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anchmal kann es schon passieren, dass man ein
klein wenig den Uberblick verlieren kann, wenn es
um die Sachlage der Ursachenforschung
bei all den derzeitigen Kostensteigerungen im Detail geht.
Liegt es jetzt beispielsweise an Corona, am Russland-Ukraine-
Krieg — oder additiv ganz einfach auch an einfallsreichen
Konzernen, die die ganze Gemengelage mit tiberdurch-
schnittlich hohen Zufallsgewinnen ausschopfen, wenn es um
Gas, Ol oder auch ganz allgemein um Energie geht.
Die Energiepreisexplosionen treffen vor allem Firmen, die im
produzierenden Gewerbe titig sind, mit voller Wucht — und
werden zunehmend zu einer existenziellen Bedrohung. Ener-
gie in Produktionsprozessen zu reduzieren, ist kurz- bis mit-
telfristig kaum maoglich. Es gibt hier nur Betrieb oder eben
Stillstand. Entlassungswellen sind hier situativ wohl nicht
mehr ganzlich ausgeschlossen. Wo fiihrt das noch hin? In
Frankreich beispielsweise kostet mittlerweile eine Megawatt-
stunde Strom 1.000 anstatt wie bislang 85 Euro. Wer hier
noch den Uberblick hat, sprich das Wissen um die iiberge-
ordnete Gestaltung der Markte, ist eine Art weiser Wirtschafts-
heiliger. Der Chefvolkswirt der Commerzbank, Jorg Kramer,
befiirchtet, dass Deutschland trotz der groen Entlastungspa-
kete im Herbst in eine Rezession abgleiten konnte. Im glei-
chen Kontext dulRerte sich auch der Chefvolkswirt der ING-
Bank, Carsten Brzeski. Das zuletzt auf den Weg gebrachte
dritte Entlastungspaket der Ampel-Regierung macht weniger
als zwei Prozent des deutschen Bruttoinlandsprodukts aus
und reicht somit nicht anndhernd an die fiskalischen Anreize
heran, die beispielsweise wegen der Corona-Pandemie auf
den Weg gebracht wurden (ca. flinfzehn Prozent des BIP).
Ergo: Der bislang nach wie vor gut funktionierende Binnen-
markt wird sich wohl destabilisieren. Und spétestens dies
hat dann letztendlich Auswirkungen auf nahezu alle Bran-
chenzweige.
Wenn wir nun explizit auf die deutsche Holzindustrie bli-
cken, wissen wir, dass sie bislang relativ gut durch die Krise
kommt. Trotz des immensen Kostendrucks und vielfach an-
haltender Lieferengpasse bei vielen Materialien behauptet sie
sich als ein durchaus robuster Branchenzweig innerhalb der
deutschen Wirtschaft. Die anhaltend gute Nachfrage nach
Holz bestétigt die Bedeutung des Rohstoffes als nachhaltiges
Material in allen Verwendungsbereichen. Vor dem Hinter-
grund der krisenbedingten Lieferengpasse zeigt sich die vola-
tile Preisentwicklung des Rohstoffes Holz bei einigen Bran-
chenbereichen des Holz-Marktes insofern in deutlichen Um-
satzsteigerungen.
Das 28. MDF & Co.-Magazin dokumentiert wie immer am
Puls der Zeit wichtige Parameter der Branche. Im Fokus ste-
hen die aktuellen und relevanten Themen der Bereiche Pro-
dukt- und Technologieentwicklungen, dazu die Anwendungs-
technik in der Praxis, hdufig auf der Basis beispielhafter Ob-
jektlésungen.

Viel Freude und Anregungen bei der Lektiire
wiinschen lhnen

Leonhard Pirson
Freier Redakteur
Freelance editor

Editorial

iven all the cost increases at present, it can sometimes be
‘ ; easy to lose sight of the bigger picture because you're so

focused on the finer points of root cause analysis.
Is it because of the coronavirus pandemic, for instance, the war
between Russia and Ukraine - or is it quite simply proactive con-
glomerates that are exploiting the whole situation to achieve abo-
ve-average windfall profits when it comes to gas, oil, or even
energy in general?
The explosion in energy prices is hitting companies in the manu-
facturing industry especially hard - and increasingly threatening
their very existence. It is hardly possible to reduce energy con-
sumption in production processes in the short to medium term,
though: The only options are to continue operating or to shut
down. In this situation, waves of job losses can no longer be ruled
out entirely. Where will this lead us? In France, for instance, one
megawatt hour of electricity now costs 1,000 euros rather than
the 85 previously. Anyone managing to keep on top of things, in
other words anyone who knows how the markets operate at the
highest level, is a sort of economic guru. The chief economist of
Commerzbank, Jorg Kramer, fears that Germany could slide into
recession in the fall, despite the generous relief packages. Carsten
Brzeski, chief economist of ING-Bank, has expressed the same
concerns.
The third relief package recently launched by the coalition go-
vernment accounts for less than two percent of Germany’s GDP,
so does not come even close to the fiscal stimulus that was laun-
ched in the wake of the coronavirus pandemic, for example
(about fifteen percent of GDP). That means the domestic market,
which has continued to function well so far, will likely destabili-
ze. And this will, ultimately, have an impact on virtually all
branches of industry.
Looking at the German timber industry in particular, we can see
that it has come through the crisis relatively unscathed. Despite
the immense pressure on costs, as well as the ongoing supply
bottlenecks for many materials, it is proving to be a thoroughly
robust sector within the German economy. The enduringly high
demand for timber confirms the importance of the raw material as
a sustainable resource in every area of application. Against the
background of crisis-related supply bottlenecks, the volatility of
price movements for timber as a raw material in some sectors of
the market is expressing itself in significant jumps in sales figures.
As ever, the 28" MDF & Co. magazine documents the very latest
key parameters that are impacting the industry. It focuses on cur-
rent and relevant issues arising from developments in products
and technology, as well as application technology in the field,
frequently based on model property solutions.

We hope you enjoy the read and find plenty to inspire you.

Uwe M. Schreiner
Verlagsleitung
Publisher management
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The hotel “Zeitwohnhaus” in

Erlangen has been furnished with a

mixture of Egger decors and

genuine wood elements - panels
made of solid oak can be seen

here in the picture. More informa-

tion about the interior refurbish-

ment of the hotel can be found in ! -
the article from page 54 in this ma-

gazine. (Photo: Tobias Schneider /

Barlo Fotografik / photomontage

W DI Titelfoto/Seite 4:

Das Hotel ,Zeitwohnhaus” in Erlangen wurde

mit einem Mix aus Egger-Dekoren und Echt-

holzelementen ausgestattet, hier sind Paneele —
aus massiver Eiche zu sehen. Niheres iiber den

Innenausbau des Hotels ab Seite 54 in diesem

Magazin. (Foto: Tobias Schneider / Barlo Foto-

grafik / Fotomontage M.Kaiser / DRW-Verlag)
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Consumption of MDF in Europe (x1,000 m3), 2013-2022, source: EPF
Country 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2.1 :2/0 2022"
in %

Austria 260 260 270 280 280 280 290 285 290 1,5 291
Belgium/Luxemb. 700 700 700 700 700 700 700 710 760 7 760
Bulgaria 40 40 45 45 45 46 46 45 42 -7 42
Croatia 10 10 10 15 15 20 20 20 20 0 20
Cyprus 10 10 10 15 15 17 17 17 17 0 17
Czech Republic 80 80 80 80 80 81 82 84 84 0 88
Denmark 140 130 130 130 130 130 130 130 130 0 130
Estonia 10 11 11 11 11 11 11 11 11 0,9 11
Finland 60 60 50 50 55 60 58 60 63 5,6 63
France 530 530 530 530 530 530 540 520 567 9 567
Germany 3,100 3,200 3,300 3,400 3,520 3,590 3,610 3,500 3,650 4,3 3,650
Greece 80 80 85 100 100 100 110 113 113 0 115
Hungary 65 65 65 65 65 67 65 62 66 7 75
Ireland 70 70 70 70 70 70 70 70 79 13,4 79
Italy 970 1,000 1,050 1,110 1,180 1,200 1,170 1,000 1,150 15 1,185
Latvia 10 10 10 10 10 10 10 10 12 21,7 11
Lithuania 42 42 42 42 42 46 46 51 60 16,7 62
Netherlands 180 180 180 190 195 200 200 192 231 20,3 231
Norway 60 60 60 60 60 60 60 60 61 1,1 61
Malta 5 5 5 5 5 5 6 5 5 0 5
Poland 1,050 1,150 1,150 1,200 1,220 1,240 1,270 1,215 1,264 4 1,264
Portugal 190 210 250 250 265 270 290 280 310 10,7 319
Romania 210 230 230 230 230 230 230 230 230 0 230
Slovakia 60 60 63 65 65 66 67 67 67 0 67
Slovenia 40 40 40 55 60 60 65 59 62 6 62
Spain 690 700 647 690 740 780 733 717 753 5 813
Sweden 145 145 145 150 150 150 155 150 151 0,6 151
Switzerland 180 180 180 180 180 180 182 172 189 10 189
United Kingdom 980 1,100 1,200 1,240 1,265 1,290 1,400 1,410 1,452 3 1,452
Ukraine 140 100 50 50 50 51 52 52 52 0 n/a
Other? 30 40 40 40 40 43 44 43 45 4,7 45

