet sind oder eine Kapazitatssteigerung nicht erlauben; es sei denn, man
kann die Wartungsintervalle kirzen. Maier selbst hat ein Patent zu dieser
GroBanlagentechnologie angemeldet, sieht jedoch in dieser GroBanlagen-
technologie keine Zukuntt.

e

(ol B

Abbildung 3 Traditionelle Holzressourcen
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7 Das zweistufige Verfahren

Grundlage der ersten Stufe ist ein speziell hierflr konstruierter Trommelhacker, der
unterschiedliche Holzsortimente zu OSB-Chips (Hackschnitzel) verarbeitet. Hierbei
werden die OSB-Chips auf eine Basislange gehackt, die der Strandlange
entsprechen. Die GréBe der Hackschnitzel ist somit ein kennzeichnender und
bestimmender Faktor fur die Weiterverarbeitung zu Strands. Die Abbildung 4 zeigt
das zweistufige OSB-Anlagenverfahren. Die Darstellung zeigt zusétzlich die
Zwischenstufe der Absiebung bis hin zum Nass-Spanbunker der Strands.

1. Stufe
HRL/OSB

Abbildung4 Flow-sheet Zweistufiges OSB-Verfahren

Das klassisch gute Holz fiir die konventionelle Strandherstellung ist begrenzt
und/oder teuer.
Der Einsatz bisher fur die OSB-Herstellung nicht genutzter Holzressourcen,
Abbildung 5, ware aus Grinden des Umweltschutzes, der Verflugbarkeit und der
Kostenreduzierung winschenswert.
Hierflur stehen zur Verfigung

* Langholz unterschiedlicher Lange und Dicke

* Schwachholz

* Kappenden

* Schwarten und SpreiBel

* Kruppeliges Holz

* sogar gutes Recyclingholz (Kabeltrommel, Verpackungsholz etc.)

Abbildung 5 Holzressourcen OSB
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In der ersten Verarbeitungsstufe missen aus den Holzressourcen bzw.
Holzsortimenten OSB-Chips (Hackschnitzeln), Abbildung 6, von definierter GroBe
zwischen 80 bis120 mm erzeugt werden. Die Qualitat der erzeugten OSB-Chips ist
somit von groBer Bedeutung fir die Herstellung der Strands.

Abbildung 6 1. Stufe des OSB-Verfahren "OSB-Chips" (Hackschnitzel)

In der zweiten Stufe werden aus den OSB-Chips Strands erzeugt, Abbildung 7.
Wichtig fur die Zerspanung in der zweiten Verarbeitungsstufe ist die Ausrichtung der
Hackschnitzel vor dem Messer und eine entsprechende AnpreBkraft, damit die
Hackschnitzel nicht "taumeln" und durch Stirnschnitt nur Feingut erzeugt wird.

In Abhangigkeit von der Strands-Lange ergeben sich bezogen auf den
Messeringdurchmesser Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten.

Die Spanqualitat 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, strémungsglnstiger
und stérungsfreier SpanabfluB erforderlich. Die max. Schnittgeschwindigkeit liegt
zwischen 50 und 60 m/s.

Abbildung 7 2. Stufe des OSB-Verfahren — "Strands”
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Der beim Hacken zwangslaufig entstehende Feingutanteil wird in einer Zwischen-
stufe abgesiebt. Hierbei wird auch ein GroBteil der losen Rinde mit ausgesiebt. Bei
den ausgesiebten Chips handelt es sich um optimale Chip-Ressourcen fiir eine
Spanplatten- oder MDF- Linie.

Weit mehr als 96% der Chips kénnen fiir die Strandproduktion in der zweiten Stufe
genutzt werden. FUr die Zerspanung der Strands mussen die OSB-Chips gerichtet
zugefuhrt werden, um diese lagerichtig zu zerspanen. Die Zerspanung erfolgt in
einem fUr lange Spéane ausgelegtem Zerspaner dem Maier Strand Flaker MSF. Die
entstehenden Strands / Flakes zeichnen sich besonders durch ihre geringe und
einfach einzustellende Dicke aus. Spanstarken ab 0,3 mm kénnen realisiert werden.

Stellt man sich angesichts der Strandlangen und der Spanstérken 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 OSB-Platte haben, sondern der
Dichte und damit der Kantengeschlossenheit férderlich sind.

Spandickenanalyse 1
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Abbildung 8 Stranddickenanalyse und Ubersicht Schlangheitsgrade

7.1 Innovativer Charakter des Projektes

Aufgrund dieser vielfaltigen Probleme mit der heutigen Technologie der Langholz-
Zerspaner sowie marktwirtschaftlicher Uberlegungen soll im Rahmen dieses
Projektes ein neuer Systemansatz realisiert werden.
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Dieser Systemansatz beruht auf folgenden Grundgedanken:

* OSB und somit die Erzeugung von OSB-Spénen hat auf dem Weltmarkt eindeutig
Zukunft, so dass ein Einstieg in diese Anlagentechnologie wirtschaftlich sinnvoll
ist.

+ Weiterentwicklungen in immer gréBere Anlagensysteme scheint eine techno-
logische Sackgasse zu sein. Diese GroBanlagentechnologie erlaubt nicht die
Nutzung von brachliegenden Holzreserven wie Restholz oder Recyclingholz.

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

+ Know-how und Systemwissen von B. Maier muss in die Entwicklung einer neuar-
tigen OSB-Spanherstellung einflieBen kénnen, um das hohe wirtschaftliche Risiko
far ein mittelstandisches Unternehmen in Grenzen halten zu kénnen.

Grundséatzliche strategische Uberlegungen in diesem Projekt fihrten zu den

folgenden Zielvorgaben:

1. Nutzung von Schwach- und Restholz => eréffnet entscheidende neue Kosten-
vorteile fir ein OSB-Plattenwerk, da der Faktor Holz ca. 60-65% der Produktions-
kosten ausmacht und Schwach- und Restholz haufig gliinstiger zu bekommen
sind.

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

3. Funktionsvorteile fur den OSB-Plattenhersteller => hohe Variabilitat in der
Verarbeitung von Frischholz und gleichzeitig Restholz flir den Plattenhersteller

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

Diese Zielvorgaben fuhrten im Rahmen dieses Forderantrags zu den folgenden
Forderungen:

OSB-Spéane sollen in einem mehrstufigen 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 LeistungsgroBe zu
OSB-Spanen verarbeitet werden kann. Der Durchmesser bzw. die GréBe der
Zerspanungskomponente steht bei dem Hacker in Abhangigkeit mit dem Durchsatz
der Anlage und wird auf diese abzustimmen. Die entstandene OSB-Chips, Strands
(OSB-Spane), der Feingutanteil und die Rinde werden im separiert (Rindenausleser)
und kénnen zur Weiterverarbeitung in die entsprechenden Messerringzerspaner fur
OSB oder Spanplatte geleitet werden. Mit diesem Verfahren soll eine vergleichbare
Leistung wie bei der GroBringzerspanung erzielt werden.

Die Vorstufen vor der eigentlichen OSB-Spanerzeugung in einer Art Hacker und der
des Rindenauslesers dienen somit der gezielten Aufbereitung des Restholz /
Recyclingholzmaterials, um es anschlieBend nach dem Arbeitsprinzip eines
Messerringzerspaners tberhaupt zu Strands (OSB-Spanen) verarbeiten zu kénnen.

Das geplante Verfahren soll aus folgenden Verarbeitungsstufen bestehen:

« Zuflhrung von Frischholz / Restholz in Faserrichtung

» Vorzerkleinerung in noch zu definierende GréBen von OSB-Hackschnitzeln
+ Separation von Feingut bzw. Restentrindung / Rindenauslese

» Zuflihrung in Faserrichtung in den OSB-Messerringzerspaner
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« Adaptierung an Messerringzerspaner zur Erzeugung definierter OSB-Spane

7.2 Folgende Erlauterungen zu den jeweiligen Verarbeitungsstufen

7.2.1 Zufihrung von Frischholz / Restholz in Faserrichtung

Das Frischholz / Restholz muss vor der ersten Verarbeitungsstufe gepackt oder auch
definiert eingezogen werden, um es in Uberhaupt zu definierten Hackschnitzeln
verarbeiten zu kénnen. Diese Zuflhrung soll so erfolgen, dass das Holz in
Faserrichtung orientiert oder gleichzeitig zugefihrt wird.

7.2.2 Vorzerkleinerung der OSB-Hackschnitzeln

In dieser Verarbeitungsstufe missen aus dem gepackten Holz OSB-Chips
(Hackschnitzeln) von noch zu definierender GréBe, mdglichst gleichméaBig und
vorzugsweise zwischen 80 bis120 mm, erzeugt werden. Die Moglichkeit, die Chip-
Lange variabel zu erzeugen, stellt ein groBes 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 moéglichst definierte Hackschnitzel bereits weitgehend
rindenfrei erzeugen zu kénnen. Die Zufuhrung 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 Qualitat der erzeugten OSB-Chips ist somit von groBer
Bedeutung fiir die Herstellung der OSB-Spéne und bedarf der besonderen
Entwicklung eines OSB-Hackers.

7.2.3 Separation von Feingut bzw. Rindenausleser (Restentrindung)

Diese definierten OSB-Chips (Hackschnitzel) miissen nahezu rindenfrei sein, da zum
einen Rindenreste dunkle Stellen in der OSB-Platte ergeben und die Optik hierunter
leidet und zum anderen Rinde die mechanischen und hygrischen Eigenschaften der
Platte reduziert. Da bei der Erzeugung der OSB-Hackschnitzel auch kleinere
Hackschnitzel anfallen, wird die noch zu definierender Fraktion vor der Zerspanung
separiert. Bei dieser Separation wird ebenfalls ein noch unbekannter Anteil an Rinde
mit ausgesiebt.

Einen Debarker oder eine Entrindungsanlage vor den Hacker zu stellen, scheint
uberflussig, da der Hacker zum Teil bereits durch seine Schlagkraft und durch die
Zerkleinerung entrindet und zum anderen ein Debarker ca. 0,5 Mio. € kosten wirde.
Es kénnte nicht sichergestellt werden, dass Schwach und Restholz auch entrindet
wurden, so dass ein Debarker nicht Bestandteil dieser Verfahrenskette sein kann. Da
es einen solchen Rindenausleser auf dem Markt nicht gibt, ist eine grundlegende
Entwicklungsarbeit mit hohem Risiko durchzuflhren.

7.2.4 Lagegenaue Zufiithrung in Faserrichtung in den Messerringzerspaner
Die erzeugten OSB-Chips (Hackschnitzel) werden voraussichtlich zwischengelagert.
Diese mussen fur den nachsten Bearbeitungsschritt in Faserrichtung dem
rotierenden Messerringzerspaner zugefluhrt werden. Dabei sollen die Ianglichen
OSB-Chips in einer Vibrorinne oder einem &hnlichen Prinzip in Langsrichtung sortiert
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und dann Uber ein zu entwickelndes Einwurfsystem so gezielt in den
Messerringzerspaner eingebracht werden, dass der Messerringzerspaner die
Holzstlicke entlang der Faser in OSB-Spéane zerspanen kann.

7.2.5 Adaption an Messerringzerspaner zur Erzeugung def. OSB-Spéne

In dem OSB-Messerringzerspaner sollen die Holzstlicke rotierend durch die
Fliehkraft an einen stehenden Messerring vorbeigefuhrt werden, so dass die
Holzstlcke zerspant werden kénnen. Dabei werden Spéne entstehen, die in der
Breite nicht definiert sind. Da jedoch die OSB-Spéane eine definierte Breite von 20-35
mm aufweisen sollen.

21



Dir

ke 55! :
iNnRIER Beschreibung der Systeme

8 Beschreibung der Systeme

Die Tabelle 1 zeigt die Teilsysteme (TSys) des Projektes. Die Laufzeit des
geférderten Projektes betragt 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
fortgefihrt und entwickelt werden.

Tabelle 1 Projektplan, 2Jahre

TSys-Nr. Bezeichnuna 1. Jahr 2. Jahr
1.000|Systementwicklung

1.100]Gesamtkonzeption |
1.200jZufthrung des Holzes J»

1.300]Entwicklung OSB-Hacker L
1.400§Entwicklung Feingut-Separation / ,N t

Rindenausleser

1.500)Vorversuche mit Hacker

1.600]Adaptierung OSB-Ringzerspaner
2.000|Bau und Optimierung Hacker und

Systemkomponenten

3.000|Versuche mit Hacker und %
Systemkomponenten
3.100lKomponententest im Werk ==
3.200fPraxistest bei einem Kunden
3.300{Optimierung k .

3.400{ Dokumentation der Egebnisse l ::J

4.000|Projektergebnisse
darstellen/veroffentlichen I

I

Beschreibung der einzelnen Teilsysteme
Die Verfahrensentwicklung betrifft folgende Ubergeordnete Arbeitsschritte:

TSys 1.000 - Systementwicklung / Vorversuche

In dieser Phase der Entwicklung sind die jeweiligen Verfahrensschritte auszulegen
und aufeinander abzustimmen. Dazu mussen fur 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 Uberarbeiten 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 Verfugung zu
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stellen und zu verarbeiten. Die Erprobung und Optimierung wird somit mit und bei
einem moglichen Kunden durchgefihrt.

TSys 4.000 — Projektergebnisse darstellen/veréffentlichen
Die erarbeiteten Ergebnisse aus den Vorversuchen und dem Praxistest werden auf
Messen oder mittels wissenschatftlicher Artikel oder Flyer vorgestellt.
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9 Systementwickiung /Vorversuche

Die Systementwicklung eines zweistufigen Verfahrens setzt die Méglichkeit voraus,
Strands in definierter Lange herzustellen. Voraussetzung der groBen, flachigen
Strands (2. Stufe) mit den AbmaBen von 80-120 mm sind ebenfalls Hackschnitzel (1.
Stufe) mit &hnlichen Abmessungen. Die Anforderungen an die in der 1. Stufe
produzierten OSB-Chips (OSB-Hackschnitzel) wachsen mit zunehmenden
Anforderungen an die Abmessungen und auch den zuldssigen Schwankungen an
das Ausgangsmaterial, den Strands.

Nach einer Reihe von Vorversuchen mit undefinierten OSB-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 OSB-Chips.

9.1 Modell-OSB-Hackschnitzel

Um eine Aussage uber die Abhangigkeit der Hackschnitzelform machen zu kénnen,
wurden gezielte Modellhackschnitzel mit definierten Kantenlangen erzeugt, siehe
Abbildung 9 und zerspant (2. Stufe Messerringzerspaner TYP MRZ. Die Abbildung
11 und Abbildung 12 zeigen die erzeugten Strands bzw. flachigen Spéne "Flakes".

Vorzerkleinerung

Restholz OSB-Chips Messerringzerspaner

AN
¥ =)

S~

Schwachholz

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

Fraktionierung
07 Gesdgte Hackschnitzel
Strands mit einem Messeringzerspaner hergestellt
60 -

50
Hackschnitzelgrife (mm)

40 + =100 H60 =20

I - B -
4 M 0w

Siebmaschenweite

Abbildung 10 Siebanalyse "Modell"-Strands

Abbildung 11 Strands aus gesdgten Hackschnitzeln (60 mm)
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Abbildung 12 Strands aus gesédgten Hackschnitzeln (100 mm)

9.2 Entrindung

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

Rotationsachse

Austragsrost

Entrindungstrommel

Abbildung 13 Trommelentrinder

Fir 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.
vollstéandig entnommen.

Hackschnitzel-Analyse

aVi

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
0% A

Rinde "am” OSB Chips Rinde und Feingut

Massenanteile [*%]

Abbildung 14 Entrindungsversuch

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

Abbildung 15 OSB-Chips, mit / ohne Rinde
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Auf Grund der weiteren Hackversuche und der Beobachtung des anhaftenden und
geldésten Rindenanteils entschied man sich, die Untersuchungen nicht parallel weiter
zufuhren. Ein groBer Teil der Rinde wird zudem zusatzlich beim Hacken, in
Abhéangigkeit der Holzfeuchte, vom Holz abgelést. Dieses wiederum bedeutet, dass
die produzierten OSB-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 beschaftigt sich mit der Beschreibung der einzelnen
Komponenten bzw. der Teilsysteme. Auf Konstruktionsdetails wird jedoch nicht naher
eingegangen. Die Lésungsfindung der im Folgenden beschriebenen Systemen und
die Darstellung von Morphologischenkésten und deren Bewertungen wird in diesem
Bericht nicht dargestellt.

10.1 Trommelhacker HRL/OSB

Aus den Voruberlegungen resultierte die Entscheidung das System Trommelhacker
auch flr die Herstellung groBer Hackschnitzel zu wahlen. Der Trommelhacker hat
sich bewéahrt beim Einsatz von verschiedenen und sehr unterschiedlichen Holz-
sortimenten und das bei hohem Durchsatz. Verfahren wie Guillotinenhacker oder
auch Scheibenhacker wurden als Lésungsvariante verworfen. Ein Guillotinenhacker
ist langsam und leistet nur einen geringen Materialdurchsatz. Ein Scheibenzerspaner
produziert normalerweise nur lange und dinne Hackschnitzel und die Anpassung an
die erforderlichen Ansprlche sollten nur mit einem hohen Aufwand zu realisieren
sein.

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

Abbildung 16 Trommelhacker
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Rotor /Messertrommel Schwinge

Einzugswalzen (EW ),

l oben
O

Hauptantrieb

Q\ Rundholz

Einzugswalzen (EW ),
J— ‘ unten

Abbildung 17 Trommelhacker, Skizze

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

Messer-Flugkreis

Nachzerkleinerungsrost

Rotor

Spantasche

Messer

Eingangsmaterial

Gegenmesser

Hinterschnitt

Abbildung 18 Rotor (Messertrommel) OSB-Hacker
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Als Prototyp fur die ersten Hackversuche diente ein HRL 800 mit einem
Rotordurchmesser von 800 mm. Bei den Versuchen wurde schnell klar, dass die
Hackschnitzellange von > 80 mm nicht zu erreichen sind und Modifikationen der
Geometrien der 0.g. Baugruppen erforderlich waren.

Es wurden Versuche durchgefihrt 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 / Klemmplatte

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

Klemmplatte

Messer

| Keilwinkel Su
=

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 Flaker) untersucht, Abbildung 20.
Die Untersuchungen zeigten, dass bei der Materialbeschickung Uber eine Vibrations-
férderrinne die OSB-Chips Uber Leitbleche gerichtet Gber den Zuflhrtrichter
zugeflihrt werden kénnen.

Die im MSF existierenden Leitbleche kommen somit nur bedingt zum Einsatz. Die
zugeflihrten 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 Zuflihrung konnten immer wieder im Zusammenspiel Hacker
Messerringzerspaner getestet werden. Die erzielten Ergebnisse bestatigten das
System der Zuflhrung.
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Vibrationsforderrinne

Zuflhrtrichter

Maier Strand Flaker
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 geandert bzw. berucksichtigt:

’; Maschine

Holzart '
Feuchte Holz
Abmessungen

Die EinflussgroBe 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 Einfllisse des Holzes sind
jedoch nicht so trivial und mussten in den Versuchsreihen mit auBerster Sorgfalt
behandelt werden, um aussagefahige und reproduzierbare Ergebnisse zu erhalten.

Im folgenden Text werden grundlegende und richtungsweisende Ergebnisse aus
einer Fulle von den durchgeflihrten Versuchen ausgewahlt. Zusatzlich zu den
dargestellten Spanverteilungskurven werden Bilder der erzeugten OSB-Chips
gezeigt, um einen optischen Eindruck der erzeugten OSB-Chips vermitteln zu
kénnen.

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

Flr die Absiebung wurde zum GroBteil 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 GréBe der Absiebung variiert jedoch. Die Absiebung steht immer im

Zusammenhang mit den zu produzierenden OSB-Chips und den in der zweiten
Verarbeitungsstufe entstehenden Strands.
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11.1 OSB-Hackschnitzellange
Versuchsreihe mit variabler Hackschnitzellange L;

11.1.1 Versuch Hackschnitzellangen 20 bis 120 mm

Diese Versuchsreihe befasste sich zunachst mit der Variation der
Hackschnitzellangen bei

+ konstanter Schnittgeschwindigkeit

« konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser

« konstanter Rotorgeometrie

- konstantem Nachzerkleinerungsrost

« konstanter Holzart Fichte

+ konstanter Holzfeuchte u=90 %

- und konstantem AbmaBen des Inputmaterials.