10,137 10,498 10,698 11,058 11,373 11,583 11,729 11,339 11,984

57 12,056

!V forecast, ? excluding Russia and Turkey

Auch im Holzhandel
fehlen LKW-Fahrer

GD Holz ruft Politik zur Verein-
fachung der Ausbildung auf

In Deutschland fehlen aktuell ca.
60.000 bis 80.000 Berufskraftfah-
rer. Jeder dritte LKW - Fahrer ist
bereits tiber 55 Jahre alt und je-
des Jahr gehen 30.000 Berufs-
kraftfahrer in Rente. Gleichzeitig
fehlen Berufseinsteiger. Aktuell
hat sich die Situation durch den
Krieg in der Ukraine verschirft,
da viele Fahrer aus der Ukraine
oder aus Russland kommen. Die
Ausfille kénnen von den Unter-
nehmern nicht kompensiert wer-
den. Ursachen fiir den LKW -
Fahrermangel ergeben sich u.a.
aus der langen und teuren Be-
rufsausbildung, Vorschriften und
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Birokratie verschirfen das. Hin-
zu kommen das Image und die
geringe Wertschatzung der Be-
rufsgruppe.

Dabei hat der LKW-Fahrer eine
Schlisselfunktion in der Wirt-
schaft. Ohne schnelles Handeln
flihre der aktuelle Fahrermangel
zu einem Versorgungskollaps, so
der GD Holz. Der Verband for-
dert hat die Politik Anfang Au-
gust aufgefordert, dem akuten
Fahrermangel durch MaBnahmen
und Lésungsansitze entgegenzu-
wirken. Insbesondere die Ausbil-
dung zum Berufskraftfahrer bzw.
zur -fahrerin miisse vereinfacht
und gedndert werden.

Shortage of truck drivers extends to the
timber trade as well

German Timber Trade Federation GD Holz makes plea for politicians
to simplify the training and qualification process.

In Germany there is currently a shortage of between 60,000 and
80,000 professional truck drivers. One in three truck drivers is already
over 55, and every year 30,000 professional drivers retire. At the
same time there is a shortage of career entrants. The situation is
currently made worse by the situation in Ukraine, as many drivers
come from Ukraine or Russia. Companies are unable to compensate
for this shortfall.

Reasons for the lack of truck drivers can be found for example in the
long and expensive vocational training, which is by exacerbated by
regulations and bureaucracy. On top of this there are image issues
and the low appreciation for this professional group.

But this does not reflect the pivotal role truck drivers play in our
economy. Without a swift response, GD Holz (the German Timber
Trade Federation) believes that the current driver shortage will cause
supply systems to collapse. At the start of August the federation
challenged politicians to counter the current lack of drivers through
targeted measures and to find new solutions. In particular, it believes
that the vocational training leading to the qualification as professional
truck driver needs to be simplified and shaken up.



Schweizer Holz:
lokal und stark!

Warum wir auf
Schweizer Holz setzen

WA Holz ist der Werkstoff fur eine nachhaltige -
/ Zukunft schlechthin. Es ist ein fantastischer
CO2-Speicher und zudem wachst in der
Schweiz jahrlich mehr Holz nach, als geerntet
wird. SWISS KRONO Produkte bestehen
zu fast 100 % aus Schweizer Holz — natiirlich
aus nachhaltiger Forstwirtschaft.
Damit halten wir die Transportwege kurz,
erreichen ausgezeichnete Okobilanzen
und bringen Ihnen ein Stiick Schweizer Wald
nach Hause.

swisskrono.com/ch
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Monatsbericht nach Fachzweigen
Betrigbe mit 50 und mehr Beschiftigten
Januar-Dezember 2021
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Monatsbericht nach Fachzweigen, Betriebe mit 50 und mehr Beschiftigten:
Januar-Dezember 2021 (Quelle: Statistisches Bundesamt, HDH)

Monthly report by sector, companies with 50 or more employees: January-

December 2021 (Source: German Federal Statistical Office, HDH)

Erwartungen iibertroffen:
11,9 % Umsatzplus in 2021

Deutsche Holzindustrie ist gut
durch die Pandemie-Krise ge-
kommen

Die Deutsche Holzindustrie er-
wirtschaftete 2021 im Vergleich
zum Vorjahr mit rund 41 Mrd.
Euro ein Umsatzplus von 11,9 %.
,Trotz des immensen Kosten-
drucks und anhaltender Liefer-
engpasse bei vielen Materialien
im letzten Jahr behauptet sich die
Holzindustrie als eine robuste
Branche der deutschen Wirt-
schaft”, so HDH-Prisident Johan-
nes Schworer. ,Die anhaltend
gute Nachfrage nach Holz besta-
tigt die Bedeutung des Rohstoffes
als nachhaltiges Material in allen
Lebens- und Verwendungsberei-
chen. Ohne den nattiirlichen
Baustoff Holz werden wir die ho-
hen Klimaziele nicht erreichen
kénnen.” Vor dem Hintergrund
der pandemiebedingten Liefer-
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engpasse schlug sich die volatile
Preisentwicklung beim Material
Holz in den Umsétzen einiger
Branchen nieder. So verzeichne-
ten die Sageindustrie (+46,2%),
die Holzwerkstoffindustrie
(+23,7%) und die Holzverpa-
ckungsindustrie (+43,7%) deutli-
che Umsatzsteigerungen. Die
Umesitze im baunahen Bereich
der Holzindustrie (+3,3%) - die-
ser umfasst neben dem Holzfer-
tighbau auch die Herstellung von
Fenstern, Tiiren, Treppen und an-
deren holzbasierten Bauelemen-
ten - und in der Mdbelindustrie
(+1,9%) bewegten sich dagegen
nur leicht tiber dem Vorjahresni-
veau. Die Zahl der Betriebe mit
50 und mehr Beschiftigten redu-
zierte sich im Vergleich zum Vor-
jahreszeitraum um 0,7% auf 924,
die Zahl der Beschiftigten um
1,3% auf 154.327 Personen.

Expectations exceeded:
11.9% increase in sales in 2021

German timber industry has come out of the
pandemic crisis well

In 2021 the German timber industry generated
around EUR 41 billion, an increase in sales by
11.9% over the previous year. “Despite the
immense cost pressures and persistent supply
bottlenecks we experienced with many materials in
the last year, the timber industry has asserted itself
as a robust branch of the German economy,” says
HDH President Johannes Schworer. “The continued
strong demand for wood confirms its importance as
a sustainable material in all areas of life and in all
fields of use. Without wood as a natural building
material we will never be able to achieve our
ambitious climate targets.”

Against the background of delivery bottlenecks
caused by the pandemic, the volatile price
developments for wood as a material were clearly
reflected in the sales figures for some sectors. For
example, the sawmill industry (+46.2%), the
wood-based materials industry (+23.7%), and the
wood packaging industry (+43.7%) all enjoyed
major sales increases. By contrast, sales in the
construction-related area of the wood industry
(+3.3%) - as well as prefabricated wood
construction, this also includes the manufacture of
windows, doors, stairs, and other wood-based
components - and in the furniture industry (+1.9%)
saw only minimal increases over the previous
year’s levels.

The number of companies with 50 or more
employees fell by 0.7% to 924 compared to the
same period of the previous year, the number of
employees by 1.3% to 154,327 people.



p——
-
i
5 -
el
- -
i
£
1
¥
i
I
3
-

PERFEKTES
LUSAMMENSPIEL

In unseren Adern flief3t Farbe.

Optimale Beschichtungslésung und Beratung

ADLER sorgt fiir ein perfektes Zusammenspiel zwischen Beschichtung und Anlage. Denn gemeinsam
mit lhnen stimmen wir die gesamte Applikation inklusive Anlagenkonfiguration auf Ihre individuellen
Erfordernisse und Substrate ab. ADLER begleitet Sie gern auf dem Weg zu einer effizienten Lackierung!

Jetzt unverbindliches Beratungsgesprach vereinbaren:

ADLER-LACKE.COM | TEL. +43 5242 6922-361 | CHRISTIAN.SCHUETZ@ADLER-LACKE.COM
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Wood-Based Panel* production in EU27+UK+EFTA
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Holzwerkstoffproduktion in der EU
2021 deutlich gestiegen -
Anstieg iiber das Vor-Pandemie-Niveau

2020/2021 waren fir alle in Europa unge-
wohnliche zwolf Monate. Auf Produzen-
tenebene bestand die gréfte Herausforde-
rung darin, die Stopp-Start-Natur des Ge-
schifts angesichts der Einschrankungen zu
bewiltigen, mit denen Industrie und Ver-
braucher durch die Pandemie konfrontiert
waren. Laut dem Jahresbericht 2021/22
des Verbands der Europaischen Holzwerk-
stoffindustrie (EPF) stieg die aufaddierte
Produktion der Plattenhersteller im Jahr
2021 um 9,8% auf 63,7 Mio. m3. Starkes
Wachstum 2021 konnte den 2,1%-igen
Produktionsriickgang im Jahr 2020 mehr
als ausgleichen. Das neue Niveau von fast
64 Mio. m3 stellt gleichzeitig auch einen
Anstieg von 7,6% gegenlber 2019 dar.
Damit ist die europdische Plattenprodukti-
on 2021 deutlich tiber die Menge vor der
Pandemie geklettert. Die Spanplattenpro-
duktion legte 2021 um 11,9%, die MDF-
Produktion um 7,6% und die OSB-Pro-
duktion um 2% zu. Die Herstellung von

Weichfaserplatten zog 2021 um 12,6 %
im Vergleich zu 2020 an, ebenso die von
Sperrholz (+12,2%) und von Hartfaserplat-
ten (+2,4%). Gleichermalien beeindru-
ckend sind die Werte im Vergleich zu
2019: Die Zahlen fiir Spanplatten (+7%),
MDF und OSB (beide +6%) stiegen eben-
so an, wie die fiir Weichfaserplatten
(+19%), Sperrholz (2%) und Hartfaserplat-
ten (+2%). Diese Steigerungen wertet der
EPF als ein klares Zeichen fiir den Zuge-
winn von Marktanteilen fiir Holzwerkstof-
fe gegeniiber Konkurrenzmaterialien. Die
Gesellschaft verandere sich und zeige gro-
Reres Interesse an natirlichen Produkten
wie Holzwerkstoffen.

Der Optimismus, der noch im Juni 2021
in der Luft lag, ist 2022 vor dem Hinter-
grund des verheerenden Konflikts in der
Ukraine allerdings verflogen. Auch vom
EPF wird der Krieg als eine Bedrohung der
europdischen Einheit angesehen und als
feindseliges Vorgehen verurteilt.

Sharp rise in production of
wood-based materials in the EU
in 2021 brings output back above
pre-pandemic levels

2020/2021 saw a very unusual 12 months for
everyone in Europe. From the producers’
perspective, the major challenge was dealing with
the stop/start nature of the business in the face of
the restrictions that consumers and the industry
alike were confronted with during the pandemic.
According to the 2021/22 annual report of the
European Panel Federation (EPF), the combined
total production of panel manufacturers in 2021
rose by 9.8% to 63.7 million m3. The strong growth
in 2021 more than compensated for the 2.1%
decline in production in 2020. At the same time,
the new level of almost 64 million m3 also
represents an increase of 7.6% in comparison to
2019. As a result, panel production in Europe in
2021 has risen noticeably above the pre-pandemic
levels. Production of particle board panels
increased in 2021 by 11.9%, MDF production by
7.6%, and OSB production by 2%. The production
of softboard panels picked up in 2021 by 12.6% in
comparison to 2020, as did plywood (+12.2%), and
hardboard panels (+2.4%). A comparison with the
2019 figures is just as impressive: The figures rose
for particle boards (+7%) as well as for MDF and
OSB (both +6%), as did softboard (+19%), plywood
(2%), and hardboard (+2%). These increases are
seen by EPF as a clear sign that wood-based
materials are gaining market share over rival
materials. They believe that society is changing and
displaying more interest in natural products like
wood-based materials.

However, the optimism that was still in the air in
June 2021 has disappeared in 2022 - a victim of the
devastating conflict in Ukraine. EPF also views the
war as a threat to European unity and has
condemned the invasion as a hostile undertaking.

2021

Table 3: Wood-based panels end-uses in EPF countries in 2(
Total production,
million m?
Particleboard 343 6%
MDF 12.9 57%
0SB 7.2 3%
Hardboard 0.5 15%
Softboard 56 0%
Phwood a9 y

27% 2% 5%
29% 6% 9%
85% 6% 6%
10% 25% 50%
67% 0% 33%
39% 26%

Total wood-based panels

" Includes doors and flooring

= DIY, extra-EU exports, not specified, mouldings, other end-uses
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Focus
(V.L.n.r.): Beim Werksbesuch des VHI am 2. Juni bei
Fiberboard in Baruth: André Hennig (Geschafts-
fiihrer Fiberboard GmbH), Dr. Jan Bergmann (Pra-
sident VHI), Anemon Strohmeyer (Geschiftsfiihre-
rin VHI) und Christian Diimichen (Gesamtproduk-
tionsleiter HDF und Prokurist Fiberboard GmbH)

Fiberboard seit Juni
Mitglied im VHI

Die Fiberboard GmbH, Baruth,
ist zum 1. Juni 2022 dem Ver-
band der Deutschen Holzwerk-
stoffindustrie (VHI) beigetreten.
Das Unternehmen der Classen-
Gruppe produziert im Werk Ba-
ruth/Mark jahrlich rund 500.000
m3 HDF-Platten, die als Trager fur
die Laminatbéden von Classen
verwendet werden. ,Durch den
Beitritt der Fiberboard GmbH
wird der VHI im Bereich Faser-
platten weiter gestarkt”, erklart
VHI-Président Dr. Jan Bergmann.
,Wir haben viele gemeinsame
Themen, gerade in technischer
Hinsicht, und wir freuen uns da-
rauf, Fiberboard in die Diskussi-
on und Lésung der vor uns lie-
genden Herausforderungen ein-
zubeziehen.”

neuerbarer Energien, erachtet der
Faserplattenhersteller eine Betei-
ligung an der Arbeit auf Ver-
bandsebene als absolute Not-
wendigkeit. ,Der Austausch tiber
fortschrittliche Technologien
tiber Unternehmensgrenzen hin-
weg, wie z. B. in der Umwelt-
technik, und die politische Inte-
ressenvertretung bei Zukunftsthe-
men sind enorm wichtig”, sagt
Fiberboard-Geschaftsfihrer An-
dré Hennig. Fiberboard will sei-
ne grofe Erfahrung bei der Kon-
zeption und Umsetzung von Pro-
jekten des Energie- und Umwelt-
managements in die Verbandsar-
beit einbringen. Ein weiteres
Thema, das Fiberboard gemein-
sam mit dem VHI angehen
mochte, ist mehr politische Un-
terstiitzung in der Transformati-
on. Hier geht es dem Unterneh-
men zum Beispiel um effektivere
und verkirzte Genehmigungs-
verfahren.

Angesichts der Herausforderun-
gen fiir die Holzwerkstoffindus-
trie, unter anderem in den Berei-
chen Klimaschutz und Einsatz er-
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(left-to-right): Works visit by VHI
on June 2 at Fiberboard in Ba-
ruth: André Hennig (Managing
Director Fiberboard GmbH), Dr.
Jan Bergmann (President VHI),
Anemon Strohmeyer (Managing
Director VHI), and Christian Dii-
michen (General Head of Pro-
duction HDF and authorized re-
presentative of Fiberboard
GmbH)

Standort Baruth der Classen
Group (Fotos: Classen Group)
The Baruth site of the Classen
Group (photos: Classen Group)

Fiberboard member
of VHI since June

The company Fiberboard GmbH from Baruth
joined the Association of the German Wood-Based
Panel Industry (VHI) on June 1, 2022. At its plant in
Baruth/Mark in Germany, the company from the
Classen Group produces a yearly output of around
500,000 m3 HDF panels, which are used as
backing panels for laminate flooring products from
Classen. “Fiberboard GmbH joining VHI as a
member marks a further strengthening in the area
of fiberboard panels,” explains VHI president Dr.
Jan Bergmann. “We share many topics of interest,
particularly from a technical point of view, and we
are looking forward to welcoming Fiberboard to
join us in the discussions we are having and help
us arrive at the solutions we need for the
challenges of the future.”