Hackschnitzel-Analyse

mV1: Theor. Hackschnitzelléange: 20 mm B V2: Theor. Hackschnitzellange: 40 mm
O'V3: Theor. Hackschnitzelldnge: 60 mm

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
0%
20%
10% -

0% -

L1

Massenantelle {%]

<50

Siebmaschenwsite [mm]

Abbildung 21 Hackschnitzelanalyse, 20 bis 60 mm Hackschnitzelldngen
Eingabematerial ist Frischholz, Fichte @60+@120 x 2000 m

Hackschnitzel-Analyse

mV4: Theor. Hackschnitzellange: 80 mm

100% T
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
Y |
<100 mm >100 mm
Siebmaschenweite [mm]

Massenanteile [%]

Abbildung 22 Hackschnitzelanalyse, 80 mm Hackschnitzellangen
Eingabematerial ist Frischholz, Fichte @60+2120 x 2000 mm
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Hackschnitzel-Analyse

®V5: Theor. Hackschnitzellange: 100 mm mVB: Theor. Hackschnitzellange: 120 mm

Massenanteile [%]
=]
x

0% — IS |
<200 >200
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 23 Hackschnitzelanalyse, 100 und 120 mm Hackschnitzelldngen
Eingabematerial ist Frischholz, Fichte &60+2120 x 2000 m

Die Bezeichnungen der im Folgenden dargestellten Versuche lauten V1 bis V6.

Die Analyse der Versuche zeigen OSB-Chips mit einer Kantenlange von 20 mm 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 Lange von 2 m und auch die produzierten Hackschnitzel bzw. OSB-Chips.

Abbildung 24 OSB-Chips/-Hackschnitzel und Eingangsmaterial
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11.1.2 Theoretische Hackschnitzelldnge in Relation zur erzielten Lange
Diese Versuchsreihe befasste sich zunachst mit der Variation der
Hackschnitzellangen bei

« konstanter Schnittgeschwindigkeit

« konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser

« konstanter Rotorgeometrie

- konstantem Nachzerkleinerungsrost

- konstanter Holzart Kiefer

« konstanter Holzfeuchte u=110 %

- und konstantem AbmaBen des Inputmaterials.

Die Hackschnitzelanalyse V1G, V2G und V3G, siehe Abbildung 25, zeigt eine
Hackschnitzelanalyse mit den theoretischen Kantenlangen von 80 mm bis 120 mm.
Die Stammdurchmesser variierten nur leicht zu dem zuvor dargestellten Versuchen.

Die Analyse zeigt, dass 90% der SiebgréBen Uber einer Quadratmasche von 20 mm
liegen.

Die Siebanalyse wurde zusatzlich durch eine Langenanalyse der Siebfraktion >20
mm erganzt. Die Hackschnitzellangen-Analyse, siehe Abbildung 26, sollte mehr
Aufschluss Uber die theoretisch voreingestellten und der erzielten Hackschnitzellange
geben.

Die Ergebnisse der Langenanalyse, Abbildung 26, zeigen, dass die theoretisch
voreingestellte Lange des OSB-Chips (Hackschnitzel) zu 58% und 71% erreicht
werden. Im Umkehrschluss also bedeutet dieses, dass die geforderte Strandlange
und die daflr voreinzustellenden OSB-Chiplangen immer aufeinander abzustimmen
sind. Eine geforderte Strandlange von z.B. 120 mm wirde somit eher einer gréBeren
Hackschnitzellange von 120mm + Ausgleichsfaktor entsprechen.

Hackschnitzel-Analyse

# V1G: Theor. Hackschnitzellange: 80 mm EV2G: Theor. Hackschnitzelldnge: 100 mm
OV3G: Theor. Hackschnitzellange: 120 mm

100% = =
90%
B80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10% -

0% -

Massenanteile [%]

<20 >20 >80
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 25 Hackschnitzel-Siebanalyse, 80, 100 und 120mm Linge
Eingabematerial ist Frischholz, Kiefer @80+@140 x 2500 mm
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0SB- Hackschnitzellingen-Analyse

®V1G: Theor. Hackschnitzelldnge: 80 mm M V2G: Theor. Hackschnitzellange: 100 mm
0OV3G: Theor. Hackschnitzellange: 120 mm

100% —
9%
80%
70%
60%
50%
40%

30%
= =
10% A
0% -

Fraktion kleiner theor. Langen Fraktion gleich theor. Langen
aus Siebfraktion > 20 aus Siebfraktion > 20

Theoretische Lange [mm]

Massenanteile [%]

Abbildung 26 Hackschnitzellingenanalyse, versch. Chip-Langen
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11.2 Holzarten
Wie schon Eingangs genannt, ist die Qualitat der Hackschnitzel sehr stark von der
Qualitat, Feuchte und Holzart des Eingangs-Holzsortimentes abhangig.

11.2.1 Fichte, 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 Hackschnitzellange

» konstanter Holzfeuchte u=110 %

- und konstantem AbmaBen des Inputmaterials.

Hackschnitzel-Analyse

mVA1_Fichte /HS-100/ mV2_Pappel /HS-100/ 0 V3_Buche /HS-100/ @V4_Kiefer /HS-100/

100%

0%
80%
E 70%
% 60%
§ 50% —
& 40%
B s

20%
10%
0% +

<200 mm >200 mm
Slebmaschenweite [mm]

Abbildung 27 Hackschnitzel-Siebanalyse, versch. Holzarten

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

Abbildung 28 Holzarten, Fichte, Pappel, Kiefer und Buche

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

Diese Versuchsreihe befasste sich mit der Variation der Holzart bei
« konstanter Schnittgeschwindigkeit

+ konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser

+ konstanter Rotorgeometrie

» konstantem Nachzerkleinerungsrost

+ konstanter Hackschnitzellange.

Die Holzfeuchte und die AbmaBen 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 Vierkanthélzer 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 Vierkanthélzern zu
91,7% bei Brettern, Bilder des Eingangsmaterials siehe Abbildung 31.

Hackschnitzel-Analyse
mV1 fFrischholz/ mV2 /Recyclinghalz/ BV3 /Schwachholz/ mV4 /Sperrholz/
100%
0%
80%
E 70%
2 B0%
[}
‘é 50%
8 40%
€ 300
R 30%
20%
10%
0% |
<200 mm >200 mm
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 29 Hackschnitzel-Siebanalyse, neuer Holzressourcen
Vergleich Frischholz, Recyclingholz, Sperrholz und Schwachholz

Abbildung 31 Recyclingholz, Bretter/Vierkanthdlzer
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Abbildung 32 Sperrholz Hackschnitzel

luput : 2H 4-be
Eys 140

: HRL 20
* lupel s EH Reshe
o Lr:#o :

Die Analyse der verschiedenen Holzarten zeigt auch, dass die Ergebnisse auch sehr
stark vom Eingangsmaterial des Hackers abhangen. So ist bei dem Sperrholz ein
GroBbrecher vom Typ MGB 160/4000 eingesetzt worden, um die Sperrholzplatten
vorzubrechen. Beim Schwachholz variierte hingegen der Durchmesser des
Eingangsmaterials zwischen @30 und @120mm. Je stérker die AbmaBe des
Materials im Vorfeld variiert, desto gréBer wird der Anteil an kleineren Hackschnitzeln
(Feingut).
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11.3 Drehzahl / Schnittgeschwindigkeiten
Versuchsreihe mit variabler Schnittgeschwindigkeit v

11.3.1 Versuch steigende Schnittgeschwindigkeit

Diese Versuchsreihe befasste sich zunachst mit der Variation der Drehzah! der
Trommel und der Einzugsgeschwindigkeit bei

- konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser

- konstanter Rotorgeometrie

- konstantem Nachzerkleinerungsrost

- konstanter Holzart Kiefer

« konstanter Holzfeuchte u=110 %

- und konstantem AbmaBen des Inputmaterials.

Hackschnitzel-Analyse

» V789Mittelwert /nR= Narmaldrahzahl +38% mV101112Mittelwent /nR= Nnrmaldrahzahl +20%
BV131415Mittelwert /nAR= Nnrmaldrahzahl

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0% -

Massenanteile [%]

<20 >20 >120
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 35 Hackschnitzel-Siebanalyse, Schnittgeschwindigkeit

0OSB- Hackschnitzellangen-Analyse

w V783Mittelwen /nR= Nnrmaldrah7ahl +35% mV101112Mittelwert /nR= Nnarmaldrahzahl 4209
mV131415Mittelwert /nR= Nnrmaldrahzahl

100%

90%
= B0%
%’ 70%
T 60%
T 50%
£ 40%
8 30%
20%

E 0% -

0% -

Fraktion kleiner theor. Léngen Fraktion gleich theor. Léngen
aus Siebfraktion > 20 aus Siebfraktion > 20

Theoretische Lange [mm]

Abbildung 36 Hackschnitzellangenanalyse, Schnittgeschwindigkeit
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Die Anderung der Schnittgeschwindigkeit v, wird erreicht (iber eine Anderung der
Drehzahl n. Die Formel v.=m+D«n zeigt die lineare Abhangigkeit zwischen der
Drehzahl und der Schnittgeschwindigkeit. Der Durchmesser der Trommel bzw.
Flugkreis des Messers D ist hierbei konstant. Diese Anderung hat auf die
Siebanalyse, Abbildung 35, nur wenig Einfluss (< 1%).

Es lasst sich jedoch feststellen, dass mit sinkender Drehzahl auch der Anteil der
kleineren Hackschnitzel sinkt. Die Schlage des Messers verursachen bei hoher
Drehzahl ein starkeres Splittern des Materials. Hintergrund hierflr kénnte die héhere
Wucht sein, mit der das Messer auf das Eingangsmaterial trifft.

Jedoch ist die Reduzierung der Drehzahl nur eingeschréankt méglich, da sich die
Anderung 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 mit unterschiedlichen Stammdurchmessern
Diese Versuchsreihe befasste sich zunachst mit der Variation der
Stammdurchmesser des Eingangsmaterials bei

+ konstantem Abstand zwischen Messer und Gegenmesser

« konstanter Rotorgeometrie

- konstantem Nachzerkleinerungsrost

+ konstanter Schnittgeschwindigkeit v,

+ konstanter Holzfeuchte u=100 %

« und konstanter Holzart Kiefer.

Hackschnitzel-Analyse

BV7G /@ 90x2000/ | VBG /@110%2000/ BVIG /@130x2500/ O V789Mittelwent

100% 17—
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0% -

Massenanteile [%]

<20 >20
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 37 Hackschnitzel-Siebanalyse, versch. Stammdurchmesser

Die in Abbildung 37 beschriebenen Analysen V7G, V8G und VG unterscheiden sich
auf den ersten Blick der Siebanalyse nur geringfugig.
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Die OSB-Chips gréBer 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 Hackschnitzellange, siehe Abbildung 38, der OSB-
Chips, so ist deutlich zu erkennen, dass die theoretische Lange erheblich starker
variiert. Je gréBer der Stammdurchmesser, desto gréBer sind auch die erzeugten
Hackschnitzellangen. So liegt die theoretisch erzeugte Lange bei einem
Durchmesser von 130 mm bei 86 % und bei 90 mm Durchmesser bei 75 %.

0OSB- Hackschnitzellingen-Analyse

mV7G /@ 90x2000/ m VAG /@110x2000/ B V3G /@130x2500/ oV789Mittelwen

100%

90%
= B0%
E 0%
s 60%
‘g 50%
£ 40%
@ 30%
£ 0%

o e

0% —
Fraktion kleiner theor. Léngen Fraktion gleich theor. Langen
aus Siebfraktion > 20 aus Siebfraktion > 20

Theoretische Lange [mm]

Abbildung 38 Hackschnitzellingenanalyse, versch. 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 v

« konstanter Holzart Kiefer

« konstanter Holzfeuchte u=110 %

- und konstantem AbmaBen 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

mY1 - Messer ohne Fase mV2 - Messer mit Fase 6/7° OV3 - Kamm-Messer

100%

90%

80%

70%

60%

50%

40%

Massenanteile [%]

30%

20%

0% +

<200 mm >20,0 mm
Siebmaschenweite [mm]

Abbildung 39 Hackschnitzel-Siebanalyse, versch. Messergeometrien

= £

Abbildung 40 Kamm-Messer im Einbau

>< Messer mit Gegenfase
4— (Gegenfase

Messer

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 Siebqualitat der verschiedenen Konstruktionen Iasst sich im
Wesentlichen durch das NennmaB der Siebmaschenweite (Handsieb, Schwingsieb
und Trommelsieb) bzw. dem definierten Abstand zwischen den einzelnen
Siebscheiben (Scheibensieb) bestimmen. Die erforderlichen OSB-Hackschnitzel-
gréBen sind in der Praxis immer auf den entsprechenden Einsatzfall abzustimmen.

R R u
]
1

ey 1) ‘iﬂ‘llw"l 4 i
P | o

)

‘ | ) - y
‘ _ Scheibensieb i Handsieb

. w— —

Schwingsieb

Abbildung 42 Arten der Absiebung

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 lasst zusatzlich eine optische Beurteilung der produzierten
OSB-Chips zu.
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12 Der Praxistest "OSB-GroBversuch"

Waéhrend 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 Flakers Typ MSF wurden vom
WKI zahlreiche Probeplatten und Analysen erstellt, siche Abbildung 43 Siebanalyse
verschiedener Holzarten. Die Platteneigenschaften zeigen, dass das Verfahren Gber
ein groBes Potential verflugt und sich keine signifikanten Eigenschaftsanderungen
gegenuber dem einstufigen Strandherstellungsverfahren ergeben.

Wie schon beschrieben musste die Schnittstelle der ersten und zweiten Stufe immer
wieder betrachtet werden. Es entstanden im Labor zahireiche handgestreute
Probeplatten im Kleinformat und zu einem spéateren Zeitpunkt groBformatige,
teilmaschinell gestreute Probeplatten.

Die groBe 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 durchgefiihrt. Fiir den GroBversuch konnte ein namhatfter
europaischer OSB-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 GroBversuches ist es, den Herstellern von OSB und zukinftigen Kunden des
Verfahrens die Skepsis gegenuber der neuen zweistufigen Strandherstellung zu
nehmen.

’ Siebanalyse ’

60% —

50%

| === AsDE V5

40%
== Gummi-
baumV1

| ==de= Buche
ViB

~—#i— Fichte L3
20%

—{li— Recycling-
hokz V5

10%

<05mm >05mm >10mm >20mm >40mm >60mm >80mm >10,0 mm >20,0 rm >40,0 mm

Abbildung 43 Siebanalyse verschiedene Holzarten;
Vergleich Fichte, Aspe, Gummibaum, Buche und Recyclingholz
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12.1 Versuchsdurchfihrung

Die gesamte Prozesskette der OSB-Strandherstellung konnte vom OSB-
Trommelhacker HRL/OSB Uber die Zwischenstufe der Hackschnitzelabsiebung bis
hin zum OSB-Zerspaner MSF im industriellem MaBstab auf dem Werksgelande der
Firma B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH getestet werden.

Um Vermischungsproblemen aus dem Weg zu gehen, mussten mindestens 400 m®
Strands im Werk in Bielefeld hergestelit werden, siehe Abbildung 44. Flow Sheet.
Diese Menge solite letztlich dafir Sorge tragen, dass nachweislich eine 100%ige
OSB-Platte mit "Maier"-Strands gepresst werden konnte. Weiterhin lieB sich so eine
eindeutige Trennung verschiedener Phasen im ProduktionsprozeB zwischen den
vom OSB-Werk und den von Maier produzierten Strands bestimmen.

Die Menge von umgerechnet 40 Tonnen Kiefernholz erforderte auf dem ostwest-
falischen Betriebsgelande erhebliche Anpassungen und Vorbereitungen, um diese
"Produktion" zu ermdéglichen. Neben dem Kiefernholz wurden auch insgesamt 11t
Krippelholz und A1-Recyclingholz zerspant, Flow Sheet siehe Abbildung 44.

Die produzierten Strands wurden dann per Lkw in das OSB-Werk geliefert und
konnten dort Uber ein Bypass-Férderband hinter dem werkseigenen OSB-Zerspaner
in die Produktion eingeschleust werden.

Die Strands gelangten vom Nassspanbunker Uber einen Trommeltrockner zu einer
Siebstation. In der Siebstation wurden im ersten Schritt die Mittel- und Deckschicht-
strands mit einem Trommelsieb in Fraktionen groBer 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 FormstraBe zugeflihrt.

Mit der Einschleusung der Maier-Strands in die OSB-Anlage konnten gleich zwei

Plattentypen und Anlagenkonzepte getestet werden:

a) In der "Vermischungsphase" wurden Maier-Strands mit Strands aus OSB-Lang-
holz-Zerspanern vermischt durch die Anlage gefahren.

b) In der reinen "Maier"-Phase wurden Platten ausschlieBlich aus Maier-Strands
produziert.

In beiden Phasen konnten die Strands erfolgreich gestreut und gepresst werden. Der

optische Eindruck der gepressten OSB-Platte mit ausschlieBlich MAIER-Strands,

aber auch der mit beigemischten Maier Strands, war sehr positiv.

Die anschlieBenden Laboruntersuchungen vom OSB-Hersteller als auch von einem

unabhéangigen Institut, dem WKI in Braunschweig, ergaben Querzugfestigkeiten

sowie Biegefestigkeiten in einem Bereich der OSB/3. Der Biege-Elastizitatsmodul 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 kénnen. 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 durchfuhrbar ist. Die Tatsache, dass die Beimischung oder
sogar der Ersatz der Strands ohne Probleme méglich sind erdffnet ein weiteres
Kosteneinsparungspotential.

Uber die Méglichkeit, die Dicke der Strands leicht variieren zu kénnen, kann die
Plattenqualitat den Markterfordernissen (Mébel, Bau, Verpackung, etc.) mihelos
angepasst werden. Insbesondere ergibt sich flr die Nutzung unterschiedlicher
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Recyclinghdlzer ein weiteres Anwendungsspektrum mit enormen Kostenein-
sparungen und hoher Wiederverwendbarkeit von einmal eingeschlagenem Holz.

12.2 Versuchsaufbau

Die GréBe des Versuchsaufbaus wurde, wie Eingangs erwahnt, bestimmt von dem
notwendigen Spanvolumen fur die OSB-Produktion. So wurde ein Mindestspan-
volumen von 400 m? festgelegt. Diese Menge sollte gewahrleisten, dass OSB-Platten
mit ausschlieBlich "MAIER"-Strands produziert werden konnten.

Die Umsetzung einer Zerspanung in dieser GréBenordnung hatte jedoch einige
grundlegende UmbaumaBnahmen des Labors zur Folge.

In einem ersten Schritt wurde so das Labor vermessen, um einen optimalen Aufbau
des Trommelhackers mit dem Zerspaner erzielen zu kénnen. Unter Berlicksichtigung
der logistischen Wege des Eingangsmaterials und der produzierten OSB-Chips und
Strands, entstand nach mehreren Layouts ein Aufstellungsplan fur den ,OSB-
GroBversuch, siehe ahnlich Abbildung 45.

Im nachsten Schritt wurden die erforderlichen UmbaumaBnahmen umgesetzt. Es
mussten im Bereich des Trommelhackers Wande durchbrochen werden, um einen
reibungslosen Materialfluss der Hackschnitzel vom Trommelhacker zum Messerring-
zerspaner zu ermoglichen. Weiter musste das AuBBenlager umorganisiert werden, um
Aktionsfreiheit flr die Férdertechnik und der produzierten OSB-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 Férderung der Strands erfolgte mittels Geblase und wurde in nachgeschalteten
Container auBBerhalb des Labors abgeschieden.

Der Ablauf des Versuchs gliederte sich wie folgt, sieche Abbildung 1:
1. Anlieferung von 40 t entrindeter Kiefernhélzer mit einem Zopfdurchmesser von
80 bis 120 mm und der 11t Schwach- und Recyclingholz.

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

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

4. Zerspanung der OSB-Chips in der zweiten Stufe mit einem Maier Strand
Flaker MSF 1400. Die Strands werden pneumatisch geférdert und in einem
Container abgeschieden. Staub des Zerspaners wird zusatzlich Gber einen

Zyklon abgesaugt.
5. Verladung und Transport der Strands zu dem OSB-Hersteller.
Die Transportwege zwischen den einzelnen Stufen wurden mit Hilfe von
Schaufelradladern tberbrickt.
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Abbildung 44 Flow-Sheet Versuchsaufbau;
1 Rundholz, 2 Krippelholz, 3 Recyclingholz, 4 Trommelhacker HRL/OSB,

5 OSB-Chips, 6 Siebstation, 7 OSB-Chips, 8 Chip—Ressourcen PB/MDF,
9 Maier Strand Flaker MSF, 10 Zyklon, 11 Strand-Separation, 12 Maier-Strands
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12.3 Maschinenparameter GroBversuch

12.3.1 Stufe 1 - Versuchsmaschine HRL/OSB 800/220x400

Die OSB-Chips (Hackschnitzel) werden in der ersten Stufe mit einem Trommelhacker
vom Typ HRL/OSB 800/220x400 gehackt. Die Strands, produziert in der zweiten
Stufe des Verfahrens, stehen in direkter Abhangigkeit mit dem erzeugten OSB-Chips.
Ziel der ersten Stufe ist somit eine hohe Ausbeute von OSB-Chips mit einer
definierten Chip-Lange. Flr den GroBversuch wurde eine theoretische Lange von
120 mm angestrebt. In Tabelle 2 werden verschiedene Einstellungen des Hackers
gezeigt. Die aus Vorversuchen ermittelten Parameter und Einstellungen des
Trommelhackers dienen im GroBversuch als Basis und werden nur geringfligig
modifiziert, um die Auswirkungen bei gréBeren Mengen zu testen.