In view of the challenges already faced by the
wood-based materials industry, including in the
areas of climate protection and the use of
renewable energy, the fiberboard manufacturer sees
its involvement in the work at association level as
an absolute necessity. “The exchange across
company borders in relation to progressive
technologies - such as environmental technology -
and the representation of interests at a political
level on key issues for the future are incredibly
important,” says Fiberboard Managing Director
André Hennig. Fiberboard aims to contribute its
vast experience in the design and implementation
of projects in the field of energy and environmental
management to the work of the association.
Another topic that Fiberboard hopes to address
together with VHI is to gain increased political
support during the transformation. For example, the
company is keen to see approval processes become
more effective and shorter.
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Production capacity of MDF in Europe (x1,000 m3), 2014-2022, source: EPF

Country 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021
Austria 450 450 450 450 450 450 450 450
Belgium 300 300 300 300 300 300 300 300
Czech Republic 100 92 92 92 92 95 95 95
France 1,040 1,040 1,040 1,040 1,040 1,040 870 970
Germany 4,090 4,090 4,020 4,020 4,020 3,800 3,800 3,800
Greece 130 130 130 130 130 130 130 130
Hungary 210 210 210 210 210 210 210 210
Ireland 420 420 420 420 420 420 420 420
Italy 1,260 1,260 1,260 1,390 1,390 1,180 1,180 1,180
Luxembourg 270 270 270 270 270 270 270 270
Poland 2,610 2,900 2,900 2,900 2,900 2,900 2,900 2,915
Portugal 645 475 475 475 475 475 750 750
Romania 350 350 350 350 750 750 180 180
Slovenia 180 180 180 180 180 180 1,305 1,305
Spain 1,345 1,345 1,265 1,265 1,305 1,305 0 0
Switzerland 240 240 240 240 240 240 240 240
United Kingdom 950 950 950 950 950 950 950 950
Total 14,515 14,627 14,552 14,682 15,122 14,625 14,525 14,640
EU-28 14,275 14,387 14,312 14,442 14,882 13,505 13,450 13,450
D forecast

Sie erschaffen das
besondere Raumerlebnis
PerfectSense® Feelwood Lackplatten

Begeistern Sie Ihre Kunden mit den Vorziigen unserer Produktinnovation PerfectSense Feelwood Lackplatten.
Erstmalig kombinieren wir eine matte, samtig-warme Lackierung mit synchronen Strukturen und Anti-Fingerprint
Eigenschaft auf einem nachhaltigen Holzwerkstofftrager.

Im Bild: PerfectSense Feelwood Lackplatte in U999 TM28 Schwarz

» Alles iiber die Produktinnovation unter www.egger.com/perfectsense-feelwood

MEHR AUS HOLZ.
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Konsortium , Eco Re Fiber”

Forschungspartner
Research partners

Verbande und Consulting
Associations and consulting

Industriepartner und KMU
Industry partners and SMEs

SLU / Sveriges Landbruksuniversitet

www.slu.se

Ecole Supérieure du Bois
www.esh-campus.fr
FCBA www.fcba.fr
Nibio www.nibio.no

www.europanels.org

Innovawood
www.innovawood.com

Federlegnoarredo
www.federlegnoarredo. it

Institut fiir Holztechnologie Dresden

www.ihd-dresden.de
IVL www.ivl.se

Steinbeis Europazentrum
www.steinbeis-europa.de

Sonae Arauco beteiligt
sich an ,,Eco Re Fibre”

Forschungs- und Entwicklungs-
projekt fir mehr Verwendung
von Recyclingholz.

Sonae Arauco beteiligt sich am
Forschungs- und Entwicklungs-
projekt ,Eco Re Fibre”, bei dem
renommierte Forschungsinstitute,
Verbinde, Hersteller von Holz-
werkstoffplatten sowie Anlagen-
hersteller der Holzindustrie in
Europa mitmachen. Sein Ziel ist
die Verbesserung der Rohstoffba-
sis durch Recycling von Holz-
werkstoffplatten und die Entwick-
lung technologischer Losungen,
die es ermoglichen, den Anteil
von Frischfasern zu reduzieren,
der derzeit fiir die Holzwerkstoff-
plattenproduktion verwendet
werden, und ihn durch recycelte
Fasern zu ersetzen. Bis 2026 sol-
len das bis zu 25 % werden. Um
dieses Ziel zu erreichen, stiitzt
sich das Konsortium auf das
Fachwissen von 20 Einrichtun-
gen aus sieben europdischen
Landern. Koordiniert wird die Ar-
beit durch Stergios Adamopou-
los, der an der Schwedischen
Universitat fir Agrarwissenschaf-
ten (SLU) forscht. Das Projekt
wird im Rahmen des Programms
,Horizont Europe” mit 12 Mio.
Euro von der Europdischen Kom-
mission gefoérdert.
Holzfaserplatten wie MDF kom-
men in der Mébelindustrie, im
Innenausbau und im Baugewer-
be zum Einsatz. Weltweit werden
jedes Jahr mehr als 100 Mio. m3
produziert, wobei Europa hier
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fiihrend ist. Der Markterfolg von
Holzfaserplatten, insbesondere
von MDF, sorgt jedes Jahr fir ei-
ne betrachtliche Menge an Ab-
fall, denn derzeit gibt noch keine
kommerziell tragfahige Methode,
um sie zu recyceln. ,Eco Re Fi-
bre” wird an einem Kaskaden-
konzept zur Riickgewinnung von
Rohstoffen aus Altfaserplatten ar-
beiten, die dann wieder in den
industriellen Prozess eingebracht
werden kénnen. Adelaide Alves,
R&D-Direktor bei Sonae Arauco,
bezeichnet die Kreislaufwirt-
schaft als einen Grundpfeiler des
Geschaftsmodells von Sonae
Arauco und sieht dieses Projekt
als groBe Chance, den Lebenszy-
klus von Holz zu verlangern. Eco
Re Fibre werde ,nach Antworten
suchen, um die Menge an Holz-
abfdllen zu verringern, die nach
wie vor verbrannt oder sogar in
Miilldeponien entsorgt werden,
was den Grundsatzen der Kreis-
laufwirtschaft widerspricht”, so
Alves. Die funf Pilotprojekte im
Rahmen von ,Eco Re Fibre” be-
treffen ein Siebverfahren, einen
Prallreaktor und Verbesserungen
des bestehenden Raffinationsver-
fahrens (TMP). Zu den verschie-
denen zu testenden Endproduk-
ten zihlen Spanplatten, Biokom-
posit-Bausteine und CTB (Cyclic
Thin Board), neue MDF- und
HDF-Platten (High Density Fiber-
board) sowie Dammestoffe (flexi-
ble Platten, Hartplatten,
Isoliermaterial).

European Panel Federation

Dieffenbacher www.dieffenbacher.com

Sonae Arauco www.sonaearauco.com

Homanit www.homanit.org
Smartpanel www.smartpanel.no
Soprema www.soprema.fr
Cormatex www.cormatex.it
Biesse www.biessegroup.com

Manifaktura www.manifaktura.net

Veolia www.veolia.com

Sonae Arauco joins
“Eco Re Fibre” project

Research and development project aims to increase use of recycled
wood.

Sonae Arauco has joined the research and development project

“Eco Re Fibre,” a project in which renowned research institutes,
associations, manufacturers of wood-based panels, and line/plant
manufacturers from the European wood industry are involved. Its goal
is to improve the raw materials base by recycling wood-based panels
and to develop technological solutions that will make it possible to
reduce the share of fresh fibers currently used in the production of
wood-based panels - and to replace this share with recycled fibers.
The plan is to increase this share to 25% by 2026. In order to reach
this goal, the consortium is counting on expert knowledge from 20
institutions in seven countries across Europe. The work is being
coordinated by Stergios Adamopoulos, who conducts research at the
Swedish University of Agricultural Sciences (SLU). The project is
receiving EUR 12 million funding from the European Commission as
part of the “Horizon Europe” program.

Wood-fiber panels such as MDF are used in the furniture industry,

in interior design, and in the construction industry. More than 100
million m3 is produced each year all around the world, with Europe
leading the way here. Every year, the market success of wood-fiber
panels, in particular of MDF, creates substantial amounts of waste,
because there is not yet a commercially viable method for recycling
them. “Eco Re Fibre” will be working on a cascade concept for
recovering raw materials from old wood-fiber panels so that they
can be reused in industrial processes.

Adelaide Alves, R&D Director at Sonae Arauco, refers to the circular
economy as one of the main pillars of the business model of Sonae
Arauco, and he sees this project as a major opportunity to extend the
lifecycle of wood. “Eco Re Fibre” will be “looking for answers for
how to reduce the quantity of wood that is still being burned or even
dumped in landfill sites, which completely goes against the basic
principles of the circular economy,” explains Alves.

The five pilot projects currently running under the umbrella of

“Eco Re Fibre” relate to a sieving method, a baffled reactor, and
improvements to the existing refining process (TMP). The scope of
different end products that need to be tested includes particle boards,
biocomposite bricks, and CTB (Cyclic Thin Board), new MDF and
HDF panels (High Density Fiberboard), as well as insulating materials
(flexible panels, hardboard panels, insulating material).



Spanplattenanlage

fiir Kastamonu Entegre

Der tiirkische Holzwerkstoffproduzent
Kastamonu Entegre AS hat im Juni bei
Siempelkamp in Krefeld eine neue Span-
plattenanlage in Auftrag gegeben. Die
neue Anlage fiir den Standort in Kastamo-
nu City entspricht dem Design der Span-
plattenanlage, die Kastamonu Entegre seit
Februar 2021 in Samsun betreibt. Die
neue Anlage wird, wie auch die in Sam-
sun, mit einer ,Contiroll“-Presse im For-
mat 7 x 37,1 m ausgertstet, die auf eine
Tagesleistung von 2.000 m3 ausgelegt ist.
Kastamonu Entegre betreibt in Kastamonu
City bereits seit 2007 eine Siempelkamp-
Anlage zur Produktion von MDF und
HDF. Mit der neuen Spanplattenanlage an
diesem Standort erweitert Kastamonu En-

New particle board production line for

Kastamonu Entegre

In June, Turkish wood materials producer Kastamonu Entegre AS
placed an order with Siempelkamp in Krefeld for a new particle board
production line. The new line for the plant in Kastamonu City will
have the same design as the particle board production line
Kastamonu Entegre has already been operating in Samsun since

tegre sein Plattenspektrum fiir die heimi-
sche Maobelindustrie. Das neue Projekt
bildet das insgesamt zehnte in der Chro-
nologie kontinuierlicher Pressen, das Kas-
tamonu Entegre mit seinem deutschen
Partner realisiert. Erst im November 2021
hatte Kastamonu Entegre eine Holzwerk-
stoffanlage fiir die MDF-Produktion am
Standort Balikesir in Auftrag gegeben. Mit
einer ,Contiroll” im Format 8 x 63,7 m ist
sie die langste kontinuierliche Presse im
tirkischen Markt.

Die neue Spanplattenanlage in Kastamonu
City realisiert Siempelkamp erneut in Zu-
sammenarbeit mit der GIM Export Group,
Siempelkamps Bindeglied im tiirkischen
Markt.

Freuen sich
iiber ein neues
Projekt: v.l.n.r.
Hasan Akpinar
(Kastamonu
Entegre), Ul-
rich Kaiser
(Siempel-
kamp), Ralf
Spindler (GIM
Export)

Looking for-
ward to a new
project (left-to-
right): Hasan
Akpinar (Kas-
tamonu Ente-
gre), Ulrich
Kaiser (Siem-
pelkamp), Ralf
Spindler (GIM
Export)

February 2021. Similarly to the one in Samsun, the new line will be
equipped with a Contiroll press with a format of 7’ x 37.1 m, which is
designed for a daily output of 2,000 m?3. Kastamonu Entegre has
already been running a Siempelkamp line for the production of MDF
and HDF in Kastamonu City since 2007. With the new particle board
production line at this site, Kastamonu Entegre is widening its board
manufacturing scope for the domestic furniture industry.

The new project is now the tenth continuous press in sequence to be
installed by Kastamonu Entegre together with its German partner. As
well as this, Kastamonu Entegre only just placed an order for a
production line for wood-based materials for MDF production at the
Balikesir plant in November 2021. With a Contiroll in the format 8’ x
63.7 m, it is the longest continuous press in the Turkish market.

The new particle board production line in Kastamonu City will again
be installed by Siempelkamp in collaboration with the GIM Export
Group, Siempelkamp’s link to the Turkish market.
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Reportage
Report

Flachenlager miissen nicht zwangslaufig in
die Fertigungsebene integriert werden, wie
das Beispiel im Rotpunkt-Kiichewerk Getmold A= = =
zeigt. Die raumlich begrenzte Situation dort LS IR
forderte von den Anlagenplanern bei Ima
Schelling einiges an Kreativitit. Ergebnis: Das

Restelager der neuen LosgrofRe-1-Fertigung “' , \ ‘

D ——

wurde in einer zweiten Ebene iiber dem
Zuschnitt installiert.

Reste -

In die Etage oben driiber

otpunkt Kiichen ist bekannt fiir indivi-

duelle, qualitativ hochwertige und

auch exklusive Einrichtungen. Das
Unternehmen beschiftigt am Hauptsitz Biin-
de und im Werk Getmold insgesamt etwa
300 Mitarbeiter, die werktaglich Korpusteile
aus 7.000 verschiedene Varianten fertigen.
Um die Produktionskapazitit am Standort
Getmold zu erweitern, hat Rotpunkt in eine
neue LosgrofRe-1-Fertigungsanlage von Ima
Schelling investiert. ,Ein spannender Auf-
trag”, erinnert sich Dominic Beckendorf, ei-
ner der verantwortlichen Projektmanager von
IMA Schelling, denn die groBe Bandbreite der
Teiledimensionen in Kombination mit den
zahlreichen Dekoren und Kantenauspragun-
gen bei Rotpunkt erforderte neben einer be-
sonders flexiblen Lager- und Zuschnittlosung
mit anschlieBender Bekantungsanlage auch
eine intelligente Anlagensteuerung.

Strategische Neuausrichtung
des Getmolder Werks

Die neue Anlage umfasst neben einer Zu-
schnittsdge ,Is 1 und einem neuen Restela-
ger eine einseitige Kantenanleimmaschine
des Typs ,Novimat” inklusive eines 48-fach
Kantenmagazins, auferdem Pufferlésungen
vor und nach der Bekantung sowie eine Ro-
boter-Sortierzelle. Bereits 2019 hatte eine
Losgrolle-1-Zuschnittsdge eine dltere Platten-
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Eine automatische Sortierzelle ,Robot.sort v¥
iibernimmt die Sortierung der Kannteile und die
Vorsortierung fiir die kommissionsweise Teileent-
nahme am Ende Anlage

Fldchenlager mit zwei Briicken und dem Einlager-
platz (Fotos: Rotpunkt Kiichen)

Fiir den Zuschnitt von Korpusteilen und Riickwinden
setzt Rotpunkt eine ,Is 1“ von IMA Schelling ein
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Hochgeschwindigkeitszuschnitt auf der ,Is 14
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Reportage
Report

Das Restelager iiber der ,Is 1“ bietet bis zu 40 Stapel-
platze fiir eine effiziente Nutzung von Reststiicken

aufteilsdge von IMA Schelling
ersetzt. Sie wird - ebenso wie
eine weitere, bereits 2017 ge-
lieferte ,Is 1“ - aus einem be-
stehenden IMA Schelling-Fla-
chenlager mit zwei Lagerbri-
cken beschickt. 2020 folgte
dann die neue Losgrolbe-
1-Kantenbearbeitung, die aus-
schlielich von der neuen Séa-
ge bedient wird. Sie schneidet
taglich rund 2.000 Korpus-
Sonderbauteile mit Abmes-
sungen von 240 x 100 mm
bis 2500 x 1000 mm.
Derartige Teile wurden zuvor
mit viel manueller Arbeit an
mehreren Einzelmaschinen
auf MaB zugeschnitten, be-
kantet und veredelt. So lieken
sich aber die Ziele fir jdhrlich
5 % mehr Produktion nicht
mehr erreichen, berichtet
Thorsten Schneider, Assistent
der technischen Leitung bei
Rotpunkt Kiichen. ,Die neue,
voll verkettete Anlage produ-
ziert die Sondermalie jetzt au-
tomatisch. Damit sparen wir
nicht nur viel manuelle Ar-
beit, sondern konnten unseren
Output auch deutlich erho-
hen.” Mit der neuen Anlage
hat Rotpunkt die strategische
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Neuausrichtung des Getmol-
der Werks vollzogen — hin zu
groBerer Prozesssicherheit
beim Zuschnitt und hoherer
Qualitat der Teile. Die wird
unter anderem durch Oberfla-
chen schonende Vakuumsau-
ger an allen Handlings-Ein-
richtungen und durch Reini-
gungsbirsten vor und nach
dem Zuschnitt gewihrleistet.
Die neue Fertigungslinie ge-
stattet die flexible, automati-
sche Bearbeitung zahlreicher
TeilegroBen, in unterschiedli-
chen Materialstarken und mit
vielfiltigen Dekoren sowie
verschiedenen Nut- und Falz-
geometrien. Auch spezielle
Frasungen, z.B. fir grifflose
Korpusseiten, die frither unter
hohem Rustaufwand auf
Kleinstbearbeitungszentren
gefertigt wurden, werden heu-
te auf der neuen Anlage gefer-
tigt — im Durchlauf. ,Das ist
deutlich effizienter”, erldutert
Thorsten Schneider. Die
Schichtleistung der Ferti-
gungslinie liegt nun bei bis
zu 1.000 Fertigteilen — nattir-
lich immer abhingig vom
Spektrum der Teile und den
geforderten Bearbeitungen.