Tabelle 2 OSB-Trommelhacker HRL/OSB 800/220x400

Lfd.-Nr. theor. HRL- EW- Bemerkung
Chip-Lange|Drehzahl |Drehzahl
[mm] [min™] [min™]

1. Einstellung (120 190 46

2. Einstellung [120 230 55

3. Einstellung (120 267 64

4. Einstellung (120 258 62 gewahite Einstellung

Folgende Anderungen 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-Flaker 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 Flaker MSF 1400
Maschine: MAIER MSF 1400

Messerringdurchmesser: 1400 mm
Messervorstand: MV = x mm

12.3.3 Zwischenstufe - Trommelsieb

Tabelle 4 Trommelsieb

Ermittelte Daten

Beschreibung Bemerkung
Trommeldurchmesser D 1750 mm

gewdhlte Trommeldrehzahl n 8- 10 min”
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'Sieblange L 4000 mm

Lange Siebsegment [ 2000 mm

getestete Siebmasche 1 m; 25 x 25 mm

getestete Siebmasche 2 m; 15x 15 mm

1. Zusammenstellung der Siebe gesamt # 30 viel Material ausgesiebt

2. Zusammenstellung der Siebe vorne # 25 viel Material ausgesiebt,
hinten #15 darunter noch verwertbare

Chips
3. Zusammenstellung der Siebe gesamt #15 0.k.
Siebflache 22 m?

12.3.4 Zyklon und Geblase — Absaugung der Luft bzw. Strands vom MSF

Vom Messerringzerspaner MSF produzierte Luft und Staub wird Gber ein Zyklon
abgesaugt, siehe Abbildung 45. Die Leistungsdaten des Zyklons sind in der Tabelle 5
aufgeflhrt.

Tabelle 5 Gebldsedaten Zykion

Daten
Geblasemotor 15 kW Sander (n=2989 min™)
Volumen Pges 4.675 mé/h
Druck o) 5.115 Pa
Druck Pstat 4.483 Pa
Schaufeldrehzahl n 3986 min™

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

Folgende Rohrdurchmesser wurden verwendet:

@ 450 mm - Druckseite vom Geblase bis zum MSF

@ 400 mm - Druckseite MSF bis zum Container

@ 450 mm - Saugseite zwischen Container und Geblase

Tabelle 6 Geblédsedaten zur Absaugung

Geblasedaten

Motor 90 kW (n=1480 min™)

Volumen Pges 15.500 m3/h
Druck Pges 5.200 Pa
Schaufeldrehzahl n 2350 min”

Fir die Durchfihrung des GroBversuches wurde die Drehzahl auf n=2300 min”’
festgelegt.
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Abbildung 45 Ubersicht Labor

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

Als Input-Material wurden 39,19 t entrindetes Kiefernholz eingesetzt. Der
Zopfdurchmesser der Rundhélzer betrug zwischen 80 bis 120 mm.

Zusétzlich wurden Kruppelholz bzw. Durchforstungsholz und Recyclingholz mit einer
Menge von rechnerischen 11,0 t theoretisch verarbeitet. Der Einfluss der Witterungs-
verhaltnisse (Feuchte) wurde hierbei nicht berlcksichtigt.

12.4.2 Bestimmung der Schiittdichte der OSB-Chips (Hackschnitzel)
Als Messbehalter diente ein Kunststoffbehalter mit den AbmaBen 700x390x300 mm,
2,3 kg Eigengewicht und dem rechnerischen Volumen von 0,0819 m3.

Tabelle 7 Schittdichte OSB-Chips

Beschreibung netto Gewicht Schittdichte |Schiitidichte [Bemerkung
[kgl [kg/m?] [kg/m?] atro

0SB-Chip Lin=130 mm 30,0 366,3 183,2

0OSB-Chip Lin=120 mm, 28,5 348,0 174,0

Nachzerkleinerungsrost 220

Die Feuchte der OSB-Chips lag bei den Versuchen bei u=100-120%. Die
Hackschnitzel wurden unter dem Férderband des Trommelhackers aufgefangen und
das Gewicht ermittelt. Es fand keine Absiebung statt.
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12.4.3 Bestimmung der Schiittdichte der Strands

Wie in der Tabelle 8 dargestellt, wurde die Schittdichte 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 einschatzen zu kénnen.

Als Messbehalter diente ein Messquader von 1 dm3.

Tabelle 8 Schittdicht Strands

Beschreibung Schittdichte |Schiittdichte |Bemerkung
[kg/m?] [kg/m?3] atro

Strands gemischt, Mat. gepresst  |222,0 111,0

Strands gemischt, leicht verdichtet [139,8 69,9

Strands gemischt, leicht verdichtet [158,6 79,3

Strands gemischt, lose geschuttet (81,4 40,7

Die rechnerischen Schittdichten beim Transport der Strands, 90m? je Schubboden-

Lkw, lagen bei:

Lkw : 233 kg/m?3 (Gewicht 21040 kg)
Lkw : 230 kg/m? (Gewicht 20750 kg)
Lkw : 210 kg/m3 (Gewicht 8400 kg)
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12.5 Voruntersuchungen GrofBversuch

12.5.1 Rohrstromung der Absaugung

Die unten aufgefuhrten Tabellen, Tabelle 9 und Tabelle 10, zeigen die Messwerte
der Rohrstromung. Es wurden die Stromungsgeschwindigkeit und der Druck an
mehreren Messpunkten aufgenommen, siehe.

Strands-
4 B Abscheidung
5 e Geblase
.
3 MSF >
Abbildung 46 Messpunkie Absaugung
Tabelle 9 Messwerte Rohrstromung, ohne Messerring

Ermittlung der Werte - MSF in Funktion ohne Messerring
Geblésedrehzahl n= 2300 min™

Druck Geschw.
hPa] [m/s]
Pos. Stromung |Stromung |Stromung |Strdomung |Bemerkung
MeBstelle [Rohrmitte |AuBen Rohrmitte |[AuBen
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 Rohrstromung, nur Geblase
Ermittlung der Werte - nur Geblase im Einsatz, MSF war nicht zugeschaltet
Geblasedrehzahl n= 2300 min

Druck Geschw.
[hPa] [m/s]
Pos. Stromung |Stromung |Stromung |Strdmung |[Bemerkung
MeBstelle |[Rohrmitte |AuBen Rohrmitte |AuBen
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 OSB-Chips und Strands

12.6.1 Siebversuche OSB-Chips

Das Trommelsieb zur Aussiebung der OSB-Chips hat die in Tabelle 4 beschriebenen
Abmessungen bzw. Eigenschaften. Die Fraktionen werden bei dieser Art der
Absiebung Uber Férderbander ausgetragen.

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

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

Tabelle 11 Trommelsiebversuche OSB-Chips, Trommelsieb 1
Feingut OSB
Lfd.-Nr  |Beschreibung <30 mm >30 mm Gesamt Bemerkung
[kal [kg] [kgl
V1T-C Kiefernholz-Chips 52,0 499,0 551,0 Feuchte u= 120%
Chip-Verteilung 9,4% 90,6% 100%

In einem weitern Versuch wurden die OSB-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 OSB-Chips lag bei 92,1%. Zusatzliche Versuche mit
einem geanderten Hackmesser, siehe Kapitel Versuche mit Hacker, ergaben einen
OSB-Chip-Anteil von 85,5%.

Tabelle 12 Trommelsiebversuche OSB-Chips, Trommelsieb 2
Feingut OSB
Lfd.-Nr  |Beschreibung <1525 mm [>15/25 mm |Gesamt Bemerkung
[kg] [ka] [kg]
V2T-C Kiefernholz-Chips 49,0 571,0 620,0
ohne Gegenschneide
Messer 5=A1
Chip-Verteilung 7,9% 92,1% 100%
V3T-C Kiefernholz-Chips 77,0 454,0 531,0 héherer Feingutanteil
mit Gegenschneide durch Gegenschneide
Messer 5=A1 und
Fase 6°
Chip-Verteilung 14,5% 85,5% 100%

Die gewabhlte Einstellung fur den GroBteil der OSB-Chips flr die anschlieBende
Erzeugung von Strand flr den GroBversuch 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 OSB-Chips lag entsprechend der Holzressource bei
91,7% Kruppelholz, 87,7 % Recyclingholz und 94,6 % Kiefernrundholz.

Tabelle 13 OSB-Chips versch. Ressourcen , Trommelsieb 2

Feingut OSB
Lfd.-Nr  |Beschreibung <15 mm >15 mm Gesamt Bemerkung
[kg] [kg] [kgl
VA4T-C Kriippelholz-Chips |27,0 300,0 327,0 Feuchte u = 124%
Chip-Verteilung 8,3% 91,7% 100%
V5T-C Recyclingholz-Chips (26,0 185,0 211,0 Feuchte u = 51%
Chip-Verteilung 12,3% 87,7% 100%
V6T-C Kiefernrundholz 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 dargestelite
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 OSB-Chips auf Grund der oft langlichen Form der
Hackschnitzel noch eine sehr schwache, aber deutliche Anderung im Vergleich zum
Frischholz erkennbar, bei der Strand-Erzeugung steigt hingegen der produzierte
Feingutanteil. Die prozentuale Verteilung der Fraktionen gréBer bzw. kleiner 15 mm
Siebmasche sollte hier jedoch nicht bewertet werden. Die quantitative Angabe bei
einer Aussiebung uber ein Trommelsieb ist hierbei nicht vergleichbar mit den im
OSB-Werk oft eingesetzten Schwingsiebe zur industriellen Absiebung.

Tabelle 14 Trommelsiebversuche OSB-Strands

Feingut osB
Lfd.-Nr Beschreibung <15 mm >15 mm Gesamt Bemerkung
[kg] [kg] [kg]
V1T-S 1. Versuch 53,0 142,0 195,0
Kiefernholz-Strands
Chip-Verteilung 27,2% 72,8% 100%
V2T-S 2. Versuch 91,0 77,0 168,0
Recyclingholz-Strands
Chip-Verteilung 54,2% 45,8% 100%
V3T-S 3. Versuch 52,0 67,0 119,0 Feuchte u = 124%
Krippelholz-Strands
(Kiefer)
Chip-Verteilung 43,7% 56,3% 100%
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13 Projektergebnisse / Veréffentlichungen

Dieses Kapitel zeigt die vorgesteliten Ergebnisse in Form von Publikationen in
Fachzeitschriften, Symposien und Messen. Die Publikationen kénnen dem Anhang

enthommen werden.

Publikationen der Firma B.Maier

HK, 11/2001
Seite 82-84

HK, 11/2002
Seite 68-70

HK, 05/2003
Seite 39-41

China Wood Industry
Seite 35

Holz-Zentralblatt
Seite 61

Westfalenblatt

FDM Asia
Seite 38-39

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

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

Zweistufen Verfahren
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth
Dr. Volker Thole

New Technology for Preparing
OSB Flakes
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth

Spanqualitat besonders in der
Mobelindustrie wichtig
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth

Erste Zerkleinerer fiir China sind
in Bau
Autor: Michael Diekmann

Treating OSB Strands at Source
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth

Symposien (Prasentation Dipl.-Ing. Robert Loth)

Deutschland, Bremen
USA, Pullman

Kanada, Niagara

Deutschland, Hannover

UK, Bangor

China, Chengdu

26. MOBIL Holzwerkstoff-Symposium

Pullman Symposium

OSB World Symposium

Européisches Holzwerkstoff-Symposium

November 2001

November 2002

Mai 2003

September 2003

Januar 2004

Januar 2004

July 2004

13.09.02

06.-08.04.04

18.-19.05.04

15.-17.09.04

8th European Panel Products Symposium 13.-15.10.04

0SB Forum

23.-24.09.04
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Messen
Ligna 2001
Ligna+ 2003

China, Peking

ltalien, 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
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14 Zusammenfassung und Fazit

Zur Herstellung strukturorientierter Werkstoffe wie OSB mussen zuvor Strands
hergestellt werden. Der Rohstoff Holz wird hierfliir in Lamellen oder Strands zerspant.
Die bisher tiblichen Verfahren erfordern Holzrohstoffe wie Rundhdlzer, die auch fir
andere Prozesse nachgefragt werden. Die Beschrankung auf ein mégliches
Rohstoffsortiment kann sich negativ auf Produktinnovationen und Standort- sowie
Investitionsentscheidungen auswirken. Dies ware insofern bedauerlich, da der
Rohstoff Holz in ausreichender Menge zur Verfigung steht. Einschrankend waére
nicht die Rohstoffmenge selbst, sondern die Verfugbarkeit 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 kénnen.

Zunachst wurden Untersuchungen mit Modellhackschnitzeln durchgeflihrt, deren
Abmessungen auch mit einem industriellen Hacker erzeugt werden kénnen. Durch
die Variationen der Kantenlangen der Hackschnitzel, die besser als OSB-Chips
bezeichnet werden, konnten flachige Strands mit genau definierten quadratischen
oder rechteckigen Abmessungen erzeugt werden.

Durch die exakten Spanabmessungen war es méglich, genaue Zusammenhange
zwischen den Strandabmessungen und den mechanischen Eigenschaften des
jeweiligen Holzwerkstoffes anzugeben.

Die im Rahmen dieses Projektes ermittelten Zusammenhange zeigen, dass auch die
Hackschnitzelbreite Einfluss auf den erzeugten Feingutanteil bei der 2.
Verarbeitungsstufe hat. Die Strandbreite hat auf die Biegefestigkeit keinen gréBeren
Einfluss. Der bisher lbliche Schlankheitsgrad wird nicht einwandfrei in der Literatur
quantifiziert. Der Einfluss des Querschnittes bei den parallel angestellten
Untersuchungen des WKI's zeigten, dass der Einfluss der Strandbreite und somit
auch der zuvor definierten OSB-Chips fur durchgefiihrten Untersuchungen deshalb
eine groBe Bedeutung hat, weil die Optimierung der Strandgeometrie nicht mehr
ausschlieBlich auf die Herstellung langerer Strands ausgerichtet sein muss. So
liefern auch auch ,OSB“-Platten aus klrzeren Strands gute mechanische
Eigenschaften. OSB-Chips mit einer Lange von 80mm lassen sich leichter und mit
weniger Feingut mittels eines OSB-Trommelhackers herstellen als OSB-Chips mit
einer Lange von 120mm.

Im weiteren Verlauf der Versuche wurden die Zerspanungsbedingungen
"verschlechtert”, d. h. die tatsachlichen Verhéltnisse 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 kénnen dabei in unterschiedlichen Langen hergestellt
werden. Rinde und Feinteile werden anschlieBend entfernt. Der Rindenanteil liegt, 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:

60



Zusammenfassung und Fazit

. Der Feingutanteil ist mit ca. 20 % akzeptabel, die Gutstrandausbeute betragt
demnach ca. 80 %.
. Die Strands haben einen etwas anderen Charakter als die bisher bekannten

Strands. Sie sind schianker und die Enden sind nicht rechteckig geformt. Die
Oberflache ist glatt und nicht angebrochen.

. Der angestrebte Schiankheitsgrad kann erreicht werden, da die Stranddicke
problemlos bis in den Bereich von 0,3 mm gebracht werden kann, ohne dass dabei
der Feingutanteil GbermaBig anwachst.

. Die Strands aus Recyclingholz sind gut verwertbar. Sie tendieren zu etwas
mehr Feinanteil und sind, je nach Holzart, leicht gewdlbt. Das Recycling-Holz bietet
hierbei jedoch eine kostengunstigere Alternative, wobei der geringfligig héhere
Feingutanteil durchaus noch akzeptabel ist.

Im Ergebnis konnten Strands aus OSB-Chips hergestellt werden, die sich zu OSB mit
den gewunschten mechanischen Eigenschaften verarbeiten lieBen. Unter den
gunstigen 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.

FUr die zukinftige Verwertung neuer Holzressourcen und Holzsortimente ist eine
wichtige Frage, inwieweit sich die in Ergebnisse auch auf industrielle Prozesse
Ubertragen lassen. Die durchgefuhrten Versuche im Labor wurden daher immer unter
Fertigungstechnischen Gesichtpunkten gesehen und gefiihrt. Ein bereits
durchgefuhrter GroBversuch hat gezeigt, dass eine industrielle Umsetzung der
Entwicklungsarbeit moglich ist.

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

Wirtschatftlich

- ErschlieBung neuer Marktsegmente

« Niedrige Investitionskosten bei der Erganzung bestehender Anlagen

« Geringe Investitionskosten im Vergleich mit konventionellen OSB-Linien

- Niedrigere Betriebskosten

« Weniger Personaleinsatz

« Hohere Verfligbarkeit durch geringe Stillstandszeit flir Wartung

« Okonornische Strand-Produktion

« Unabhéngigkeit von teuren, dem Produktionsprozef3 angepasstem Rohmaterial

Technisch

« Holznutzungsgrad bei der Herstellung mehrerer Holzwerkstoff an einem
Produktionsstandort

- Die leichte Anpassbarkeit der Hackschnitzellange und damit verbundenen Strand-
l&ngen bietet eine hohe Einstellflexibilitat in der Produktion

« Plattenwerke von OSB mit "MAIER"-Strands entsprechen den konventionell
hergestellten OSB

+ Geringer technischer Aufwand im Anlagenvorfeld / -zufihrung, z.B. keine
Vorkomprimierung der Holzsortimente

- Einsatz verschiedener Holzressourcen und — sortimente

« Geringerer Leimeinsatz durch glattere Flachen
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Hohere Querzugfestigkeit des Endproduktes (OSB)
Hoéhere Oberflachengeschlossenheit

Hohe Kantengeschlossenheit

Messer im MSA schleifen méglich

Die 2-stufige Spanerzeugung der Firma B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH
schafft neue Moglichkeiten der Holznutzung. Unabhangig von einem Holzsortiment,
dass dem Produktionsprozess angepasst sein muss, d.h. die Abhangigkeit von
bestimmten Stammdurchmessern und —langen. Ebenso ist dieses 2-stufige
Verfahren flexibel in der Erzeugung unterschiedlicher Strandldngen aufgrund einer
variablen OSB-Chip-Lange, wodurch sich in Verbindung mit den eher diinnen
Strands der geforderte Schlankheitsgrad entsprechend anpassen lasst. Obwohl die
Strands erst in der zweiten Stufe erzeugt werden, halt sich der produzierte
Feingutanteil in MaBen.

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 MaBstab angelegte GroBversuch
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-Spéane aus Restholz

» Es kann dieses mehrstufige Verfahren benutzt werden, um in bestehenden OSB-
Linien die Kapazitaten zu erhéhen oder flexibler zu nutzen, in dem z.B. ein oder
zwei OSB-Messerringzerspaner aufgestellt werden.

» Es ist auch méglich, in Werken, die eine OSB- und eine PB-Linie haben, den
guten OSB-Span fur die OSB-Linie und den weniger guten oder kleineren Span fur
die PB-Linie zu verwenden.

« Kileinere Spanplattenwerken mit 500 bis 800 m® pro Tag kénnen die Produktion
von OSB-Platten aufnehmen, da die Investitionskosten nicht mehr so hoch sind.