Die ,Novimat Systems“ bei Rot-
punkt ist mit dem Konturfrasag-
gregat ,KFA x30 zum Profilfra-
sen der vorderen und hinteren
Werkstiickkontur ausgestattet

LosgrofRe-1-Kantenkreislauf bei Rotpunkt in Getmold auf Basis einer
»Novimat Systems” mit Etagenpuffer, automatischer Beschickung
und Riickfiihrung

Speziell fiir die Formatbearbeitung von Bauteilen mit empfindlichen
Oberflichen hat die ,Novimat Systems” ein Aggregat zum dreifa-
chen Fiigefrdasen




Riumliche Situation
erforderte Umdenken

,Unser Variantenreichtum
stellte vor allem die Platten-
lagerung und den Zuschnitt
vor Herausforderungen.
Denn durch die Inbetrieb-
nahme der zweiten Sige

(,Is 1“) stieg nicht nur die
Produktionsleistung, sondern -
bedingt durch die Vielfalt der
Teile und komplexe Schnitt-
pline — auch das Resteauf-
kommen”, erklirt Thorsten
Schneider. Das vorhandene
Flachenlager in Getmold ver-
fligte nicht tiber die Kapazi-
tit, um dieses Mehraufkom-
men aufzunehmen. ,Daher

G2 1T

musste eine andere Losung
zur Lagerung der Reste ge-
funden werden”, fiihrt er aus.
Und nattrlich sollte die neue
Anlage in die bestehende
Halle integriert werden. Eine
weitere Schwierigkeit, denn
es mangelte in der Ferti-
gungsebene an Platz — trotz
Verkleinerung des Kommis-
sionierbereichs und Wegfalls
der alten Einzelmaschinen.
Daher war einiges an Pla-
nungsaufwand gefordert.
,Wir l6sten das Problem, in
dem wir das Restelager in ei-
ner zweiten Ebene oberhalb
der neuen Zuschnittanlage
anordneten”, so Martin Krii-
gers aus der Vertriebsabtei-
lung von IMA Schelling.

»Eine ganz enge Kiste”

Hierbei wurden der Einfalls-
reichtum der Konstrukteure
und das Kénnen der Monteu-
re auf die Probe gestellt, denn
mit einer Hohe von 4,80 m ist
die Produktionshalle in Get-
mold vergleichsweise niedrig.
Um eine verniinftige Stapel-

hohe von 400 mm zu errei-
chen musste die Bauhohe des
Lagers mindestens 4,65 m be-
tragen — was insgesamt ziem-
lich knapp war. Auch die
Transportsegmente und die
Sortierzelle zum Puffern und
montagegerechten Bereitstel-
len der Korpusteile mussten
an die geringe Hallenhche
angepasst werden. ,Den
Monteuren von IMA Schelling
gelang es sogar, die Anlage
wahrend der bestehenden
Produktion in unsere Halle zu
integrieren”, berichtet Thors-
ten Schneider. Der Aufbau
verlief problemlos und ziigig,
auch die Betreuung der lau-
fenden Anlage durch den Ima
Schelling Service funktionier-
te. ,Das lag”, wie Dominic
Beckendorf von IMA Schel-
ling ergdnzt, ,neben der Er-
fahrung mit LosgrofRe-1-Anla-
gen auch am Vertrauen, das
sich in der langjahrigen Part-
nerschaft zwischen Rotpunkt
und IMA Schelling entwickelt
hat. Sie bildete die Grundla-
ge fur die erfolgreiche Zu-
sammenarbeit.”

Das Servo-Einschub- und An-
schlagsystem ,,A1/30“ richtet
die Bauteile aus

Reibungsloser Fertigungs-
ablauf, maximale Energie-
effizienz

Das vom Fliachenlager ent-
koppelte Restelager beschickt
die Zuschnittsdge automa-
tisch. ,Das hat sich IMA
Schelling gut ausgedacht”,
findet Thorsten Schneider.
Die Abstimmung von Sige
und Kantenkreislauf hinsicht-
lich Schnittplangestaltung
und Bearbeitungsgeschwin-
digkeiten garantiert einen rei-
bungsarmen Fertigungsab-
lauf. Materialpuffer zwischen
den einzelnen Arbeitsgangen
gleichen kleine Unterschiede
in der Bearbeitungsgeschwin-
digkeit aus. Zudem erfiillt die
neue Fertigungslinie die Rot-
punkt-Forderung nach mog-
lichst groBer Energieeffizienz.
Wie Autos an der Ampel
schalten sich die verschiede-
nen Aggregate der Anlage ab,
wenn sie nicht gebraucht
werden. Das Flachenlager ist
zuséatzlich mit einem Riick-
speisemodul ausgeriistet,
welches Rekuperationsener-
gie liefert. Eine Bohrmaschi-
ne von Priess und Horstmann
mit automatischer Diibel-
funktion ergianzt die Anlage.
Sie schafft die Moglichkeit
zur Frisbearbeitung, z.B. fiir
Lichtleisten und Strahler. Das
Ergebnis sind montagefertige
Bauteile, die Rotpunkt in sei-
nem Binder Werk dann zu
Schranken montiert.

Niheres:
www.imaschelling.com
www.rotpunktkuechen.de
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... und den
Wandel gestalten

Der Holzwerkstoffhersteller Egger mochte seine
Kunden dazu animieren, gesellschaftlichen Wandel,
der auch auf den Einrichtungsbereich ausstrahlt, aktiv

mit Designs und Losungen zu gestalten. Unter der

Der Arbeitsplatz mit dezentem Design und abge- Uberschrift ,Create transitions” bietet Egger dafiir
stimmten Farben fiigt sich perfekt in den Wohnbe- . .

reich ein. Hier eingesetzte Dekore: H3349 ST19 Dekore und Produkte, wie z.B. die Lackplatte ,Perfect
Kaisersberg Eiche, F021 ST75 Triestino Terrazzo ‘et .

grau, U325 ST9 Antikrosa, U717 ST9 Dakargrau; Sense Feelwood“: ein neues Produkt, das Design,

fiir den FuBBboden: EPL202 Arcani Eiche greige Funktion und Nachhaltigkeit verbindet.
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Trogkettenforderer fiir
hochste Anforderungen

GEFA foérdert:

M Biomasse

B Recycling/Rinde

B Hackschnitzel/Spane
H Pellets bis 800 m3/h
B Asche/Flugasche

M Ersatzbrennstoffe

GEFA Produktspektrum:

B Trogkettenfoérderer
M Forderschnecken

B Gurtbecherwerke
B Scheibensiebe

B Nassentascher

B Aschetransport

B Pendelklappen

,Viele Dinge, die man coro-
nabedingt nicht tun konnte,
sind jetzt wieder moglich -
sie fiihlen sich aber anders
an. Das Zukunftsinstitut be-
nennt dies mit: Die Welt

schmeckt anders.”, sagt Klaus

Monbhoff, Leiter des Dekor-
und Designmanagements bei
Egger. Gemeinsam mit sei-
nem Team filtert er aus
Trends Gestaltungmoglich-

keiten fiir den Mobel- und In-

nenausbau heraus. Angetrie-
ben von einem neuen ,Ge-
schmack” und einem verdn-
derten Bewusstsein entwi-
ckeln sich auch Megatrends
weiter, an denen sich Eggers
Dekor- und Kombinations-
empfehlungen orientieren.

,Diese Uberginge gilt es nun
aktiv zu gestalten”, regt Mon-

hoff an.

Neuer Rhythmus bei Leben
und Arbeiten

Ein aktuelles Beispiel fir
Wandel sind sich dndernde
Lebensrhythmen, die Mdg-

lichkeiten fiir eine Neugestal-

tung bieten, etwa im Bereich
Zuhause und Office. Dabei
geht es um mehr als nur ei-
nen kleinen Schreibtisch in
irgendeiner freien Ecke der
Wohnung. Langfristig zeich-
nen sich viele Uberginge im
Alltag ab, die die Optik und
auch die Funktionalitidt von
Produkten und Mébeln neu
definieren.

|
GEFA

GEFA plant, produziert und montiert Férder-
anlagen fur Leistungen von 20 - 1000 m?/h.

GEFA Gesellschaft fur Foérderanlagenbau mbH

August-Borsig-StraBe 13 Tel.: +49 7531 94298 - 0
D - 78467 Konstanz Fax: +49 7531 94298-19

mail@gefa-konstanz.de www.gefa-konstanz.de

GEFA Nassentascher

Kiiche und Wohnbereich verschmelzen durch farblich aufeinander
abgestimmte Dekore. Eingesetzte Dekore: H3158 ST19 Vicenza Ei-
che grau, F120 PT Metal Rock hellgrau, U727 PM Steingrau; fiir den

Fulboden: EPL179 Soria Eiche natur

Dieser Raum zeigt, wie Funktio-
nalitdt und Gemiitlichkeit ge-
meinsam funktionieren. Die
Lackplatte ,Perfect Sense Feel-
wood spielt darin ihre Vorziige
aus: natiirlich wirkende, matt-
strukturierte Haptik mit Anti-
Fingerprin- Oberfliche.
Eingesetzte Dekore: H3180
TM37 Halifax Eiche braun, F812
ST9 Levanto Marmor weiss,
U636 ST9 Fjordgriin, U608 ST9
Pistaziengriin, fiir den
FuBBboden: EPC040 Aritao Eiche

[ MDF-MAGAZIN 2022 | 21




Produktentwicklung
Product Development

Landlich und urban schlieBen einander nicht aus. Eingesetzte Dekore: H3408 ST338
Bergldrche thermobraun, F095 ST87 Siena Marmor grau, U963 ST9 Diamantgrau,
U748 ST9 Triiffelbraun; fiir den FuBboden: EPD040 Almington Eiche beige

Funktionale Uberginge zwi-
schen Kiiche und Wohnen

Die Kiiche wird zum Wohn-
bereich und umgekehrt - das
ist nichts Neues. An Bedeu-
tung gewonnen hat jedoch,
diesen Ubergang bewusst,
funktional und langlebig zu
gestalten.