» Durch die flexible Gestaltungsmaglichkeit der Produktionslinie besteht die Option,
Einsparungen in der AnlagengréBe und der entstehenden Investitionskosten zu
realisieren. Bestehende Grundstrukturen und Linienfihrung der Spanplatten-
hersteller kdnnen ibernommen oder adaptiert werden, da die Produktionslinie in
einer Ebene bzw. zwei Ebenen mit geringem Héhenunterschied geflhrt werden
kann. Weiterhin ist eine sehr flexible LinienfiUhrung méglich.
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15 Abkilirzungen und Definitionen
Abkiirzungsverzeichnis

Synonym / Begriff Beschreibung

HRL/OSB Trommelhacker Typ HRL flr den
Produktionsbereich OSB

L: theoretische Hackschnitzellange [mm]

SL surface layer / Deckschicht

SH Schwachholz

VG Schnittgeschwindigkeit [m/s]

RH/RC Recyclingholz / Recycled wood

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

0SB Oriented Strand Board

Kriippelholz Nicht gerade gewachsenes Holz

Schwachholz (auch Krippelholz)

Nicht gerade gewachsenes Holz

MOR modulus of rupture / Biegefestigkeit

MOE modulus of elasticity / E-Modul

MS (engl. CL) Mittelschicht / core layer

MSF MAIER Strand Flaker

Strand langer, schlanker Span genannt Strand

KH Krappelholz

Feingut kleinere Hackschnitzel bei der Produktion von
OSB-Chips

IB internal bond / Querzugfestigkeit

Maxi-Chip Hackschnitzel, erzeugt mit einem Trommelhacker

zur Herstellung von Strands (OSB)

OSB-Chip (auch Maxi-Chip)

Hackschnitzel, erzeugt mit einem Trommelhacker
zur Herstellung von Strands (OSB)

FH

Frischholz
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DS (engl. SL) - | Deckschicht / Surface layer

CL core layer / Mittelschicht

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

HRL/OSB Trommelhacker Typ HRL fur den
Produktionsbereich OSB

WKI - [ Wilhelm-Klauditz-Institut W

L

16 Literaturverzeichnis

DIN EN 300 Platten aus langen, schlanken, ausgerichteten Spanen
(OSB)

Deppe, H.J.; Taschenbuch der Spanplattentechnik. 2. Auflage. DRW-

Ernst, K. Verlag, Leinfelden-Echterdingen (1977).

Heller, W. Die Spanplatten-Fibel, CW Niemeyer-Druck, 31785
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Alternative

Strands-

Herstellung

Uniibliche Holzsortimente fiir OSB
kostengiinstig auf modifizierten
Anlagenkomponenten verarbeitbar

Mit dem Ziel, eine
hohe Ausbeute guter
OSB-Strands aus
Holzern unterschied-
licher Lange, aus
Schwach- und Aus-
forstungsholz, aus
SpreiBeln und sogar
aus gutem Recycling-
holz zu gewinnen,
hat sich die B. Maier
Zerkleinerungstechnik
beschaftigt und das
Ergebnis dieser Arbeit
anlasslich der Ligna in
Hannover prasentiert.

82

Von Dipl.-ing. Robert Loth

Der aufgezeigte Weg, ber dem ein
zweistufiges  Strands Erzeugungs
Verfahren zur Anwendung kommt und
mit dem es erstmals gelungen ist, die in
der Zielsetzung
Strands auf kostengiinstigere Weise her
zustellen, ist ein erster Schritt in diese
neu ecingeschlagene Richtung. Ublicher
weise st die Herstellung von (SB-
Strands  verhdltnismaBig teuer, well es
sich bei dem Ausgangsmaterial um genau
auf den Messerring des Zerspaners abge
stimmte Ldngen sowie insgesamt gute
Holzgualitaten handelt. Doch die Zeiten,
wo dieses eingeschrinkie Sortiment an
Holzern problemlos eingekautt werden
konnte, sind vorbei.

vorgesehenen  OSB-

Neue Vorgehensweise

Mit einem modifizierten Hacker werden
zundchst aus dem  Holzrohstoff  grolie
Holzstiicke gewonnen, die in etwa der
gewlinschten Strands-Linge entsprechen.
Die in dem Zerkleinerungsprozess frei
werdende sowie auch lose anhdngende
Rinde wird in einem nachgeschalteten
Rindenausleser von den guten Holzstii-
cken getrennt.

Der Vortell dieses Verfahrens liegr darin,
dass in der Vorstrecke die reuren und lau

Anlagenkonzeption

Materialeinsatz und
-ausheute

* Matenaleinsatz reicht von preis-
wertem Holz bis Recyclingholz

e Matenalausbeute reicht von

0,3- 0,5-0,8 mm dicken OSB-Strands
uber marktubliche Frischholzspane
mit entsprechender Spanvertellung
bis hin zu emnem ber Schwach- und
Recychngholz anfallendem, akzeptab-
len Feinanteil zum Einsatz in Span-
platten-Linien

Kosten-/Nutzen-Vergleich
gegeniiber marktiiblichen
Losungen

e niedngere Gesamtinvestitions-
summe

¢ geringere laufende Kosten

e Messer werden im Schleifautaomat
geschliffen und eingestellt

* kostengunstige Verschleissteile
ohne Sondermesser

s kapazitatsabhangiges Zu- und
Abschalten des Messerringzerspaners
* kostengunstige Strands-Ausbeute

Anlagenkonzept

e Erzeugung von Maxi-Chips im
modifizierten Hacker

e Rindenauslese nach dem Hacker

o Strands-Erzeugung mit modifizier-
tem Messerringzerspaner

o Moessernngschleifautomat zum
Messerschdrfen und -einstellen

o Strands-Siebung

Zielgruppe

o Spanplattenwerke mittlerer Grolle,
die an der Einfuhrung von OSB inte-
ressiert sind

o OSB-Werke, die thre Produktion
flexibilisieren und Kosten senken
wollen
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Abb. 1 Holz-Management zur 8 0S8-Strands aus Recyclingholz 16 Zufihrung zur Spanplatten-Linie
Erzeugung von 0OSB-Strands 9 0SB-Deckschicht-Strands aus 17 Spanplatte
1 Industrie-Rundholz (1 bis 2 m lang) Frischholz 18 Spanplatten-Deckschichtspane
2 Schwachholz 10 OSB-Mittelschicht-Strands aus 19 Spanplatten-Mittelschichtspédne
3 Schwarten und Spreifiel Frischholz 20 Span-UbergréBen
4 Recyclingholz 11 OSB-Platte 21 Mischspanplatte aus
5 Verpackungsholz 12 0SB-Deckschicht-Strands aus Strands-Fraktionsfeinanteilen
6 OSB-Strands aus Frischholz Recyclingholz 22 Zufihrung zur MDF-Linie
7 Diagramm Strands-Verteilung zeigt 13 OSB-Mittelschicht-Strands aus
die Haufigkeit 0 bis 18% Recyclingholz
(Ordinatenachse) in Abhangigkeit 14 abgesiebter Feinanteil der
der Strands-Dicke 0 bis 0,8 mm OSB-Strands
(Abszissenachse) 15 Alternativweg
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ten  Entrindungstrommeln  (Debarker
entfallen kénnen, was an dieser Stelle be
reits einen hohen Kosten- und Investiti
onsaufwand vermeider.

werden die grolien

Vom  Stiickholzsilo

Holzstiicke dann {iber einen Vibroreini
ger und Sichter (Sifter) einem modifizier
ten  Messerringzerspaner zugefilhre. In
diesem werden auf Grund geometrischer
Verinderungen und Einbauten die gro
Isen Holzstiicke parallel zum Messer aus
gericiitel, sodass eine Sturands-Zerspanung
entsteht,

Die Vortelle dleser Zerspanung liegen da-
rin bepriindet, dass sich der modifizierte
Zerspaner auf einem vollig anderen In
vestitionsniveau bewegt als die marktiib
lichen OSB-Zerspaner. Auch das Handling
wurde wesentlich vereinfacht und ver
kiirzt die Stillstandszeiten enorm, Auller
dem ldft sich der Messerring komplert
aus dem Zerspaner nehmen und durch
einen zweiten Ring mit aullerhalb exak!
geschliffenen und eingestellten Messern
schnell ersetzen. Auf diese Weise kann
die Stillstandszeit auf 10 Minuten redu-
1ert weraen

Die Messer des ausgewechselten Messer
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Abb. 2 Ablauf-Schema der
zweistufigen alternativen
Strands-Erzeugung

1 Hacker (modifiziert)

2 Rindenauslese

3 Maxi-Chips

4 Vibrationssiebung

5 Eisenabscheider

6 Sichter und Schwergutabscheidung
7 Messerringzerspaner (modifiziert)
8 Spanesiebung/Fraktionierung

fiir 0SB und Spanplatte

rings werden in einem Messerschleifauto
mat automatisch mit dem richtigen Frei
winkel geschliffen. Der dafiir bendtigte
personelle Zeitaufwand ist gering, die
Mitarbeiter stehen in der eingesparten
Zeit fiir die Betreuung und Optimierung
der Zerspanung selbst zur Verfligung,
Beim WKI. Braunschweig, wurden aus
den nach diesem Verfahren hergestellten
Strands Probeplatten, jeweils aus Frisch
und Recyclingholz-Strands, bei Uberzeu
gender Plattengualitdt hergestellt. Die Zu
kunft wird zeigen, wie schnell die Holz
werkstoffindustrie bereit ist, dieses wirt
schaftliche, zweistufige Strands-Erzeu
gungs Verfahren einzusetzen,
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WEER Anhang
Anhang A2
HK, 11/2002 OSB-Flakes zweistufig herstellen November 2002
Seite 68-70 Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth
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OSB-Flakes
zweistufig
herstellen

Weiterentwicklung des Alternativ-
Verfahrens zur herkémmlichen
Strand-Herstellung fiihrt 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
durchgefihrt wurden. Ein erstes Ergebnis
wurde in HK 11/01 (S. 82 bis 84) unter

dem Titel , Alternative Strands-Herstellung”

vorg estellt. von Dipl.-Ing. Robert Loth

Der damals neu beschrittene Weg
wurde in Verbindung mit grund
legenden  Untersuchungen und For-
schungsvorhaben zielstrebig weiterver-
folgt. Die Forschungsprogramme wurden
finanziert aus Mitteln der Deutsche Bun-
desstiftung  Umwelt (DBU) und des
Bmb&f in Zusammenarbeil mit dem
Fraunhofer Institut fir Holzforschung,
Wilhelm-Klauditz-Institut (WKI), Braun-
schweig,

Industrie zeigt Interesse

an neuem Span-Management

Aus den gesammelten Erkenntnissen und
aus dem Interesse der Spanpiattenindust-
rie fiir das neue Verfahren kristallisierte
sich zunehmend heraus, den richtigen
Weg beschritten zu haben. Die verschie-
denen, vom WKI hergestellten OSB-Plat
tenmuster, fanden auf Grund der sehr gu-
ten mechanischen Eigenschaften schnell
eine hohe Akzeptanz. Das Interesse an
dem so hergesteliten (OSB-Endprodukt
veranlasste die Firma Maier daher, ein
Span-Management zu propagieren, das
mit den Vorziigen der zweistufig herge-
stellten Flakes und Strands durchaus mit
der konventionellen Strands-Herstellung
fiir OSB konkurrieren kann. Fir die

Der Autor ist GeschalisfGhrer und Inhaber der B. Maier
Zerklelnerungstechnik GmbH. Bielefeld

Klemmplalte
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Abb. 1 Schnitt- Abb. 2 Span-

darstellung verteilkurve

Messerring des nach Sieb-
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Flakers (MSF)

(Alle Abbildun-

gen: Maier)
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Spanplattenindustrie bedeutet das neue
Span-Management somit zusdtzlich die
Maglichkeir, ihre Produktpalette zu ver-
breitern und die Anlagenflexibilitdt zu er-
hdhen.

Maschinenkonzeption

Unter Verwendung bestehender Maschi-
nenkonzepte kann hier auf bewdhrte
Technik und auf die Erfahrungen mehre-
rer Jahrzehnte zuriickgegriffen werden,
was bedeutet, dass der Wartungsaufwand
gering ist und eln entsprechend wirt:
schaftlicher Betrieb gewahrleistet ist. kin
besonderer Vorzug bei Warlungsarbeiten
des Maier-Strand-Flakers (MSF| ergibt
sich beisplelsweise beim Schleifen der
Messer mit dem Messerschleifautomaten.

Grundlegende Untersuchungen
Wicntig fir die Zerspanung sind die Aus
richtung der Hackschnitzel vor dem Mes-
ser sowie eine entsprechende Anpress-
kraft, damit die Hackschnitzel nicht tau-
meln und durch Stirnschnitt lediglich
Feingut erzeuat wird. In Abhangigkeit
von der Flake-Lange ergeben sich, be-
zogen auf den Messerringdurchmesser,
maximale Drehzahlen und Schnittge-
schwindigkeiten, die hdher liegen als die
heute dblichen Werte,

Die Spanqualitdl und die Ausbeute von

Deckschicht-Flakes sowie der Feingutan-
teil werden wesentlich vom Messerkeil-
winkel B, dem Messeranstellwinkel und
der Drehzahl bestimmt {Abb,1}. Dem
Freiwinkel o kommt besondere Bedeu-
tung zu, da in diesem Verfahren mit
haéherer Schnittgeschwindigkelt frisches
Holz aber auch trockenes Recyclingholz
verarbeitet wird. Zudem ist ein offener,
strdmungsglinstiger und  stérungsfrefer
Spanabfluss notwendig. Die maximale
Schnittgeschwindigkeit liegt zwischen 50
und 60 m/s. Aus vielen Basisversuchen —
auch mit unterschiedlichen Holzern -
konnten optimale Zerspanungsparameter
bestimmt werden, bei denen der Feingut-
anteil neben guten Flakes in einem ak-
zeptablen Verhdltnis stehen (siehe Span-
verteilkurve Abb. 2).

Die Qualitdt der Hackschnitzel ist zur
Herstellung von Strands und Flakes eine
ausschlaggebende Grélle. Die  Hack-
schnitzel konnen dabei in unterschied-
lichen Langen hergestellt werden. Rinde
und Feinteile werden anschliefend ent-
fernt. Der Rindenanteil liegt, je nach Ma-
terial, bei rd. 3% und der des Hacker
feinguts bei rd. 7 %, wodurch sich ein An
teil von 90% verwendbarer Hackschnit
zel ergibt. Derzeit laufen weitere Ent-
wicklungen mit der DBU, um die Ha:
ckergeometrie im direkten Hackbereich

weiler zu verpessern, sodass der Anteil
an Hackschnitzelieingut noch weiter re-
duziert wird.

Die aus den zerspanten Hackschnitzeln
pewonnen Flakes wurden genauer unter-
sucht mit duBerst positiven Ergebnissen
wie f[olgt:

e Danach zeig. die Flake-Verteilkurve
mit entsprechend besseren Einstellpara:
metern fUr verschiedene Holzer einen
Feingutanteil von 20 bis 30% sowie
einen Anteii von >70% bei Flakes
=20 mm.

e Die Flakes haben einen etwas anderen
Charakter als die bisher bekannten
Strands. Sie sind schlanker und die
Enden sind nicht rechteckig geformt.
Die Oberfldche ist glatt und nicht ange
brochen {Abb. 3).

e Die Flakes aus Recyclingholz sind gut
verwertbar. Sie tendieren zu etwas mehr
Feinantetl und sind, je nach Holzart,
leicht gewdlbt. Das Recycling-Holz bietet
hierbei jedoch eine kostenginstige Alter
native, wobei der geringfiigiz hohere
Feingutanteil durchaus noch akzeptabel
Ist.

* Die untersuchien Flake-Abmessungen
weisen ein gutes Ergebnis auf,

e Der angestrebte  Schlankheitsgrad
kann erreicht werden, da die Flake-Dicke
problemlos bis in den Bereich von

Abb. 3 Schuppige
(oben) und glatte
(unten) OSB-Strands
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0.3 mm gebracht werden kann, ohne
dass dabei der Feingutanteil ibermalig
anwdchst,

Festigkeitsversuche

Als Basis flir den Festigkeitsvergleich der
Plattenmuster diente die Norm DIN EN
300 mit den Klassen OSB/1 bis OSB/4,
Die Flakes bzw. Strands wurden dem
WKI jeweils ungesiebt zur Plattenherstel-
lung {bergeben. Die Lrgebnisse zeigen,
dass die Norm-Werte ohne Weiteres er
reicht werden.

Zusélzlich zeigen diese Flakes eine deut-
liche Tendenz zu hoheren Querzugs:
festigkeiten und zu hoheren Schrauben-
auszienwiderstdnden, was fir die Mdbel-
und Baubranche von Interesse ist. Diese
Materialeigenschaft diirfte auf die diinne:
ren und schlankeren Spéne zuriickzufiih-
ren sein, denn es ergeben sich bei glei-
cher Bindemittelmenge mehr Klebepunk-
te und weniger auftretende Scherkeile.
Ebenfalls ist die Kochquellfestigkeit hiher
und dirfte auf dhnliche Mechanismen
zuriickzufiihren sein,

Um die Ergebnisse zu stiitzen und ent-
sprechend interpreticren zu kdénnen,
wurden vom WKI parallel Vergleichsun-
tersuchungen durchgefiihrt. Dazu wur-
den Modellhackschnitzel von definierter
Grofe auf Scheiben- und Ringzerspanern

zerspant, um so die [Interschiede des er-
zeugten Spanmaterials sowie die hieraus
resultierenden mechanischen Ligenschaf-
ten der damit erzeugten QSB-Plattenmus-
ter zu untersuchen,

Anwendung des

zweistufigen Verfahrens

Das zweistulige Verfahren eignet sich als
Ergdnzung innerhalb beslenender (OSB-
Anlagen, insbesondere wenn

e ¢in hoherer Anteil guter Strands bend-
tigt wird und die fehlende Kapazitat fiir
die Mittelschicht kompensiert werden
muss,

¢ die Mittelschicht qualitativ fir die An-
wendung im Mdbelbereich angehoben
werden soll {Profilierung, Querzug),

e im gesamten Werk Kappenden und
Sagewerksresthdlzer zu hochwertigerem
Material, d. h. nicht zu Hackschnitzeln
weilerverarbeiter werden sollen,

* der Zwang zur Verarbeitung von
Schwachholz gesetzlich oder forstwirt-
schaftlich vorgeschrieben wird,

o Sigewerke ihre Resthdlzer ader Pro-
duktionsabfdlle selber als hochwertige
Ware vermarkten wollen,

e Recycler gutes, mit wenig Storstoffen
versehenes Al-Holz einer ertragreicheren
Verwendung, zufiihren wollen.

Line weitere Anwendung kénnte in der

Errichtung mittelgrofer OSB-Werke mit
Tagesleistungen  zwischen 200  bis
600 m* liegen, in denen sich die [nstalla-
tion groRer Strander nicht rechnet oder
das Stand-alone-Risiko zu grof$ ist, Es
kann ein gezieltes Span- bzw. Holz
Management durchgefiihrt werden, falls
in der Nahe oder auf demselben Geldnde
eine Spanplatten- (PB| oder MDF-Linie
steht. Dort konnen die (berschiissigen
Feingutanteile direkt in die Mittelschicht
oder aufgemahlen in eine perfekte Deck-
schicht gefahren werden.

ErschlieBung neuer Marktsegmente
Dieses Anlagenkonzept ermdglicht aufl
Grund seiner leichten Anpassbarkeit und
Linstellflexibilitat die ErschlieBung neuer,
spezieller Marktsegmente mit entspre-
chenden Anforderungen und iiberschau-
baren Investitionen, ohne aufl die Linstel-
lung der geforderten Plattenoberfliche
und Kantendichtheit {Abb. 4) verzichten
zu missen. So kann die Produktion einer
OSB-Platte mit feiner Deckschicht und
unter 100 %iger Verwendung des einge-
setzlen Materials erfolgen. Das zukunfts-
trachtige Verfahren braucht jetzt noch,
wie jedes neue Verfahren, einen innovati-
ven Holzwerkstoff-Hersteller, der die Vor-
zlige des Verfahrens nutzen und um-
setzen will.

Abb. 4 Beispiele fiir die Kantenge-
schlossenheit verschiedener Holz-
werkstoffplatten (von oben nach
unten):

¢ OSB aus zweistufig hergestell-
ten Flakes (Maier-Verfahren)

*» 0SB aus konventionell her-
gestellten Strands

* Sperrholz

* Spanplatte
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Zweistufen-Verfahren

Industrieller Grof3versuch bei OSB-Hersteller

besteht Bewihrungstest

Von Dipl.-ing. Robert Loth
und Dr. Volker Thole

Der neu entwickelten zweistufigen
Strands-Erzeugung fiir die OSB-Her-
stellung lag der Gedanke, Kostenreduzie-
rung durch Nutzung gilinstiger Holzres-
sourcen, zu Grunde, &hnlich wie bel der
Spanplattenherstellung. Anfangs wurden
auch hier ausschliefllich entrindete Rund-
hdlzer eingesetzt und sogar der Begriff
der Spankultur gepragt, bls die Hersteller
auf Grund der Kosten zu einem Umden-
ken gezwungen waren, Diese Tatsache
und das wachsende UUmweltbewusstsein
bewirkten schlieBlich einen stetig zuneh
menden Altholzanteil in der Spanplatten-
produktion.