Gemiitlichkeit mit Funktion

Der Einrichtungs-Boom zeigt:
Menschen méchten es Zu-
hause gemditlich haben und
dabei ihre personliche Note
einfliellen lassen. Gleichzei-
tig soll Einrichtung aber funk-

tional sein und mehrere Anspriiche er-
flillen sowie verschiedene Lebensbereiche
abdecken.

Country oder Urban: Festlegung auf einen
Stil nicht mehr zwingend

Landhauskiiche in der Grol3stadtwohnung,
eine minimalistisch moderne im Bauernhaus
auf dem Land: Es spricht nichts mehr dage-
gen, sich so zu entscheiden, aber auch diese
Uberginge wollen gestaltet werden.

Eine Entscheidung zwischen Natrlichkeit
und Luxus ist bei Einrichtungen nicht mehr
notig. Authentische Materialien verlieren ei-
nerseits einen Teil ihres rustikalen, groben
Charakters, gewinnen andererseits aber bei
Eleganz und Exklusivitit.

W

Farbgebung und Dekoration verleihen dieser Ba-
ckerei eine natiirliche, gleichzeitig auch luxurise
Atmosphire. Eingesetzte Dekore: H1714 ST19 Lin-
coln Nussbaum, F784 ST20 Samtgold gebiirstet,
U960 ST9 Onyxgrau, U232 ST9 Nude aprico; fiir
den Fuboden: EPL005 WV5 Levanto Marmor hell

Natural & Luxury:
Kombinationen verlangen
nach Ubergingen

Modulare Gestaltung ergdnzt
,Mix + Match”.Einzelmébel

oder Mébelelemente werden
zunehmend einfarbig, in eher

,Perfect Sense Feelwood” ent-
spricht dem Trend zu matten,
geolten Echtholzoberflichen.
Zudem bietet sie Anti-Finger-
print Eigenschaft sowie mit einer
emissionsarmen Spantragerplat-
te Dekor: H3180 TM37 Halifax

| Eiche braun

22 |
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Dieser Kiiche im osterrei-
chischen Aurach (bei Kitzbiihel)
geben die ,Perfect Sense Feel-
wood“-Lackplatten (hier in
U999 TM28 schwarz) eine mo-
derne und dennoch natiirlich
anmutende Wirkung.

(Fotos: Egger Holzwerkstoffe)



FUR EINE

STARKE

VERBINDUNG.

Innovativer Partner und Technologiefihrer im
Maschinen- und Anlagenbau fiir die Veredelung

von Holzwerkstoffen - weltweit.

zurtickhaltenden und flexi-
blen Materialien gestaltet.
Diese werden dann Seite an
Seite zusammengefligt - wie
individuelle Collagen. Bei
dieser modularen Optik geht
es nicht darum, dass Mobel
wie bei einem Puzzle nur in
einer Konstellation zusam-
menpassen: Sie sind offen fir
vielfiltige Kombinationen
und Verdnderungen in ihrem
Lebenszyklus.

Innovation: matte
Oberflichen mit Mehrwert

Neben der trendgerechten De-
korauswahl, mit der gesell-
schaftliche Stromungen in M6-
bel- und Inneneinrichtungen
tibersetzt werden konnen, bie-
tet Egger auch ganzheitlich ge-
dachte, kundenorientierte Pro-
duktlésungen. Eine davon ist
die Lackplatte ,Perfect Sense
Feelwood”, die im Herbst

KURZTAKTPRESSEN ANLAGEN

MASTERLINE®

DRUCK- UND LACKIERANLAGEN

3D VARIOPRESS® ANLAGEN

reddot winner 2021 \

GERMAN

INNO

VATION

AWARD 21
WINNER

!.& 4

Fiir seine ,Perfect Sense Feelwood“-Lackplatten erhielt der Holz-
werkstoffhersteller den ,Red Dot Award: Product Design 2021 fiir
hohe Designqualitit. Die Expertenjury des German Innovation
Awards 2021 kiirte die Lackplatte zum ,Winner*.

2021 als Produktinnovation
eingefiihrt wurde. Als erster
Holzwerkstoffhersteller kombi-
niert Egger eine matte Lack-
oberfliche mit synchronem
Holzgefiihl und Fingerabdri-
cke vermeidenden Eigenschaf-
ten auf einem emissionsarmen
Holzwerkstofftrager, noch da-
zu mit Recycling-Holzanteil.
Mit der Veredelung von Syn-
chronporen-Oberflichen legt
Egger die Messlatte am Markt
hoch. ,Perfect Sense Feel-
wood” wird dem Trend zu
mattem, getltem Echtholz ge-
recht, zeigt dabei aber eine
bislang unerreichte Natrlich-
keit. Neben der herausragen-
den Oberflichenqualitat
punktet das Produkt mit seinen
Umweltleistungen. ,Die ver-

www.wemhoener.de

wendete Spantragerplatte be-
steht zu 89 % aus nachwach-
senden Ressourcen und zu
70 % aus Recyclingmaterial
bzw. Nebenprodukten der Sa-
geindustrie. ,Perfect Sense
Feelwood” kann sich also
nicht nur mit seinen duferen,
sondern auch seinen inneren
Werten sehen lassen”, unter-
streicht Klaus Monhoff.

Egger auf der ,Sicam”
in Pordenone

Der Holzwerkstoffhersteller
wird seine Dekor- und Ober-
flichenentwicklungen auf
der ,Sicam 2022 (Hallet,
Stand B10/C11) présentieren,
unter dem Gestaltungsmotto
,Create transitions”.

INVENT. INSPIRE. CONNECT.
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Einsatz von Faserstoff aus Recycling birgt Einsparpotenzial beim Rohstoff

Abbildung 2: Pulperrotor mit

Grob-Rejects (Foto: Valmet)
Prof. Dr. Detlef Krug, IHD, Dresden und Robert FRTRTI : | a -
Mohr, Valmet Technologies OY, Espoo/Finnland SN e -‘%
1 Einleitung
Aufgrund des verstarkten Wettbewerbs zwi-
schen stofflicher und energetischer Nutzung
ist die Holzwerkstoffindustrie beztglich ihres
Rohstoffes Holz sowohl mit einer geringeren
Verfligharkeit, als auch mit steigenden Kosten
konfrontiert. Zur Kostensenkung bietet die
Verringerung des Frischholzeinsatzes erhebli-
ches Potenzial. Trotz Verfligharkeit ist bei der
Herstellung von MDF aktuell nahezu kein
Einsatz gebrauchter MDF oder HDF (Post
Consumer MDF/HDF) zu verzeichnen. Das
ist u.a. darauf zuriickzufiihren, dass im Alt-

Der Beitrag der Autoren basiert auf dem Vortrag ,Recycling von
Fasern aus gebrauchten (post consumer) HDF/MDF” zum 14.
IHD-Holzwerkstoffkolloquium am 7. und 8. April 2022 in
Dresden (Mohr, Krug 2022). Er ist Prof. Edmone Roffael gewid-
met, der am 14. Januar 2021 verstarb.
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holz enthaltenes Metall zum
Verschleils und zur Beschadi-
gung der Anlagen im Bereich
der Faserstoffherstellung und
der Presse fiihren kann.

Ein bei Valmet durchgefiihr-
ter Vergleich der Recyclingra-
ten der Papierindustrie mit
denen der Faserplattenindus-
trie zeigt, dass die Recycling-
rate der deutschen Papierin-
dustrie bei ca. 76 % liegt, in
der deutschen Faserplattenin-
dustrie hingegen bei 0 %.
Nach EPF-Angaben stieg die
Einsatzquote von Recycling-
material oder Gebrauchtplat-
ten in der europdischen
Holzfaserplattenindustrie von
2019 bis 2020 auf einem
sehr niedrigen Niveau von
3% auf 4 % geringfligig an
(EPF 2022).

Im Unterschied dazu findet
stofflich verwertbares Altholz
(recovered wood) in der eu-
ropdischen Spanplattenher-
stellung seit vielen Jahren
verstarkt Einsatz. Der lag
nach Angaben des EPF 2020
bei 44 % des Gesamtholzein-
satzes. Die hochsten Altholz-
anteile weist Italien mit 95 %
auf, aber auch in der deut-
schen Spanplattenindustrie
werden erhebliche Altholz-
mengen (mit 51 %) eingesetzt
(EPF 2022). Fiir die Herstel-
lung von OSB findet hinge-
gen nach wie vor ausschliel$-
lich Rundholz Anwendung.