Frage nach Holzsortimenten

Fin dhnliches Szenario kénnte man sich
auch im Bereich OSB vorstellen. Es stellt
sich also die Frage, ob nicht auch andere
Holzsortimente und Holzressourcen hier-
fiir in Frage kommen, Warum sollten bei-
spielsweise nicht auch in der OSB-Pro-
duklion Altholz der Kategorie Al oder
Kriippel- und Schwachholz eingesetzt
werden? Als Antwort auf diese Fragen
stellte die B. Maier Zerkleinerungstech-
nik GmbH auf der Ligna 2001 ein zwei-
stufiges Verfahren zur Erzeugung von
Strands vor. Anfanglich noch beldchelt
fiihrte das tinternehmen diese Gedanken
jedoch zielstrebig weiter und entwickelte
den Maier-Stranid-Flaker MSF  sowie

Zu den Autoren: Robert Loth st Geschéltsfiibrer und In-
naber der B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH, Biele-
feld. Dr. Volker Thole ist wissenschaftlicher Mitarbeiter
am Fraunhofer Institut fir Holzforschung. Withelm-Klau
ditz Institut (WXI), Braunschweig,

einen speziell angepassten Trommel-
hacker HRL/OSB.

Bei der zweieinhalbjéhrigen Weiterent-
wicklung sind erhebliche Fortschritte er-
zlelt worden. Jetzt ist eine vollstandige
Aufbereitungstechnik mit dem neu ent
wickelten Maier-Strand-Flaker MSF und
einem speziell angepassten Trommel-
hacker HRL/OSB als Schlisselaggregate
verflighar. Die begleitend durchgefiihrten
stofflichen Untersuchungen mit vielen
unterschiedlichen Holzarten und Holz-
sortimenten, optimierten Maschinenpara-
metern und Laboruntersuchungen flihrte
zu zahlreichen Plattenmustern und Ana-
lysen mechanischer und hygrischer Plat-
teneigenschaften 'vegl. HK 11701 S. 82
bis 84 und HK 11/02 S. 68 bis 70).

Im Februar folgte dann der groRe Schritt
in die Praxis. Es wurde ein GroRversuch
im industriellem Mafstab auf dem
Werksgeldnde eines bekannten QOSB-
[lerstellers durchgefiihrt, bei dem das
Ziel die Erzeugung einer OSB mil den
von Maier hergestellten Strands war.
Abb. 1 Strands-Dickenanalyse und

Ubersicht unterschiedlicher Schlank-
heitsgrade (Abbildungen: B. Maier)

Zugleich solite dieser [ndustrieversuch
die labormdfige Entwicklung des zwei-
stufigen Verfahrens absichern.

Prinzip des zweistufigen Verfahrens

In der ersten Verfahrens-Stufe verarbeitet
ein speziell konstruierter Trommelhacker
die unterschiedlichen Ho.zsortimente zu
OSB-Chips (Hackschnitzel). Hierbei wer-
den die OSB-Chips auf eine Basisldnge
gehackt, die der Strandlinge entspre-
chen. Die Grole der Hackschnitzel ist so-
mit ein kennzeichnender und bestim-
mender Faktor fiir die Weiterverarbei-
tung zu Strands. Der beim Hacken
zwangsldufig entstehende Feingutanreil
wird in einer Zwischenstufe abgesiebt.
Ebenfalls wird ein GroBteil der losen
Rinde mit ausgesiebt. Beil den ausgesieb-
ten Chips handelt es sich um optimale
Chip-Ressourcen sowohl fiir eine Span
platten- als auch eine MDF-Linie.

Weit mehr als 96 % der Chips kénnen fiir
die Strands-Produktion in der zweiten
Stufe genutzt werden. Fiir die Zerspa-
nung der Strands miissen die OSB-Chips
gerichtet zugefiihrt werden, um diese la-
gerichtig zerspanen zu kénnen. Die Zer-
spanung erfolgt in einem fiir lange Spdne
ausgelegter. Zerspaner, dem Maier-Strand-
Flaker MSF. Die enistehenden Strands/
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Flakes zelchnen sich besonders durch [h-
re geringe und einfach einzustellende Di-
cke aus. Spandicken ab 0,3 mm kénnen
realisiert werden,

Die Stranddicke ist nicht der alleinige
Faktor zur Beurteilung des Zerspanungs-
ergebnisses. Von besonderer Bedeutung
ist deren Schlankheitsgrad. Erst bei rela-
tiv grofen Schlankheitsgraden ergeben
sich die fiir OSB-Strands typischen und
notwendigen Strandgeometrien. [n Abb.1
sind die Ergebnisse einer Dickenanalyse
mit den zugehdrigen Schlankheitsgraden
dargestellt. Bei der Beurteilung wird
deutlich, dass die mit diesem Verfahren
erzeugten Strands sich ir der dblicher
Bandbreite fiir OSB-Strands bewegen.
Nachteilige Auswirkungen auf die Festig-
keit und Struktur einer OSR sind nicht zu
erwarten. So sind es gerade die diinnen
Strands, dle der Dichte und der Kanten-
geschlosserheit forderlich sind.

Schritte der Entwicklung

Wihrend der gesamten Versuchsdauer
ind kEntwicklungszeit des Maier-Strand-
Flakers MSF wurden zahireiche Probe-
platten und Analysen vom WKI erstellt.
Die Abb. 2 zeigt Siebanalysen verschiede
ner Holzarten. Die ermittelten Platten

40  wk s7003

Abb. 2 Siebanalyse
verschiedener Holz-
arten, hier Ver-
gleiche mit Fichte,
Aspe, Gummibaum,
Buche und
Recyclingholz

eigenschaften zeigen, dass das Verfahren
tiher ein grolles Anwendungs-Potenzial
verfiigt und sich keine signifikanten
Eigenschaftsdnderungen gegeniiber dem
einstufigen Strands-Herstellungsverfahren
ergeben.

Die im Labor hergestellien Probeplatten
wurden anfangs von Hand im Kleinfor-
mat, spéter in gréferen Formaten sowie
teilweise auch maschinell gestreut. Die
erzielten Ergebnisse und das groe Inte-
resse an dem zweistuligen Zerspanungs-
verfahren, ermutigten die Firma B. Maier
zu einem weiteren aufwéndigen und kos-
tenintensiven  Entwicklungsschritt, Es
sollte ein Industrieversuch durchgeftihrt
werden. Dieser sollte unter anderem die
Laborversuche untermauern und zum an-
deren nachweisen, dass die Strands in
den vorhandenen Anlagenkomponenten
wie Silo, Trockner, Beleimungstrommel,
Streustationen und Presse keine Proble-
me pereiten. Fiir den Groliversuch konn-

te ein namhafter europdischer OSB-Her-
steller gewonnen werden,

Industrielle Bestdtigung

Mit Durchfiihrung des Groliversuchs und
der Vorlage entsprechender Versuchser-
gebnisse soll OSB-Herstellern und poten-
ziellen Kunden des neuen Verfahrens die
Skepsis  gegeniiber der zweistufigen
Strands-Herstellungsmethode genommen
werden. Bei dem Projekt konnte die ge-
samte Prozesskette einer OSB-Strands
Herstellung, vom Trommelhacker (For-
derprojekt DBU} tber die Zwischenstufe
der Hackschnitzelabsiebung bis hin
zum (SB-Zerspaner MSF (Forderprojekt
Bmb& f/WKI, FKZ 0339826 im indust-
riellen MaBstab auf dem Werksgeldnde
der B. Maier Zerkleinerungstechnik
GmbH getestet werden.

Um ein Vermischen mit den im OSB-
Werk {iblicherweise verwendeten Strands
zu vermeiden, waren 400 m3 Strands im
Werk Bielefeld entsprechend dem Flow
Sheet in Abb. 3 herzustellen. Diese
Strands-Menge sollte letztlich dafiir Sorge
tragen, dass nachweislich eine 100%ige
QSB-Platte mit Maier-Strands gepresst
werden konnte. Weiterhin lieB sich so
auch eine eindeutige Trennung verschie-
dener Phasen im Produktionsprozess zwi-
schen den vom OSB-Werk und den von
Maier produzierten Strands bes:immen.
Die Menge von umgerechnet 40 t Kie-
fernholz erforderte auf dem ostwestfali-
schen Betriebsgelande von Maier erheb-
liche Anpassungen und Vorbereitungen,
um eine solche Produktion zu ermdégli-
chen. Neben dem Kiefernholz wurden
auch Krilppelholz und Al-Recyclingholz
zerspant (siehe Abb. 3}. Die so produzier-
ten Strands wurden anschlieffend per
Lkw in das OSB-Werk geliefert und dort
Uiber ein Bypass-Férderband direkt hinter
dem werkseigenen OSB-Zerspaner in die
Produktion eingeschleust.

Danach gelangien die Strands vom Nass-



spanbunker {iber einen Trommeltrockner
zu einer Siebstation. In dleser Siebstation
wurden die Mittel- und Deckschicht-
Strands in einem ersten Schritt mit einem
Trommelsieb in Fraktionen >12 mm
bzw. <12 mm aufgeteilt. In einem weite-
ren Schritt wurde die Mittelschicht vom
Feingut >3,5 mm getrennt, Nach den
Mittel- und Deckschlchtbunkern gelang-
ten die Strancs zur Beleimung und wur-
den von dort den Streumaschinen der
Formstrale zugefinrt.

Die Einschleusung der Maier-Strands in
dle OSB-Anlage lies den Test zweier Plat
tentypen und Anlagenkonzepte zu:

a) [n der Mischphase wurden die Maier-
Strands, vermischt mit Strands aus den
OSB-Langholz-Zerspanern durch die An-
lage gefahren.

b} [n der Phase mit ausschlieRlich Maier-

Abb. 3 Flow-Sheet-Versuchsaufbau:
1 Rundholz
2 Kriippelholz
3 Recyclingholz
4 Trommelhacker HRL/OSB
5 0SB-Chips
6 Siebstation
7 0SB-Chips
8 Chip-Ressourcen PB/MDF
9 Maier Strand Flaker MSF
10 Zyklon
11 Strandseparierung
12 Maier-Strands

Strands wurden OSB-Platten aus eben
diesen Strands produziert.

In beiden Phasen konnten die Strands er-
folgreich gestreut und verpresst werden.
Der optische Eindruck der fertigen OSB-
Platte mit ausschlieRlich Maier-Strands,
aber auch derjenige mit beigemischten
Maier-Strands, war dulierst positiv.

Ergebnisse und Ausblick

Die anschlieBenden Laboruntersu-
chungen vom QSB-Hersteller selbst
als auch vom WKI als unabhangiges
Institut ergaben Querzug- und Biege-
festigkeiten im Anforderungsbereich
einer OSB/3. Der Biege-Elastizitats-
modul lag sogar im Anforderungsbe-
reich einer OSB/4.

Damit haben der groBtechnische In-
dustrieversuch und die halbindustriel-
len Versuche gezeigt, dass die me-
chanischen und hygrischen Plattenei-
genschaften nach OSB/3 und QSB/4
der Norm EN 300 erreicht werden
koénnen. Die Platteneigenschaften der
zweistufig hergestellten Strands ent-
sprechen den Platteneigenschaften
der konventionell, d.h. der einstufig
hergestellten Strands. Somit ist nach-
gewiesen und sichergestellt, dass ei-
ne Beimischung van Strands in beste-
hende Anlagen durchflhrbar ist.
Durch die Beimischung oder sogar
durch Ersatz bisheriger Strands kén-
nen erhebliche Potenziale, hinsicht-
lich Veredelung von Holzrohstoffen,
bei geringen Kosten erschlossen
werden.

Durch die Mbglichkeit, die Strands-
Dicke leicht varileren zu koénnen,
kann die Plattenqualitdt den Markt-
erfordernissen (Mobel, Bau, Ver-
packung usw.) problemlos angepasst
werden. Insbesondere fiir die Nut-
zung unterschiedlicher Recycling-
holzer ergibt sich auch hier ein weite-
res Anwendungsspektrum mit enor-
men Kosteneinsparungspotenzialen
und eine hohe Wiederverwendbar-
keit von einmal eingeschlagenem
Holz

Nicht unwesentlich sind ferner die
einfache Wartung und die kurzen
Stillstandzeiten der Anlage, die sich
aus der Ringwechseltechnik des Zer-
spaners ergeben. Diese bewahrte
Technik ist aus der Zerspanung im
Spanplattenbereich bekannt.
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OSB Flakes
Autor: Dipl.-Ing. Robert Loth
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New Technology for Preparing OSB Flakes
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OSB panels by using modified equipments.
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Freitag 16, nuar 2004

Holzwerkstoffe =

NV AT T A =

Spanqualitit besonders in der Mébelindustrie wichtig

Interview mit Dipl.-Ing. Robert Loth, Geschiftsfiihrer und Inhaber der B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH, Bielefeld

fi. Im Herbst letzten Jahres ist die B. Maier Zerkleinerungs-
technik GmbH aus Bielefeld eine Kooperation mit dem US-

"y
amer

von Z

und Siebtech

logie Acrowaod eingegangen. Dies war nur einer der Griinde
fiir das Holz-Zentralblatt, ein ausfiihrliches Interview mit dem
Geschilftsfiihrer und Inhaber Dipl.-Ing. Robert Loth zu fiihren.

Loth b die Bed

der S

litét fiir die He 1-

lung von Holzwerkstoffen - und fiir deren spitere Verwendung

in Mébeln.

Holz-Zentralblatt: Was st des Broter-
werb der Firma Maier, d. h. mit wel-
chen Produktsegmenten verdienen Sie
ihr Geld?

Loth: Das sind vor allem die Span-
platien- und die Recyclingtechnik, mit
Hackern, Zerspanem und Mihlen. Der
Spanplattenbereich ist aber nach wie
vor der grofite. Beim Recycling ist in
jlingster Zeit auch die Aufarbeitung
von Spermiill zur Verbrennung hinzu-
gekommen. Wir wissen aber auch sehr
viel {ber Sieben und Sichten - gerade
haben wir eine neu entwickelte Anlage
bei einem Gsterreichischen Hersteller
instatliert.

HZ: Wie wurden Sie die aktuelle Lage
Ihres Untemehmens in der jetzigen
wirtschafttichen Situation beschreiben?

Rabert Loth: Um das Jahr 1996 hat-
ten wir. die niedrigsten Umsatz- und

HZ: Hausaufgaben im Bereich Technik
ist ein gutes Stichwort. Was meinen
Sie damit?

wlh Dazu m es wichtig, etwas die
G des zu be-

materials (DS) auf der Nassseite. Da-
durch erziclen wir erhebliche Energie-
vinsparungen. Werden sonst zwischen
40 und 70 kW/t bendtigt. kommen wir
heute mit 20 kW/t aus.

Gute Spiine - wichtig fiir die
Mabelindustrie

Wir kénnen sehr groe Mengen diin-
ne Spane herstellen - mit Dicken zwi-
sches 0,3 und 0,5 mm bei einer Kapazi-
1at auf der Frischholzseite zwischen 7
und 8 Vh. Damit bekommen wir eine
uubem, urdenmche Mitrelschicht, Ma

i der K
tung in der M&behnduﬂm wlchu; ist.

ZUR PERSON
Robert Loth

Robent Loth ist heute geschiiftsfith-

render alleiniger Gesellschafter der

Bielefeider Firma B. Maicr Zerkiei-

nerungstechnik GmbH:

@ geboren am 1. Dezember 1947 in
Prutting, Bayern

® bis Januar 1975: Maschinen-
baustudium an der Universitit
Bruunschweig

# 1975 bis 1985 Konstrukteur
bei Maier, Bulcfeld spéter auch

Don wird mit
und hier

trachten. Maier hal in den letzten Jah-
ren erhebliche Anstrengungen unter-
nommen, um das etwas verschlafene
Tmage der \'ergmgpnheil aufzuarbei-
ten. Seit 1996 haben wir uns wieder
sehr intensiv mit unserem Kerngeschéft

hnik und ling be-

kommt es bei der Mittelschicht auf eine
hohe Auszugsfestigkeit der Spine an.
Das kann man mit den kubischen Spé-
nen aus der H hle nicht errei-

deren fisfiihrer
@ 1985 bis 1987: Technischer Leiter
der Firma Neuero (ca. 750 Mitar-

beiter)
# 1987 bis 1995: Geschaltsfiihrer bei

der Firma Layher, Geriistherstel-
lung (etwa 750 Mitarbeiter/450
Mio. DM Umsalz)

4 1996: Kauf der Firma Maier

chen, da sie eine niedrigere Bindung als
die flichigen Spiine haben.
Wir immer wieder unsere

schiftigt.

Lassen Sie mich aber zuniichst noch
etwas weiter ausholen. D\e Zcrklemc

hnik in der

trie “hat seit Beginn der 50er jahre eini-
ge Wechsel vollzogen. Begonnen hat es
mit den Direkizerspanem, die brief-
markengrofe Flakes in Dicken zwi-
schen 0,25 und 0,5 mm erzeugt haben.
Fiar die Deckschicht wurden die Spine

Kunden zu liberzeugen, fiir die Deck-
schicht einen geschnittenen oder einen
faserigen Span aus unserer ,MPF" ein-
2uselzen, um eine sehr geschlossene
Deckschicht zu erhalten. Der Hersteller
von Holzwerkstoffen solite  wieder
mehr in Spanqualitét denken - was heu-
te zudem auch nicht mehr teurer ist.
Gerade fiir die heutigen Hochleistungs-
schicifmaschinen gewinnt die Spanaus-
un Bedeu-

mit Mihlen und fiir die

ditar im
Das war der Tiefpunkt.
Seitdem ging es stetig aufwiins. In
den letzten drei Jahren haben wir
durchschnittlich 70 bis B0 Mitarbeiter
beschiifigt, bei einem Umsatz zwi-
schen 9 und 10 Mio Euro. 8 bis 10%
des Umulm wtrdm in pdem hhr in
ch

st

mit so weiter
verarbeitet. Heute werden Direkizer-
spaner in Europa fast nicht mehr einge-
setzt. Daran schioss sich die Ara Ha-
cker und Zerspaner an, dann Hacker
und Hammermiihle und jetzt sind wir
wieder in der Ara Hacker und Zerspa-
ner - allerdings auf cinem gunz an-
deren Niveau. Friher, wir reden von
einem Zeil von sieben bis acht

: hig. Wir
beschiftigen etwa zu i3

Enlm:klunz und Vertrieb, ‘ IE:u
tigle in der Produktion, wellelt in dev
Verwaltung.

Sicherlich leidet unsere gesamte
Branche darunter, dass es weltweit ge-
rade im Bereich Holzwerkstoffe vine
Investitionszuriickhaltung gibt - neh-
men wir einmal China hier heraus. Vie-
les dreht sich im Moment um den Er-
saiz von Einzelmaschinen und die Ver-
besserung lechnischer Vorglinge. Wir
sind derzeit aber nicht unzufrieden -
mit harter Arbeit und Flcx|b|]hi( |m
Vertrieb sind Auftrage ge b

Jahren, da \mrde ein_ Messerringzer
spaner mit einer bestimmten Durch-
mrJelmmg besteilt. Fertig. Heute ga-
rantieren wir bei Maier D

tung. Der fliichige Span hat zadem noch
die positive Auswirkung hoherer Quer-
zug- und Biegefestigkeiten. die wir so
von einem kubischen Span mthl mehr
kennen. Gerade in der

helm-Klauditz-Institut (WKI) mit ins
Boot geholt. Wir liefern die Spéne - ge-
nauso wie das die groBen Herstelier
auch machen - und das WKI produ-
ziert die Probeplatten. 2001 haben wir
das Verfahren auf der . Ligna® erstma-
lig vorgestelit. Wir sind mit der Erwar-
tung hingegangen, zerrissen zu werden.
Und das war zum Teil auch so. Zumal
wir gesagl hatten, dass wir auch Sige-
werksabfdlle und Recyclingholz ver-
wenden konnen. Das war schon fast
ein Sakrileg. Aber es gab drei oder vier
Kunden, auch zwei aus den USA, die
sich viel Zeit fiir uns g haben.

hohen Feinanteil. Hier kénnten unsere
Aniagen Entlastung schaffen.

Flexibler Rohstoffeinsatz
fiir 0SB

Unser System wird sicheriich nicht da
eingesetzt. wo das schéne Rundholz im
Uberma@ zur Verfigung steht. Es gibt
aber Regionen, etwa in China oder Sid-
ost-Asien, wo man eben diese Rundhil-
zer nicht mehr hat. In diesen Regionen
ist unser Verfshren hochinteressan:.
Zudem werden die Werke auf der Be-
ite viel flexibler ~ wie heute

Wir haben Fir und Wider diskutiert
und das ist mit in die Entwicklungsar-
beit ei

ist dn wichtig.
Grlich ist ein
immer etwas lufwendger, alle sechs bis
zwolf Stunden miissen die Messer ge-
wechselt werden, Aber auch hierfiir gibt
es die . MSA" it elekuonischen Ein-
stellkopf. dic die Arbeit rationalisicrt
und zur Jitit bei-

Wir haben GroBversuche durchge-
diihat, eiwa mit orenem Robholz
ete., und schlieRlich ludl ein OSB-
Werk fur einen Ind h be-

bereits bei der Spanplatte. Sie sind nicht
mehr nur auf das Rundholz - und damit
die begrenzie Ressource - festgelegl.

Es kommen auch Anfragen aus dem
Kermland der OSB, den USA. Dort ist
du Annlz ctwas anders: aus der Rund-
bleiben off curs Gbrig

geistern konnen. Wir haben dafir drei
Ausgangsmatexialicn beschallt. das Ma
h:rhl d.u das Werk sonst gefahren hat,

tung, Fraktionen und deren Verteilung
sowie Feinanteil. Heute ist es auch
miglich, Recyclingholz mit einem Mes-
serring mit guter Spanqualitit bei ci-
nem Durchsatz bis zu 10 Uh zu zerspa-
nen.

Wir haben insbesondere sehr stark
die Neuentwicklung unserer Messer-
ringe mit jetzt insgesamt 60 Messern
betricben, sodass wir heu(e eum sehr

trigt. Bei b i miissen le-
diglich alle psar Wochen die Schliger
gewechselt werden. Aber es kommt da-
rauf an, dass das Endprodukt top ist.
Neben den Entwi bei den

und cine Fraktion kriip-

Bruchhtizer und eigene Abfiille. D
konpen derzat michi weiler verwenel
werden. Zudem gibl es in Kanada und
den USA Bestrebungen, dass bestimmte

peliges lioiz. das nur
zerschreddert und zu Mulch verarbeitet
wird. Inmﬂm( etwa 400 m*. Das ha-
ben wir bei uns im Werk zu Strands

Messerringzerspanern haben wir auch
an den Hackern erhebliche Verbesse-
rungen bei den Messerwechselzeiten
und der Wartungsfreundlichkeit erzielt.
Von den Miihlen haben wir gerade auf
der letzten , Ligna in Hannover unsere

dﬂll hilft uns unsere recht bmlr Pm-

gen besser aufzufangen. AuBerdem ha-
ben wir unsere Hausaufgaben im Be-
reich Technik gemacht.

Rute
Energieaufwand und wktn:n Durch-
sitzen erzielen. Daniber hinaus haben
wir die . High Speed”-Zerspanung ent-
wickell. Das heiBt bei uns, wir erzeu-
gen einen GroRteil des Deckschicht-

ZUR GESCHICHTE

1932 grandete Obering. Bemd
Maler in Bielefeld die Firma Maier.
Produziert wurden zundchst Dampf-
und Wusertur:)lnen Zerkleine-
hinen far die
rie und Anlagen im Bereich Slzhl-
Relativ bald
Maier die erste Trommelhackmaschi-
ne fir die Zerkleinerung von Abfall-
holzem Zu Beginn der 50er Jahre

das L u-

B. Maier Zerkleinerungstechnik GmbH

1995 abemahm Dipl.-Ing. Robert
Loth ais geschaftsiGhrender alleini-
ger Gesellschafter die Firma Maler
und richtete das Unternehmen zum
Partner der Holzwerkstoffindustrie
und technischen Dienstleister aus.
1996 wurden neue

gezeigt, Wir haben uns
auch in andere Bereiche hineingewag!:
etwa mit OSB.

HZ: Sie haben das Thema OSB ange-
sprochen...

Loth: Das war lange Jahre kein The-
ma fir Maicr. Da gibt es grofle Strun-
der von anderen Firmen, die den Markt
abdecken. Dann sind wir in den 90er
Jahren von einem groBen Kunden ge-
fragt worden, ob wir nicht auch einen
groien Strander bauen wollen - weil
angeblich der Mark! in Europa explo-
dien, Zum Glack haben wir uns nicht
aufl dieses Glatteis gewagl. Wir haben
uns gedacht: es muss doch auch mbg-
lich sein, OSB in zwei Schritten herzu-
stellen (siehe Grafik).

Die Situation stellte sich fiir uns um

gen, etwa die neue Messerring-
Technologie MR 60“, auf den
Markt pbm:hl Mmev enlwtd(e’I‘RIz
das fi

nehmend ~ Wasserturbinen  bis
50000 PS. 1955 wurde auch der
Bereich Holz durch die Entwickiung

OSB-Strands aus Schwachhdlzern

und stelite es 2001 erstmals auf der
.Ligna” in Hannover vor.

Das E haft wurde deutlich

von F
wie Hacker, Zerspaner, Mihlen, Di-
rektzerspaner ausgebaut.

1978 dbemahm der Heidenheimer
Papieranlagenhersteller Voith das
Untemehmen und stirkte den 8e-

gesurkt und Vertretungen im Aus-
land ervichtet. 1999 begann die Pro-
duktion bel Maier Polska, 2000 die
Niederlassung Maier do Brasil fir
Service und Vertrieb gegrindet. In

f usung

donesien, Malaysia und Singapore
2001 Jand:

Windkandle). 1988 fahrte der
neue GeschiftsfGhrer Otto F. Stelzer
die Produktion zurick auf die Kemn-
bereiche Holzzerkleinerung und Tur-
binenbau.

gen, 2002 auch in China und Russ-
land. Seit 2003 kooperiert Maier mit
dem uS-amerikanischen Hersl.eley

1999 etwa wie folgt dar. Wir haben ge-
standene Firmen, die OSB herstellen.
Sie haben cine festgefiigte Meinung,
wic cine fertige OSB ausschen muss,
wice man Strands herstellt und wie ein
Strand auszusehen hat: schon recht-
eckig, kantig, 25 mm breit, 120 mm
lang. 0.8 mun dick. Wie im Bilderbuch.
Den Mut zur Zweistufigkeil haben wir
erst bekommen, als wir uns cinen Sack
Strands von cinem Top-Zerspaner mit-
genommen haben. Es waren recht we-
nige rechteckige, schéne Strands ent-
halten,

Dann haben wir in unserem Ver-
suchslabor die ersten Platten gepresst.
Damit sind wir zu cinem kritischen
OSB-Hersteller gefahren und der war -

und ins OSB-Werk ge-
bracht. Die Smnds wurden ganz nor-

Schwachhoizer mit aus dem Wald ge-
holt werden missen. Hier sehen wir
Chancen fiir unser System.

HZ: Wenn Sie dasselbe Ausgangsma-
terial (Langholz) durch eine gingige.

mal in den emgr
schleust und daraus Platten in
OSB3-Qualitit hergestelit.

HZ: Wo sehen Sie die Einsalzbereiche
fiir Ihre zweistutige Technik?

Loth: Wir haben im Prinzip zwei
Maelichko dié. Kool -

tung eines Werkes oder es parallel zu
einer konventionellen Aufbervitung in-
stallicren. Letzteres empfichlt sich ct-
wa, um die Kapnz.llil zu erhdhen oder
Denn die

Antage und durch ihre zwei-
stufige Anlage fahren lassen, und Swe
vergleichen dann die fertigen Strands.
Zu welchem Urteil kommen Sie dann?

Loth: Die Qualitdt vom Ausschen her
betrachtet wiirde sehr wahrscheinlich
vom grofcn Strander etwas besser sein.
Dadurch dass wir das Holz hacken, ha-
ben wir immer etwas gezackte Rinder
und damil auch unsere spitcren Ha-
kes. Dort kann man den Unterschied
sehen. bei der Platte kaum mehr - dic
i sind gleich. Einzige Aus-

itig emguﬂmm Strander werden
heute alle bis an dic Kapazitdtsgrenze
gefahren und produzieren damit einen

nahme: Wenn sie die schéne, klassi-
sche OSB fiir den dekorativen Bereich

Fortsetaung ouf Seite 62

Die Firma Maier hat ein zweistufiges Verfahren zur Herstellung von OSB-Spinen

entwickelt. Damit kdnnen erstmals auch

holz, Durchforstungshotz, Sprei-

Bel und Recychngholz fir die OSB-Herstellung verwendet wesden. Das Ausgangs-
material wird bel diesem Verfahren zunichst mit einem speziell konstruierten

und 10~
lope Acrowood.

unseren
ganz nngcmn Das war fir uns d-s
l. Wir haben dann das Wil-

HZ200401

2u O$B-Chips (Hackschnitzeln) verarbeitet. Die Chips werden in

der zweiten Stufe einem f0r lange Spine ausgelegten Zerspaner senchlel 2uge-
los: Maier

fahet und zerspant.
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Westfalenblatt Erste Zerkleinerer fir China sind Januar 2004
in Bau
Autor: Michael Diekmann
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entsorgt
Wie aus der Jahresbilunz des
Amten welter hervor goht, wurde an
81 Tul{'m der Omn-ﬂelwm von
120

Bielefeld (WB). Im Biro an der Brockhagener
smsoam Rowmwdwmmglbhfomﬂm
puter. »China war sine Reise werl«, sag! der

Luft ubwwhmm Am 8. Auwt

mmqm Mh-nnn slar-
»Der Froschkdnig«
hat Premiere

Bielefeld (WB). Das Miirchen
Der hat amn Sonn

Tourist-Inforruati mimNm
haus und am H:

Aktuelle Fragen
der Kommunalpolitik
meimsehalt i Bileteld (8

ladt am Dienstag, 6. Januar, zu
einem Informationsabend in dle

aktuelle Fragen
politik. Beginn der Veranstaltung
ist um 16.30 Uhr.

Havuptversammlung
der Polizei-IPA

Bielefeld (WB). Die Jahresbe-
richte stehen auf d
der Juhresha
nal Police Amociation
Duonnerstag, 29. Januar, 16,30 Ul:x
in der Kantine des Polizelprasidi-
ums. Al werden Jubilare
geehrt.

Von Michosl Diekmann {Text und Folo)

geschahsfihrende G
rik B. Maler. Mmln:mbogmnl der Bou der ersten vier

Holzzerspaner fir

JO dl‘

lJr

hinanfed

lischafier der A

Reich der Mitte.

winen wwsentlichsn Wiachstums-
markt. Die eigentlich aus Amerika
kommende und filr Bau und Kon-
struktion entwickelte Platte konn-
1e auch fUr die chinesische Land-

MbM|dnmuSpnn

Japun bereits acht Fubrikations-
betricbe der Spanplatten- und
OSB-Braoche haben

Hongkong und Bhn.lm, die Aus-
einer

fir di
Platte.

ganz speziell
Weitere vier Projekte in China
haben dic Blelefelder in Vorberel-
Dabel verspricht sich Loth,
von 80 hochmotivierten spﬁ

undtbnauldmuﬁlmluchu

Robert Loth mit einem

Zarkl

d-md-osmmmm“

Salkund

Messer bis zu einem Maser dicke Siimme In Rnhmohvlnl Rir 05§-P|nllon

WB200401jpg

Japan. Der
wei der Ingenfeur mit pll!ﬂgm
Ideen und Verkaufstalent, ist
diesen erk

sehr wichtig. Der Erfolg liegt sehr
oft in der Kontinuitat der An-

sprechpartner
Neue Wen bestreitet Loth, d
bereits von 1073 bis i”b bei
Maier gearbeitet hatte, nach dem
Klul 1995 dann ein Jahr spater
elnstieg, auch
darum

nier von der Qualitit der Maschi-
ne, fn dem er nicht die Anlage,
sondern ein Stick angefertigte
OSB-Platte vorzeigte.
Und ﬂe;:llsknmaha erste Funk-
ielefelder Technol

gie endete damit, daa der Luxem-
b\lrmt Spulplnnnhmlln zum

die im F
h 400 ey
Spanplatten gleich verkaufte. Mit
soicher  Uberzeu ist

AUngs)

sich Loth sicher, wlrd man auch in
China die kilnftigen er
aQl In Ihllyil -
reich und Brasilien ist Maier
léngst sehr erfolgreich - mit der
neuen Philosophie von Kundenni-
he und Innovstionskraft, die selbut
Auszubildende fasziniert.
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Panels

he generation of good quality flakes or

strands from various wood resources other

than usual resources used by existing log

stranders was the aim of a series of studies

carried out by B Maier Zerkleinerungstechnik
GmbH (in co-operation with WKI) to find alternatives to save
environmental resources.

The results pointed towards a two-stage system
(involving chipping and flaking), opening a possibility of
using short length timber, cracked wood, slabs, off cuts,
toppings, dwarf wood and other wood residue to produce
flakes or strands.

Tests done on a drum chipper used to produce big OSB
chips resulted in the modification of the drum, with different
knife angles and modified screens. The length of the OSB
chip determines the basic length of the flakes or strands.
Therefore quality of the OSB chips is an important factor
in the production of strands and flakes.

Deciding Factors
Depending on the wood species, approximately 3-7 percent
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 percent. However the fines can be diverted into
the flaking section of the particleboard production plant.
Before the OSB chips enter the second stage, the flaking
process, it has to pass through a heavy particle separator

»

A OSB Strands

o
\‘E

with special aligners differentiated according to the chip’s
length. A rotor equipped 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 flake and strand quality, as well as the yield of
surface layer strands, and the volume of fine materials
are determined primarily by the knife’s cutting angle (8),
the pitch of the knife, and the rotating speed. The relief
angle () is of particular significance, since this procedure
used green wood as well 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 machining.

¢ The flake distribution curve shows improvements when

parameters for various types of woods are well matched.
Data show fines (passing 4mm mesh) contribute 20

« Source

Is the two-stage production of OSB
strands, a viable alternative to the use of
of wood residue for OSB boards? Robert
Loth, president and owner of B. Maier
Zerkleinerungstechnik GmbH explains
more on the possibilities.

FDM2004a
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to 35 percent and less than 70 percent of flakes pass
through the 10mm mesh.

» The flakes have a somewhat different characteristic
than the usual. It is slimmer and the ends are mainly
not rectangular in shape but the surface is smooth and
not partially fractured.

¢ The flakes made of recycled wood (packaging material)
can be put to good use as it tends to have a slightly
higher percentage of fines and depending on the type
of wood, it is slightly arched. As for the flake size, the
results were satisfactory.

* Ahigh ratio of slenderness of the flake can be attained
sinceits thickness can easily be brought into the 0.3mm
range without an excessive increase in production
of fines.

Conformance To Standards
The EN 300 standard, based on the classes OSB/1to OSB/4
was used as the basis for strength comparisons with the
board patterns. When test boards madeindependently using
Maier strands with WKI, the quality defined by OSB/4 was
. achieved. In some aspects,
these boards tend to exhibit
a higher internal bond
and higher screw-holding
strength, properties that are
of particular interest to the
furniture and construction
industries. This can possibly
betraced backto the thinner
and finer strands, since there
are more contact points
and fewer internal shearing
wedges.

To verify the results and
to allow proper evaluation,
WKI simultaneously carried
outcomparison studies. For
this purpose, sample chips with a specified size were cut
on disc chippers and drum chippers to analyse not only
the differences between the flakes created, but also the
resulting mechanical properties of the OSB board pattern
produced from the same material.

Thetwo-stage procedureis a suitable supplement for the
existing OSB installations and the following are situations
that are best suited for this procedure:

* Whenalarge percentage of good strands are needed (as
produced by an existing strander), the subsequent lack
in capacity of the core layer must be compensated;

* Whenthe core layerdensity is to be raised qualitatively by
thinner strands, as required by the furniture industry;

* Whenlog 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 timber as stipulated by
law or by forestry ragulations;

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

e An option when planning a new and smaller sized OSB
plant{100-400 cubic metre per day) or modifying existing
Particleboard plants into a OSB plants.

By using existing machine concepts (drum chipper
and knife ring flaker), it is possible to reduce maintenance
costs, investments cost and ensure efficiency in operation.
To proof its readiness for industrial use, Maier, together
with a well known European OSB plant, successfully
executed an industrial scale test. The OSB chips and the
strands were produced In a Maier lab, transported to the
plant and fed into the conveyor belt directly behind the
existing strander.

This ensured Maler and the OSB plant that the boards
produced were treated and manufactured In the same
manner as the normal OSB production. The basic length
of the chips was set to 120mm, which is correspondent to
the normal strand length of the strander. With 400 cubic
metres of strands, 100 boards of standard size 16 x 5,000
x 2,500mm were produced.

The Verdict

Lab examinations subsequently performed by the 0SB
manufacturer, and WKI as an independent institute,
showed that the internal bond and bending strength
met OSB/3 specification. After all the tests, Loth says
that the highlights of this system are the possiblilities
to save money and resources. Both are nowsadays of
great importance. For this reason, Loth is convinced
that this system is pointing the way ahead. I

ENQUIRY NO. ERRE]

FOMASIA JULY 2004 39
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Engineering Reduction Cleaning Air technique

OSB ... with a difference:

2-stage flake production

4

bark selection

Material Costs/Advantages
Input Compared with usual solutions
Wide cheap wood resources incl. reclaimed timber W Lower general investment costs
Output W Lower running costs

W 0SB-flakes: 0,3 - 0.5 - 0,8 mm
i Flake distribution of green wood flakes — as known

W Acceptable percentage of fines from weak wood and
reclaimed timber for using in PB - line

W Knives ground and adjusted outside in the automatic grinding machine
W Lower spare parts costs without special knives

W Possibility to start and stop the knife ring flakers acc.
to the required capacity

P |an . concep { W Economic production of strands

® Production of maxi chips with modified drum chipper

W Selection of bark after the chipper Users

W Flaking with modified knife ring flaker M Medium sized particle board works for intraducing OSB production

W Automatic knife grinding machine W 0SB-works for flexible and economic production

for grinding and adjusting the knives

W Strands screening wew water!

Lir o

MAIER

Technik fiir die Umwelt

osb_01-E



Engineering Reduction Cleaning Air technique

OSB ... with a difference:

Flake management

B

Mixed board from
0SB - fine fraction

2)ir olerkes water!

NMAIER

Technik fir die Umwelt

osb_02-E
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Veréffentlichung zum Symposium
Deutschland, Bremen 26. MOBIL Holzwerkstoff-Symposium 13.09.02
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OSB im Fokus

»26. Mobil-Holzwerkstoff-Symposium« in Bremen

[i. 220 Experten aus der Holzwerkstoff-Industric trafen sich am
13. August zum (raditionellen ,,Mobil-Holzwerkstoff-Sympo-
sium* und dislkuticrten tber technische Details, neue Richt-
linicn und dic allgemeine Situation der Branche. Im Mitlel-
punk( stand dicsmal der Werkstoff OSB.

crcils zum 26. Mal traf sich die

Branche auf Cinladung von Ex-

xon Mobil (frither Mobil Qil, Zu-
sammenschluss mmit Exxon im Novem-
ber 1999) - diesmal im Maritim-Hotel in
Bremen. Traditionell bictet der Gescll-
schaftsabend vor Tagungsbeginn einc
erste Gelegenheit (Ur fachlichen Aus-
tausch und privaten Kontakt.

Blickpunkt OSB

Zum zchnten Mal in Folge bereils
fiihrte Hans-Joachim Theil von Exxon
Mobil am nidchsten Morgen durch das
reichhaltig gelillte Tagungsprogramm.
Als Gastredner wurde Dr. Heiner Geif-
ler, MdB, cingeladen, dec.am Nachmit-
tag zum Thema ,Soziale Marktwirt-
schaft im Spannungsfcld der Globalisic-
rung” sprach. Den fachlich, themati-
schen Schwerpunkt legte Theil auf Fra-
gen rund um den Werkstoff OSB (Ori-
ented Strand Board), Optimistisch zeig-
te er sich, dass es auch in zwei Jahren
wieder das ,,Mobil"-Symposium geben
werde. Obwohl es Ubcrlegungen gebe,
die gesamte Sparte Wachse und Paralfi-
ne an cinen Mitbewerber abzugeben.
Erste Sondierungsgespriche liclen be-
reits, Theil geht aber davon aus, dass
alle Aktivitdten weitcrgefiihrt werden -
so auch das Symposium. Bernard
Alloncle, Marketingdircktor vom veran-
stalienden Exxon Mobil, betonte in sei-
nem Erdlfnungsrelerat die Wichtigkeit
der Holzwerkstoff-Industric als wichti-
ge Anwender fiir Wachse. Die Anzahl
der Anlagen zur Herstellung von Paral-
Yinem habe sicly seit'Tiide der 70¢r Juhre
verdoppelt. Man sclber sei dabei ciner
der grofiten Produzentei.

Nutzung von Altholz

Der cigentliche Fachteil der Veran-
staftung begann mit dem Referat vom
Holzwerkstol-Experien Prol.  Dr.
Hans-Joachim Deppe zur Bedeutung
der Altholz-Richtlinic. Deppe kritisierte
dabei die Bevorteilung der encrgeti-
schen gegeniiber der stofflichen Nut-
zung. Konsequenz daraus sci, dass be-
reits jetzt 50 % des Altholzaufkommens
ciner thermischen Nutzung zugefihrt
werden, Die mitteleuropiische Holz-
werkstoff-Industric sci jedoch inzwi-
schien auf diese ,Ressource® angewie-
sen - cr bezilferte den jihrlichen Bedarf
auf etwa 5 Mio. . Verfigbar scien je-
doch mittelfristig hdchstens 3 Mio. t
Variable Posten bei Altholz gebe s le-
diglich noch bei den ctwa 3 Mio. t, die
nur noch bis 2005 aul Dcponien gela-
gert werden diirfen. Deppe prophezeite

cinen Wettbewerb um dic Ressource ™

Altholz, dessen Gewinner auf jeden Fall

cinen héheren Preis fiir das Material be-

zahlen miisse.

Der Industric bleibe aus dicsem
Grund keine anderc Wahl, als sich
kurzfristig mit ciner Mobilititssteige-
rung bei der Industricholzbereitstellung

zu behellen. Als mittelfristige Losungen
empfahl er die Suchc nach weiteren Ka-
pazitdten in der erweiterten LU, dic
Substitution durch’ Hackschnitzelim-
porte, dic Anlage von Schncllwuchs-
plantagen sowic dic Nutzung von Ein-
jahrespflanzen. Das Holz-Zentralblatt
wird dic weiteren Details diesen Vortra-
ges in Gberarbeiteter Form in abschba-
rer Zcit veréffentlichen.

Thr zweistufiges Verfahren zur Holz-
aufbereitung, insbesondere auch fir
Altholz geeignet, stelltc Robert Loth,
Inhaber der B, Maicr Zerkleincrungs-
technik in Biclefeld, vor, Bei diesem
Konzept wird das Holz zunichst in
cinem modifizierten Hacker auf die ge-
wiinschte Linge gekappt, anschlicfend
erfolgl dic Zerspanung in cinem Mes-
scrringzerspancer. Alnlich cinem Zer-
spaner in der Spanplatten-Industric, je-
dach mit anderen Zufiihrungen, Mes-
serringen und Rotoren. Dabei zcigte
sich, dass der produzicrtc Feinanteil mit
20 bis 30 % dcutlich nicdriger lag als zu-
nichst befiirchtet, ‘Eine Gegeniiberstel-

lung der Platten aus konventioncell her-
gestellten Strands und dem zweistufi-
gen Verfahren falle dabei nicht ungiins-
lig aus. ;

Um dic optimale Nutzung von Res-
sourcen drchte es sich auch bei dem
Vortrag von Willricd Henze und Mat-
thias Fuchs von Grecon, Alleld. Sie
stellten ihre Ultraschallkamera ,UPU
3000" vor. Vercinfacht habe man jetzt
vor allem dic Bedicnbarkeit des Verlei-
mungsgiitemesssystems, das man be-
reits aufl der vergangenen ,Ligna 2001
in Hannover prisenticrt hatte. [m Ge-
gensatz zur reinen Gut-Schlccht-Be-
stimmung bei Spaltererkennungsania-
gen registriert das Messsystem mithilfe

" von Ultraschall- dic Anzahl der Leim-
briicken sowic dic Aushirtung des Lei-

Wie bei jeder Tagung stellen die Kaffeepausen ecinen unverzichtbaren Teil des
Tagesablaufes dar. Hicr werden die persénlichen Gesprache gesucht.
I .

mes dirckt nach der Presse. ,Je weicher
der Leim bzw. je weniger Leimbriicken
cxislieren, desto weniger Ultraschall
geht durch dic Platte”, erklirte Fuchs in
schr anschaulicher und cnpagierter Ant
und Weisc. In bis zu 255 Abstulungen
kann die Verleimgiite dargestellt wer-
den, die dann anschaulich als Prozent-
wert aul ciner Tachoanzeige angezeigt
werden kann. Diese Messungen licBen
jedoch keine Riickschlisse aul dic
Querzugsfestigkeit der ausgehiinteten
Platte zu, betonte er. Vielmehr bicte das
System cine Gelegenheit den Pressfak-
tor zu optimicren, indem man dic Ge-
schwindigkeit optimal cinstellen kénne
—ohne Spalter zu riskicren. Fiir cine der
bereits in der Industric installicrien An-
lagen mit 22 Ubenwachungskanilen er-
gab sich dabei cine Amonrtisationszeit
von sicben Monaten.

Wirkungslosigleit rutsch-
hemmender Oberlliichen

In ctwa 6000 Cinzelmessungen mit
unterschiedlichen  Plattenmaterialicn
untersuchte Prol. Dr. Andreas Micha-
nicklvon- der Fachhochschule Rosen-
heim dic Wirksamkeit von rutschhem-
wender OSR-Oberfichen, Traditionell
werden in Nordamerika OSB mit struk-
turicrier Unterseite produziert und ein-
gesctzt. Verwendcet als Dachunterkon-
struktion, wird dic strukturicric Unier-
seite nach oben cingebaut. ,Weil man
glaubt, dadurch die Rutschgefahr fiir dic
auf dem unfertigen Dach arbeitenden
Zimmerleute zu reduzieren®, so Micha-
nickl. Wihrend dic Struktur-Seite in

* den USA cinc Folge der traditionellen

Produktionweise in Mchretagenanla-
gen mit Streuung anl Flexoplansicben
ist, wird in Europa aul kontinuierlichen
Anlagen cinc glatte Fliiche erzeugt. Um
auch mit diesen Platten Chancen auf
dem US-Markt zu haben, werden z. T.
kiinstliche, rutschheminende Oberfli-
chen mit verschicdenen Techniken cr-
zeugt: Durch Priigen nach der Presse,
Schieifen mit grober Kérnung, Frisen
und Schaben oder das Aulbringen ciner
rutschhemmenden Oberfliche.

Cs zeigte sich, dass Schicifen, Prigen,
Frisen oder Schaben der Obgrilichen
von OSB dic Rutschhemmungyon 0SB
je nach getestetem (Schuh-)Sohlenma-
terial im trockenen Zustand verringern
oder zu keiner deutlichen Verbesscrung
fithren. Im feuchten Zustand wird dic
Rutschhemmunyg je nach Behandlungs-
verfahren und Plattentyp nur geringfi-
gig verbessert. Bei den gepraglen Plat-
ten konnte aullerdem beobachtet wer-
den, dass die Prigung durch dic Einwir-
kung von Nissc zum groBen Teil durch
Quellung  des Holzes wicder ver-
schwand. Der Cinsatz von Flexoplan-
sichen ‘zur Verbesserung der Rutsch-
hemmung sci zu hinterfragen - hier
werden  zurzeil weilere  Messungen
durchgefihrt.

Der gelestete Anti-Rutsch-Lack aufl
Acrylatbasis mit mincralischeim Zusatz
sci dic cinzipe Mallnahme, dic zu ciner
deutlichen Verbesserung der Rutsch-
hemmung der nassen und trockenen
OSB fiihrte. Der mincrafische Antceil in
dicsem  Beschichtungsmalerial diirfte
sich aber, so Michanickl, bei der Wei-
terverarbeitung  der Platten aul dic
Standzcilen der eingesetzten Werkzeu-
ge negativ auswirken,

AuBicrdem konnte festgestellt wer-
den, dass das Priigen zu ciner Reduzie-

220 Experten aus Industrie und Forschung trafen sich zum Ideenaustausch in Bremen.

rung der Festigkeitswerte [ihrt. Nach
cinseitigem Schleifen, Prigen, Schaben
oder Frasen von OSB kann zudem cin
Verwerfen der Platten beobachtet wer-
den. Durch das Frisen, Prigen oder
Schaben wird dic Oberfliiche der OSB
zudem zum Tcil sehr splittrig,

Deswegen cmpfichlt der Wissen-
schaftier den Kauf verniinftiger Arbeits-
schuhe: ,Moderne Arbeitsschuhe mit
entsprechenden Sohlen aus Polyester-
Polyurcthan oder thermoplastischen
Polyurcthan-Systemen sind im Hinblick
auf dic Verbesscrung der Rutschhem-
mung nach dem vorlicgenden Kenntnis-
stand meist wirksamer als MaSnahmen
an der Plattenoberfliche.”

P Rlattenoberl
s (-'i‘(‘v%ﬁ

o
e
g

Verleimung von OSB

Zur Problematik der Hcr'slcllung
formaldehydfreicr OSB aul Basis von

PMDI nahm Dipl.-Ing. Carsten Wiirtz,

von der E. und P. Wiirtz GmbH & Co.
in Bingen Stellung. Auf Grund der
hohen Klcbekraft von PMDI bei der

Verpressung in kontinuierlichen Anla- -

gen sci der Einsatz von Trennmitteln
unvermeidbar. StandardmiRig werde
das Trennmitie! vor der Presse aufge-
spriiht, das berge jedoch Gefahren bei
ciner Stdrung bzw. Ausfall der Spriih-
cinrichtung. Deswegen habe man ge-
meinsam  mit dem amerikanischen
Klebstoffhersteller  Huntsman  cin
PMDI mit internem Trennmittel entwi-
ckelt. Trotzdem missten noch externe
Trennmitte! aufgegeben werden, Diesc
jedoch in geringerer Menge ~ und bei
Auslall der Spriiheinrichtung komme es
zu keiner Schiidigung des Stahlbandes.

In cinem Grundsatz-Vortrag stellte
Prof. Edmone Roffacl vom Institut fiir
Holzbiologic und Holztechnologic in
Gottingen verschicdene Verleimungs-
arten von OSB vor.

Emissionen von OSB

Zu den  neuen  VOC-Richtlinien
nahm Prof. Dr. Rainer Marutzky vom
Withelm-Klauditz-Institut - in Braun-
schweig Stellung. Die relevanten VOC
aus Holz und Holzwerkstoffen (Mono-
terpene, Essigsdure, hohere Aldchyde)

- Seite 1371,

Fotos: Jens Fischer

sind Naturstolfc mit vergleichsweise ge-
ringer Toxizitdt. Dic Frage der Begren-
zung und Minderung begriinde sich da-
her nicht in der Gesundheitsgefihrdung
durch derartige Emissioncn, sondern in
der allgemeinen Forderung der Wohn-
hygicne nach rciner, unbelasteter In-
nenraumlult und seien vor allem unter
dem Gesichtspunkt geruohlicher Wahr-
nchmungen zu bewerten. Bei den Mo-
noterpen sind nur dic Holzprodukte
aus Nadethdlzem betroffen, wobei die
Emissionen in der Tendenz abnehmen,
je stdrker das Holz durch Bearbeitung
und Aufschluss verindert wurde. Span-
platien und Fascrplatten aus Nadelholz
geben daher relativ geringe Mengen an
Terpenen ab, wihrend OSB, Sperrhole,
Leimholz und Massivholz bei gleicher
Rohstolfbasis  diesbeziglich  hohere
Werte aufweisen. So treten bei den
Letztgenannten auch hdufig tempori
merkliche Geruchsemissionen aul, wic
ncue Untersuchungen beweisen. Es ha-
be sich gezeigt, dass auBicr dem Rohsto!f
Kicfernholz und dem Trockaungspro-
zess insbesondere die Heilpressung be-
deutsam fir das nachtedgliche Geruchs-
bild ist.

Grundsiitzliche Strategicn zur Min-
derung der VOC-Emissionen aus (frisch
hergestellten)  Holzwerkstoffen  wic
OSB (anden sich in der Holzartenuus-
wahl, der Vorbchandlung des Roh-
stoffs, den Trocknungs- und Pressbe-
dingungen, dem Abschliff der Deck-
schichten sowic in der Lagerungsdauer
2wischen Fertigung und Verarbeitung.
Aus wirtschaltlicher Sicht praktikubel
sci dabei jedach nur die Minderung

" durch Anpassca der Presstemperatur.

Ein geplantes  gemcinsames  For-
schungsvorhaben zwischen der Univer:
sitdt Gottingen und dem WKI soll dic
Bedeutung und Praktikabilitat der ge-
nannten Mdglichkeiten aus Sicht der
Rohstoffe niher beleuchten,

Dipl.-Ing. Steffen Tobisch vom [nsti-
tut fiir Holztechnologie untersuchte dic
Verwendung handelstiblicher, feuchte-
bestiindig verleimter und verhdltnismi-
Rig preiswerter Holzwerkstoffe in der
Mittellage dreilagiger Massivholzplat-
ten. Dabei zeigte sich im Ergebnis, dass
sich sowohl Spanplatten, OSB und
leichte Fascrplatten fiir solch cine Sub-
stitution der Mittellage cignen. Die Ver-
bundplatten mit Holzwerkstoff-Mittel-
lage ordneten sich bez. ihrer Eigen-
schaften in dic Reihe industricil herge-
stellter Massivholzplatien cin und wa-
ren durch exzellente Formstabilitiiten
im Differenzklima gekennzeichnet. Dic
Kostenersparnis bezilferte cr zwischen
180 und 300 Euro/m?® Verbundplatte.

Im abschlicBenden Referat bewertete
Dipl.-Ing. Sceger, Inhaber von Seeger
Engincering AG, Hessisch-Lichtenau
dic Auswirkungen der ncucn TA-Lull
(1. Oktober 2002) in Verbindung mit
verschirften curopliischen Umweltaul-
lagen und der in Ubcrarbeitung befind-
lichen 17. BImSchV. Insbesondere pul
Betricbe der Holzwcrk;(ol’[-lndusc'ic
mit dlterer Produktions- .und Umwelr:
technik werden dabei neue Belastung

Situation der Holzwerkstofi-tndus
werde damit durch strenpere Umwgli-
auflagen weiter verschiirll. Allerdings
misse man sagen, dass dic TA-Lufl
2002 am aktuellen Stand der Technik
oricnticrt und keine Werte fordere, dic
nicht schon jetzt an bestchenden An-
lagen erreicht werden.
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Steigern Sie lhren Gewinn!

¢ Durch deutlich reduzierte Holzeinkaufskosten
¢ Mit zusatzlichen Strandkapazitaten

 Durch mehr Wirtschaftlichkeit - bei geringen Investitionen

Bis heute muss man sich im Holzein-
kauf nach den engen Spezifikationen
des Stranders richten. Lange, Durch-
messer und Geradheit der Holzer han-
gen direkt von der Messerkopfbreite
des Stranders ab.

Die Folge: Man bendtigt grofe Men-
gen frischer, hochwertiger und damit
teurer Holzsortimente.

Ziel des neuen von MAIER entwicke!-
ten zweistufigen und zum Patent
angemeldeten Verlahrens ist es, bisher
nicht zugdngliche Holzsortimente wie
Rundholz unterschiedlicher Lénge,
Schwachholz oder Regyclingholz fur
die 0SB-Produktion zuganglich zu
machen.

Die Holzer werden in einem ersten
Schritt zu OSB-Chips gehackt, deren
Lange der gewinschten Strandlange

entspricht.
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Im zweiten Schritt werden die OSB-
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 ermoglicht preis-
werte Anlagenkonzeptionen, mit
denen es gelingt, die Spankapazitat in
bestehenden Anlagen zu erhohen -
die Presse schafft oft mehr als der
Strander - oder mittelgroe Anlagen
mit geringerem Investitionsaufwand
zu installieren oder neuartige Platten
aus Recyclingholzern herzustellen.

Sagewerksrestholz
Schwarten, Spreifel, Kappenden

Vorsortiertes, unbehandeltes
Recyclingholz: Verpackungsholz,
Kabe!trommeln, Paletten, Bauabbruchholz

Schwachholz
Gipfelholz, Durchforstungsholz

Preisglinstige Sortimente
fiir wirtschaftliche
OSB-Produktionen!

Mit dem MAIER-Verfahren ist es gelungen,
Frischholz, Sagewerksrestholz, Recyclingholz
etc. fiir die OSB-Produktion zu erschlieBen.



Das zweistufige Anlagenkonzept

* Die preisgiinstige Alternative fiir kleine bis mittlere Spanplatten- und
MDF-Produktionen, die eine eigene OSB-Linie aufbauen mochten.

e Bestehende OSB-Produktionen, die durch zusatzliche
Strandproduktion ihre Kapazitat steigern wollen.

Erganzung durch MAIER-OSB-Linie

2-stufige MAIER-0SB-Anlage
fir die Strand-Herstellung

Niedrige Investition —
hoher Ertrag!

/N

Ned€ komplette MQER-OSB—D’ (W o
HRLOSE \

Steigern Sie jetzt
lhre Produktivitat!

Die MAIER-OSB-Linie ist immer die richtige Losung.
Flexibel, robust, zuverlassig und wartungsarm,

als Stand-alone-Losung oder als Erganzung

zu bestehenden Produktionslinien.

Kiihistern
und anschlieBende Stapelung



Die MAIER-Platte

Das MAIER-Verfahren wurde in einem
industriellen Praxistest auf die Probe
gestellt und kritisch untersucht.

Mit beeindruckenden Ergebnissen ...
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Uber 2 '/> Jahre Grundlagenforschung
mit unzahligen Einzelversuchen und Pro-
beplatten sowie Gesprachen mit OSB-
Fachleuten gingen dem abschlieBenden
industriellen GroBversuch voraus.

Das werkseigene Versuchslabor in Biele-
feld wandelte sich zu einer industriellen
Produktionsstatte. Aus den unterschied-
lichen Holzsortimenten wie kurzsticki-
ges, dinnes Kiefernrundholz, Kriippel-
holz und A1 Regyclingholz entstanden
0SB-Chips und daraus 400 m? Strands,
die an ein interessiertes OSB-Werk
geliefert wurden.

Die grofe Menge Strands wurde so
gewahlt, dass einerseits OSB-Platten aus
svermischten« MAIER- und GrofBstran-
der-Strands als auch OSB-Platten aus
reinen MAIER-MSF-Strands gepresst
werden konnten.

Die Strands gelangten (ber einen Bypass
in den Nassspanbunker, von dort Uiber
den Trommeltrockner, die Siebstation
und die Beleimtromme! zu den Deck-
und Mittelschichtbunkern vor der Streu-
station.

Es wurden iiber 100 OSB-Platten mit
hervorragendem optischen Aussehen
ohne Probleme gepresst.

Die anschlieBenden Laboruntersuchun-
gen im Werk und die abschiieBenden
Untersuchungen im Wilhelm Klauditz
institut far Holzforschung in Braun-
schweig bestatigen:

Die im zweistufigen Verfahren her-
gestellten Strands konnen ohne
Veranderung der Produktionspara-
meter zu OSB-Platten gepresst
werden, die sich in keiner Weise
von konventionell hergestellten
Platten unterscheiden.

Querzug- und Biegefestigkeit fiegen im
Bereich von 0SB 3, der Biege E-Modul
im Bereich von OSB 4.

Laborpressung

Biegetest mit OSB-Platte

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

0SB/3 und OSB/4 Norm
nach EN 300 garantiert!

MAIER

boik fur die Umwalt N




mit dem:zwei

LY %
Vergessen Sie die engen Ab sofort ist es egal, welches
Holzspezifikationen Holz Sie verwenden. Nehmen Sie
lhres Zerspaners: doch einfach das preiswerteste!

Stufe 1 3

Mit dem neuen MAIER-HRL/OSB werden die
unterschiedlichen Holzsortimente zundchst zu
OSB-Chips zerkleinert. Die Lange dieser Hack-
schnitzel kann individuell auf die gewiinschte
Strandlange angepasst werden.

.

\

N
Stufe 2

Hieraus entstehen mit dem neu

entwickelten MAIER-MSF hoch-
- wertige Strands, die sich in jede
o 0SB-Produktion integrieren lassen.
~

Spanmanagement St B .

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

Vorteil:
Zusatzlicher Rohstoff fur Spanplatten- m
und MDF-Linien, oder andere Einsatzzwecke. LT

0ose
Bereich A
DS-Strands

.....................
0S8
Bereich
MS-Strands

Siebdurchgang [%]

1w Ressourcen fur

1 i 4 & kY
SiebgréBe [mm)
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Technik fur die Umwelt



Vertrauen Sie auf Erfahrung! Weitere Vorteile:

Seit Jahrzehnten ausgereifte und bewahrte * Hohe Standzeiten
Maschinenkonzepte aus der Spanplatten- e Extrem kurzer Stillstand
und MDF-Produkion. bei Wartungsarbeiten
Echte MAIER-Klassiker!

HRL/OSB MSF

Mit dem patentierten horizontalen

Der HRL/OSB wurde den speziellen Anforderungen Der MAIER-Strand-Flaker MSF stellt eine patentierte Schleifen ist es maglich, einen freiwinkel ot

der OSB-Chip-Produktion angepasst. Weiterentwicklung des MRZ dar. Durch die Messerring- zu schieifen. Das bedeutet: Bessere Schnitt-

Der HRL/OSB ist eine Weiterentwicklung des technologie lassen sich insbesondere diinne Strands bis bedingungen, gleichmaBige Spane, glatte

bestehenden Trommelhackers HRL. 2u 0,3 mm Dicke probiemios herstellen und alle Vorteile Oberfiachen, weniger Reibung, weniger
der Wartung und des Messerringwechsels nutzen. Energieverlust.

In der MSA wird der Messervorstand jeweils

genau zu der dazugehorigen VerschleiBplatte
M S F eingestellt. Damit ist ein exakter Messervor-

stand von Messer zu Messer gewahrleistet.

Maschinentyp MSF 14 MSF 16 MSF 18
x Der Wartungsaufwand ist gering und ein

Innendurchmesser Messerring [mm] 1400 1600 1800 entsprechend wirtschaftlicher Betrieb
Schneidmesserlange [mm] 463 580 650 gewarleistet.
Antriebsleistung [kW] N5 400 450 Ein besonderer Vorzug bei Wartungsarbei-

: ten des MAIER-Strand-Flakers MSF ergibt
Abmessung L/B/H [mm] 1700 x 2400 x 3000 1800 x 2700 x 3200 1800 x 3000 x 3500 sich beispielsweise beim Schleifen der
Durchsatz [t atro /h] 6-9 812 10-15 messzer mit dem Messerschleifautomaten

HRL/OSB

Maschinentyp HRL 800/ 250 x 650 HRL 1.000/ 350 x 800 HRL 1.200/ 450 x 1.000

Rotordurchmesser [mm)] 800 1000 1200

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

Einzugswalzen [Stck.] 4 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 /h] 12-16 23-31 32-41 Schleifautomat MSA

B. MAIER ZERKLEINERUNGSTECHNIK GMBH - Brockhagener Stiae 14-20 - D-33649 Bielefeld imARIER
S, Tochnik fir die Umweit

Tel. +49 (0)521-4471-0 - Fax +49 (0)521-4471-200 - E-Mail zkl@maier-online.com - Online www.maier-online.com B
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nown to most people simply as the

Pullman Symposium, this conlerence
has become one of the established annual
events of the panel industry. This year saw
the 38th edition of the symposium found-
cd by Tom Maloney as the Particleboard
and Composite Materials Symposium.

In the early days of the event, panel
manufacturers sent representatives from
far and wide to learn, and to meect other
players in the industry.

In recent years, like most such events,
Pultman has seen the numbers of panel
manufacturing people attending fall and,
this year, they represented avound 17% of
attendees. The rest were [rom universities,
suppliers of machinery anll consumables
to the panel industry, and consultants.

If more panel manufacturers do not
realise the benefit to their businesses of
learning about new methods and tech-
nologics, marketing and, of course, nel-
working at these events, and altend in
greater numbers, it is hard to sec them sur-
viving much longer.

However, the Pullman event dozs still
altract an internalional audience, with del-
cgates coming from Brazil, Germany,
Tialy, New Zcaland, Australia, China,
Chile, Austiia, Singapore, Thailand, '
Holland, UK, Canada and Russia,

As usual, the symposium 160k place
over four days, with the Monday ofteting a
technical workshop on the science of fur-
nish preparation, adhesives and blending.

What was unusual was the fact that the .-

DAMIAAd [acnrd Pannld ll‘\‘r%l"ﬂl’%“(”’l?]l

third day was split into two concurrent
sessions, 11 and 11, Session |l covered
‘Product and Process Innovation’, while
session 1l was on ‘Product and Process
Control Strategies’.

After conference co-chair Vikram
Yadama had welcomed the delegates, his
fetlow co-chair, Bob Tichy, presented the
traditional Distinguished Service Awards
to two recipients.

Special honours

The first to be so honoured was Roland
Jager, sales director of complete plant
maker Dieffenbacher GmbH of Germany.

M Jager has a long experience of the
industry, having joined size-reduction and
refiner machinery specialist Pallmann of
Germany in 1968. He moved to his cur-
rent post in 1998 and complements his
knowledge of the panel induslry with the
ability to speak five languages plus “a little
Portuguese”. ’ _

‘The second recipient was Robert T
Leitner, Having started out in the concrete
pipe industry in 1956, he saw the light and
moved into the panel industry in which he
has “bridged the gap bztween engineering
and technology and marketing”, latterly
working for Evergreen Enginccri'nglnc

The keynote speaker for the symposinm
this year was cconomist Dr Lynn O

Michaclis, dircetor of markets and eco-
nomic research (or the Weyerhaesuser com- -

pany. The title of his presentation was ‘The
global yecovery: how sustaivable is it?",

“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 very large
number, given the size of the economy.

“In 2001, the economy fell into reces-
sion by a collapse in the stock market and
investment; September 11 had little or no
effect. In the third quarter of 2003, the
economy took off and, if we do achieve
5% growth in 2004, it will be the fastest
growth in the US in 20 years.

“Ilousing never weil into recession.
There has been an unbelievable increase in
single family house starts and this led to

- increased demand for OSB.”

However, Mr Michaelis suggested this
was a “price bubble” and that housing
starts will not stay at current levels for
more than 12 to 18 months. '

He said consumer spending in the US
remains robust, due to interest rates.
“Interest rates are extremely low at present
and the Federal Bank cannot hold this
Jevel much longer,” said the speaker.

“With this boom in refinancing and
spanding on furniture, why are particle-
board and MDF sales still bad?” he asked
— and answered: “The problem has been -
where the furniture is produced. The value

~of furiture imports fom Canada, Furope

and, mainly, Asia has increased sharply.”
Mr Michaelis pointed out that the US
cconomy slill has a current account deficit

-of 5% of GIP which, he sugeesled,

\':‘.‘.‘.“I.\'/!)[‘!‘,-‘(""Y.'_(C'n 1ISSUE 3 200.
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Washington State University once again
hosted its annual International 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 from the event
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»ans the dollar has to continue to fall.
“*Ve could see 1.8 or 1.9 euros to the
.., he said, pointing out the positive
pect that, as the dollar weakens, there
11 be less outsourcing of production.
In terms of currency, the speaker sug-
sted that managed currencies such as the
hinese yuan (RM B) will be a political
sue for the next several years.
“There are also rumours of bad debts
1d likely defaulters in China,” he warned.
On Europe, Mr Michaelis expects
‘owth to be a bit more positive with a
end growth of over 2%.
On US infation, he said: “We belicve
\flation will rise to above 3% by 2005.”
On interest rates, he said that how high
ates will rise in the near future will
epend on [ederal reserve aclions, foreign
apital flows and the budget deficit.
“This year has seen the biggest reversal
rom surplus to deficit in the history of the
vith 2 US$700bn swing from 2000 to
0u4 and nobody is talking about reducing
hat deficit,” said the speaker.

.
'y

New markets
Another economist took the podium for the
first presentation of session 1, on ‘Limerging
markets’.

Bernard Fuller of Resource
Information Systems luc, Bedford,
Massachusetts, took as his thame ‘Global
panel markets: China’s growing role as
consumer and supplict”.

“We're going to have a greal year this
year and into 2005, but it won't fast for
ever,” he cautioned. “In the Jast five years,
mosl altention has focused on the rapid
growth in China, but China is still a fairly
small proportion of the global economy
and a relatively small proportion of the
global pancl market, although MDI is
admittedly a difierent story,” he said.

“The main focus has been on China as
a consumer of panel producis but consid-

SIE B 2004 vinivloning.

eration must be given to Chlna as asup-
plxer ol world markets.

“For example, it has gone from a major
importer to a major exporter of plywood.
What about MDF in coming times?” he
asked rhetorically.

In mid-2003, he said, there was a major
turnaround in world panel markets, post-
Iraq war, post SARS and with a major fis-
cal and monetary stimulus in the US.

“The rebound will strengthen in 2004
but 2005 should sce a slowdown, with
decelerating US growth and rising intevest
rates affecting housing; and a still-weak
European performance, although better
than it has been,” predicted My Fuljer,
who also suggested that China’s growth
would be less frenetic. He anlicipated a
fall to 7%.

“China could be both a positive factor
- stimulating consumption — and a nega-
tive one because of its MDY capacity
expansion, which could be a long-term
threat, ’

“China’s share [of the pancl market] is
increasing and we forecast a Jevel of 15-
16% in 2006, so it is still & small part of
the global pie,” said Mr JFuller.

“The production of MDF [globally] has
grown every yeat, even during recessions,
because it is gaining market shate. As it
matures, it will follow economics more
closely,” he suggested,

IHe also suggested China’s MDF con-
sumption could not continue to grow at
accelarating rates forever and asked how
casily it could absorb an additional four
million M3 over the next two or three years
as the new continuous Jines come on
stream,

“China is a colkchon of regional mar-
kets and is not one market,” smc\ Mr

- Fuller. "It is the great hope m\d the big

unknown,”
The second pre \cnlnlmn by Ms Anth

. Walil of Forintek Canada Corp of

R L i

Vancouver, BC, was entitled ‘China’s mar-
ket for non-structural wood based panels’.

Ms Wahl promised a market research-,
rather than economist-oriented approach
and reported on her research which had
looked at the potential for the furniture
and interior decoration industries — the
biggest consumers of wood based panels —
in China. She said furniture production
was forecast to rise by 12 to 15% by 2015,
according to the China Natijonal Furniture
Association.

Ms Wahl's team surveyed and inter-
viewed furniture/cabinet and interior finish
producers in eastern and southern China,
and also 11 panel mills in the east of the
country, at the end of 2003.

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

In interior finishing (floors, doors and
frames, mouldings), MDF was again the
most important panzl, followed by parti-
cleboard, hardboard and then plywood.

Both sectors said improvements they
were seeking were lower formaldehyde
emissions, batter surface quality (although
this was more important to the furniture
producers), higher strength and less ten-
dency to warp, reported Ms Wahl.

Competition and investment

Ms Wahl concluded that, as a very Jarge’
and fast-growing market, Clina ofters
promise to exporters who can meet these
requirements, although there is fierce com-
petition from domestic and Asia-Pacific
supplicrs.

“Investing in panel production in China
appears to be the most profitable
approach to capture a significant part of
China’s enormous market growth,” con-
cluded the speaker.

China coutinued to be at Jeast pa rt of
the theme of the next speaker, Russell
Taylor, president of RE Taylor &
Associates 1.td, again from Vancouvet,
BC, Canada. But this time, Russia was
also included. ‘The competitors are chang:
ing: A strategic Jook at Russia’and north-’
ern Chinx® was his title,

“Theie is lots going on in Russia, and
lhc- timber is somce of the highest quality

in the world. The harvest potential is huge

and 1_cf|hslxc‘lll) can grow 50 to 100% in
the next 10 years” he reporied, saying that

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

While plywood exports are healthy, the
Russian particleboard and MDF business
.collapsed in the mid-90s due 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, labour, capital and
gas costs give it a competitive advantage.

Mr Taylor claimed one million m3 of
new investment in the pipeline for particle-
board and 0.75m m3 in MDF — by western
European companies.

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

cross-border railway infrastructure devel-
opments, said Mr Taylor.

Next, Robert Flynn of Wood Resources
International gave his* Update on the
composite wood based panel industry in
South America’,

He said that panel production has more
than doubled in the rcgion over the past
decade. “The fastest-growing was ply-
wood, with an additional two million m?,
followed by particleboard with 1.4 million
m3 and MDF with 1.1 million m3,” said
Mt Flynn. “Hardboard peaked in 1995
and decreased by 20% by 2002, It is the
only panel with negative growth but ql»II
holds good export markets.”

Particleboard is made in the widest
range of countries, with Brazil dominating
at 55% of prochuction. Masisa is the
Jargest producer, followed closely by
Satipel, he said. Howeyer, there is over-
capacity in the region, with only one new
))10j(<l planned, by l’lncas do Parana, pos-
sibly in 2005. i
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Moving to MDF, Mr Flynn said that in
1992, there was 150,000m? of capacity, ris-
ing to 1.2 to 1.3 million m? by 2000, and
another two million was added in the last
three years. He suggested that there was
“more than adequate MDF capacity now
for current regional demand although
Arauco 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 America, with 56% of

. capacity in all four panel types, while

Chile and Argentina each have about
14%,” said the speaker.

Brazil also has 77% of plywood produc-
tion in the region, with 44% tropical hard-
wood and 56% softwood
based, he said. Production is
continuing to grow at a fair-
ly rapid rate, according to
Mr Flynn, and export mar-
kets are key for this panel.

Rounding ofl day one of
the symposium, Eugene F
Davis of Davis Consultation
& Information LLC of
Eugene, Oregon and Allen
M Bradley of the University
of Alaska presented ‘A
model to evaluate the tech-
nical and economic feasibili-
Ly of coustnucting a board
plant (MDF or OSB) in
south cast Alaska’,

The project came about because the city
and borough of Sitka wanted to replace a
disused pulp mill and was thus Jooking at
the possibility of an MDF mill.

" The model was intended to show the
minimum level of harvest required to sup-
port an OSB or MDF facility and the
existing sawmill induslry.

The remainder of the first afternoon
was taken up with delegates visiting the
posler session and vendor exhibits, with
refreshments sponsosed by sander manu-
facturer Imeas Inc.

Bolh scssions |l and 11l opened on the
the Wednesday morning. I chose to attend
the Product and Process Innovation ses-
sion (1), but it was promised that all
papers from the entire symposium will be
available on the WSU website
wwvwoodsymposium.su.edu, -

A pancl mannfacturer made n welcome
appzarance for the first presentation of
session J1. Salo Seibel, owner of Satipel

NS TS N 3 e R BRI A SIS AN BRI I oo -

Industrial and president of the Brazilian
Wood Panel Manufacturers’ Association
and Mauro P Franga, v-p operations from
Satipel, of Sio Paulo, Brazil, gave a joint
presentation on “The fast-growing
Brazilian wood panels market/Satipel’s
new particleboard plant’,

“From a very timid presence in the
panel industry up to a few years ago, we
have become a significant player and that
significance is likely to increase in the
coming years,” said Mr Seibel.

Giving an overview of the Brazilian
panel industry, he recounted how the four
companies which formed the industry
until the late 90s were joined by four new-
comers and that all eight of these compa-
nies had invested over USS1ibn in new
mills. At the same time, they had planted
or acquired over 2,000ha of pine and
eucalyptus forests.

“As a consequence, Brazil has an
installed capacity of 2.8 million m? a year
of particleboard, 1.7 million m* of MDF
and 350,000m3 of OSB,” said Mr Seibel.

He also pointed to the quality and cost
of the country’s wood supply, and its pro-
ductivity, with pine able to be harvested
after 12 years and eucalyptus after six or
seven.

Mr Franga then took the podium to
describe Satipel’s 442,000m3 a ysar
Uberaba particleboard line, which pro-
duced its first board in 2000.

The line has a 25.5m Siempelkamp
ContiRoll press with an original design
capacity of 340,000m? a year, but a serics
of “small improvements” raised it to its
present capacity, explained Mr Franga. A
planned US$10m extension of the press (o
38.7m is expected to increase capacity to’
around 680,000m? a year by 2006.

MDF technology for China

Roland Jager of Dieffenbacher stepped up
next to present his paper on ‘Modern MDF
produclion technology for China —cbal-
lenges and achicvements’.

M Jager said that at the end of 1997
there were 104 MDF factories in China
with a capacily of 2.27 million m?, Ic said
50% of production came from imported
equipment Jines, while 59 domestically
produced plants supplied the other 50%.

“The real breakthrough came in 1996
with the first eight-feet wide continuous
press line at Plantation Timber Products

[PLP] in Leshan. In 1998, PTYP built a sce-

ond Jine in Hubei. Both these lines had

Dieltenbacher for the Jey cquipment. 5
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<« “In the last two and 2 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 lines,
while Kiisters/Metso accounted for eight
between them.

Mr Jager said the main factors for suc-
cess are fast development of qualified
manpower, presence at exhibitions,
development of standardised process
line equipment concepts to mafewith
domaestically made machinery, intensive
training for erection supervision, having
all screen displays in English and
Chinese, and an efficient sales and serv-
ice centre.

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

He also predicted that four feet wide
continuous lines will soon start to replace
existing four fect multi-opening ones where
wood supply is limited.

Adrian Kuypers of Innovative Board
Technologies, Ontario, Canada, then
described his moulded doorskin plant in
Shenyang, China (JWBPI April/May, p17).

‘Compak in China - technology transfer

to the Chinese market’ was presented by
Graham Heslop of CS Process
Engineering Ltd, Lincoln, UK. This com-
pany supplies lines worldwide to ;nake
pauncls out of cereal crop residues and Mt
Heslop gave an insight into the challenges
and rewards of éntering the Chinese mar-
ket using a locally appointed agent.

“The Chinese challenge and opportuni-
ty is one which western manufacturers
ignore at their peril,” he concluded.

New developments
Next, Mr World Neih of Potlatch
Corporation of the US described the devel-
opmenl of a pxesewa(m trealed OSB pancl.
.Robc:ll Loth;‘owner of wood size reduc-
tion machmbny makct Maier GmbH of
“'Germany, kicked off parl two with a
“description of his two-stage preparation of
|- OSB strands, designed to bz able to utilise
-all types of wood raw malerial, from Jogs
~to recycled wood.

Dr Edmaone Rolfacl stood in fox an
absent George Mantanis by presenting his
paper on the reeycling of waste fibreboard
(factory oftcuts cic) for usz in the produc-
tion of MDY A mystery additive appar- -
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ently made production of acceptable
boards possible.

Volker Gottsmann of machinery suppli-"

er Binos of Germany presented the next

paper on ‘Blender versus blowline blendmg

in MDF gluing'.
He concluded that it is best to use both
systems together and that this practice

“I BELIEVE THIS

WILL BE ONE OF THE

BEST YEARS FOR
WORLD GROWTH IN
- 15 YEARS”

leads to reduced resin consumption and
lower formaldehyde emission levels,

The penalty however, comes in higher
energy consumption, although he claimed
thece were still overall cost savings.

In a complete change of subject, Jim
Boswell of BioReaction Industries report-
ed on his company’s biofilter installation

.for HAP and VOC emissions control on
the massive new continuous Siempelkamp
OSB press at Huber’s Broken Bow mill in
Oklahoma.

The intriguing title ‘Racing towards
profits’ adorned the next paper, presented
joiutly by Richard Krull, plant manager,
and Roger Bourne, QA manager, of
Merillat Industries, Rapid 'Cilyv. South
Dakota. This company makes 95 million
board feel (34in basis) of particleboard a
year; and components foy 16,800 furniture
cabinets daily.

The theme of this interesting presenta- .
tion was the use of mainly Japanese man-
agement techniques to improve efficiency.
Techniques vsed involved practical prob-
lem solving, Kaizen Events, Value Stream
Mapping and the Six Sigma system.

_The aim was reduced costs and
increased productivity, \vilhﬁsnfetymd ‘
quality.

“In 1995, we took 1ho<c goals scriously
and thus reduced our number of enploy-
ces from 405 in 1985 to 280 in 2003 ~
45% decrease — while raising annual
particleboard production from 83 million
o 95 million feet, and our premium
grade from 95% to 99.5% of production,”
said Mr Krull “All this was without
capital L\p\,ncliturc other than normal "
replacement.”

The final mor mnr- of tlm conrugncb saw

session 1V devoted to a Focus on Russia.
The moderator was Derek Norburg,
director of the US secretariat of the
Foundation for Russian American -
Economic 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 confi-
dent about Russian/American coopera-
tion today,” Said Mr Doronin. “The
economy of the Russian Federation
grew by 7.5% last year and industrial
production rose 7%. As a result of posi-
tive changes in the investment climate,
foreign investment increased 35%.
+“The recent elections led to impor-
tant government changes, with adminis-
trative reforms under way producing effec-
tive management, encouraging economic

activity and improving the rule of law.” -

Mr Doronin said that the tax burden
had 4lso been substantially reduced, lead-
ing to a boost for the economy.

Aleksey Shishayev spoke next on
Russian forests and forestry, saying that
Russia has the largest forest area in the
world, wiih 22% of the world’s resources.
He said the most often-quoted figure is
763.5 million hectares. The Russian Far
East holds the richest resources.

Mr Shishayev said development of the
forest products industry is hampered by
insufficient and inefficient machinery and
that considzrable investment is required.
He suggested this need for new equipment
presented opportunities for the US.

“We need large-scale modernisation and
a reduction in log exports,” he said.

Tor plywood, the picture is brighter,
with production increasing by 65.2%
between 1998 and 2002.

Linking back to the oft-mentioned sub-
ject of China at this symposium, Mr
Sh)sha)e\' pointed out that Russia looks
likely to become the ]argest single supplier
of logs to China, which will process them

to make products for export. .

This ycar's Pullman syruposmm ‘seemed
to have something for everyone in its pro-
gramine, with cconomists, techniciains and
scichtists, equipment suppliers, markelers
and panel producers all faking the podium
at some point. 1

“The strong focus on bolh China 'md

. Russia accurately caught the mood of the

world panel industry today.
s & pity more of the manufacturers
vere not there to hear it all. [
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