2 MDF-Recycling -

Stand des Wissens

Auf der Jahrestagung 2021
des Bundesverbandes der
Altholzaufbereiter und -ver-
arbeiter gab Jan-Olof Fechter
(Ikea) bzgl. der Recyclingzie-
le des Unternehmens an,
dass Faserplatten derzeit
komplett einer thermischen
Verwertung zugefiihrt wer-
den (Klein 2021). Dabei wer-
den die (i.d.R. beschichteten)
Faserplatten, die als Recyc-
lingholz in Spanplattenwerke
gelangen, aussortiert und ver-
brannt. Eine thermische Ver-
wertung ist mit heutigen

Nachhaltigkeitsvorstellungen
von Verbrauchern nicht ver-
einbar. Vielmehr sollten auf-
bereitete und damit wertvolle
Fasern mehrfach stofflich
Verwendung finden. Dem
entspricht auch die Novellie-
rung des Kreislaufwirtschafts-
gesetzes, das perspektivisch
zur Riicknahme und Verwer-
tung der Produkte nach der
Nutzung verpflichtet (Bun-
desministeriums der Justiz
24.02.2012, zuletzt gedndert
durch Art. 1 G v. 23.10.2020
| 2232). Die verbreitete Stra-
tegie, Holzwerkstoffe nach
dem Ende der Nutzung ther-
misch zu verwerten, wird
demnach entfallen.
Michanickl und Boehme
(1996) beschiftigten sich mit
der Aufarbeitung von Altmo-
beln und Produktionsreststii-
cken aus Spanplatten und
MDF und optimierten das
Verfahren durch die Zugabe
einer Imprégnierlésung vor
der Dampfbehandlung
(110°C, 20 min Verweilzeit).
Im Ergebnis konnten mit den
recycelten Spanen und Fa-
sern Werkstoffe mit ver-
gleichbaren oder sogar bes-
seren Eigenschaften herge-
stellt werden als die von Plat-
ten, die ausschlieBlich
Frischspane und -fasern ent-
hielten.

Dix et al. (2001) fiihrten Ver-
suche zur Wiederverwen-
dung von Altholzfasern aus
gebrauchten MDF durch. Die
daraus hergestellten MDF
zeigten (bei leicht hoherer
Rohdichte) eine geringere Di-
ckenquellung und eine gerin-
gere Formaldehydabgabe im
Vergleich zu MDF aus indus-
triell hergestelltem Faserstoff
(TMP). Ahnliche Untersu-
chungen von Lubis et al.
(2018) bestitigte das, stellten
aber eine Abnahme der mitt-
leren Faserldnge von

1,49 mm auf 1,22 mm fest.
Bartlett (2012) berichtet iiber
eine von New (2009) entwi-
ckelte Technologie zum kon-
tinuierlichen Auflésen von

beschichteten und unbe-
schichteten MDF in einem
Wasserbad (80 bis 99 °C).
Zunachst werden aus den
MDF Hackschnitzel herge-
stellt. Nach der Entfernung
von Eisen- und Nichteisen-
metallen sowie der Abtren-
nung von Staub gelangen die
Hackschnitzel in ein Wasser-
bad. Das Wasser wird tiber
Ohm’sche Erwdrmung erhitzt
und mit bis zu 20 bar Uber-
druck beaufschlagt, der an-
schliefend schlagartig abge-
baut wird. Danach erfolgt die
Reinigung und Trocknung
des Faserbreis. Diese Art der
Rohstoffgewinnung ist fur die
Verarbeitung von Produkti-
onsabfillen im MDF-Werk
vorgesehen und wurde bisher
im PilotmaRstab umgesetzt
(N.N. 2018). Unter Nutzung
dieser Technologie plant die
Firma MDF Recovery in Llay/
Wales die Riickgewinnung
von Post Consumer MDF, um
daraus hochwertige Fasern
fur natiirliche Dammmateria-
lien in loser Schiittung herzu-
stellen (Bartlett 2022).

Ein von Roffael et al. (2016)
entwickeltes Verfahren setzte
auf den Aufschluss von (zu
Hackschnitzeln zerkleiner-
ten) MDF, und zwar unter
Anwendung der konventio-
nellen Zerfaserungstechnolo-
gie bei industrietiblichen
Aufschlussbedingungen

(9 bar Kocherdruck, 4 min
Verweilzeit). Mit dem ge-
wonnenen Faserstoff wurden
33 % und 67 % des Holzfa-
serstoffs substituiert und es
wurden sogar Platten aus
100 % Recycling-Faserstoff
hergestellt. MDF aus Recyc-
lingfasern wiesen gegentber
Platten aus Frischholzfasern
eine verringerte Dickenquel-
lung und Formaldehydabga-
be auf. Die Querzugfestigkeit
sank jedoch mit zunehmen-
dem Recyclingfaseranteil.
Schneider et al. (2019) stell-
ten bei der Fortsetzung der
Untersuchungen fest, dass
sich ein Waschen der Recyc-

lingfasern (d.h. die Entfer-
nung wasserloslicher Extrakt-
stoffe und der Abbauproduk-
te des urspriinglichen Binde-
mittels) positiv auf die Ver-
leimbarkeit und damit auf die
MDEF-Eigenschaften auswirkt.
Dadurch verbesserten sich
sowohl die Querzugfestigkeit
als auch die Koch-Querzug-
festigkeit, und zwar signifi-
kant. Aktuelle Untersuchun-
gen von Buschalsky und Mai
(2021) bestétigen die Eignung
von Recyclingfasern, die fur
eine erneute Herstellung von
Faserplatten aus gebrauchten
MDF (in Autoklaven bei
95°C tber 20 bis 30 min)
aufgeschlossen werden. Die
Firmengruppe Unlin wie
auch lkea erhielten im Som-
mer/Herbst 2021 Patente zur
Aufbereitung von Post Con-
sumer HDF/MDF. Die Ent-
wicklungen beider Firmen
basieren auf vergleichbaren
Verfahren nach der ,Stea-
mEx“-Technologie (Dampfex-
plosionstechnologie).

Nach der (ebenfalls paten-
rechtlich geschiitzten) Val-
met-Technologie werden ftir
das Recycling von HDF/MDF
Verfahrenstechniken und be-
wihrte, aber adaptierte tech-
nische Anlagen aus der Pa-
pierindustrie genutzt.

3 Losungsansatz

Im Rahmen einer engen Zu-
sammenarbeit stellte Valmet
recycelte und gereinigte
HDF/MDF Fasern zur Verfi-
gung, die das IHD dann zu
Platten verarbeitete. Dazu
war zundchst eine Desinte-
gration der Fasern aus der
Platte erforderlich. Nach La-
borversuchen zur Aufberei-
tung von Fasern aus Post
Consumer HDF/MDF erfolg-
ten 2020 und 2021 grolitech-
nische Versuche in einer Pi-
lotanlage bei Valmet in Finn-
land. Dabei wurden Fasern
aus gebrauchten HDF/MDF
hergestellt und diese fir eine
erneute stoffliche Verwertung
bereitgestellt. Um die we-
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sentlichen Prozessschritte in-
dustrieméalig zu testen, wur-
den pro Versuchstag mehrere
Tonnen Recyclingmaterial
(beschichtete HDF und MDF)
aufbereitet. Mit diesen (sorg-
faltig gereinigten) Faserstof-
fen aus verschiedenen Tests
wurden beim IHD weitere
Untersuchungen zur Aufbe-
reitung sowie zur Herstellung
und Prifung von Faserplatten
durchgefiihrt.

4 Valmet-Technologie
Vorsortierte und gebrochene
HDF/MDF Platten (GroRe ca.
40 mm x 40 mm), die auch
noch andere Fremdbestand-
teile (z.B. Beschichtungen,
Kunststoffe etc.) enthalten
kénnen, werden in einem
speziellen Aggregat mit
Dampf hydrolysiert. Dies
reicht aber noch nicht aus,
um den Faserverbund kom-
plett und vor allen Dingen
wirtschaftlich zu lésen.

Aus diesem Grund erfolgt ei-
ne Weiterverarbeitung in ei-
nem in der Papierindustrie
weit verbreiteten Aggregat,
dem so genannten Pulper.
Bei niedriger Stoffdichte wer-
den die Faserbiindel mit ei-
nem Rotor desintegriert.
Nach einer gewissen Ver-
weilzeit wird die Fasersus-
pension mit etwa 6 % Fest-
stoffanteil durch eine (unter
dem Rotor montierte) Sieb-
platte abgepumpt. Grobe,
nicht desintegrierte Teile
(z.B. Holzstiicke, Teile aus
anderen Holzwerkstoffen
oder grofBfldchige Beschich-
tungsstiicke) werden separat
behandelt.

UbergroRe Teile und nicht auf-
geloste Bestandteile werden in
eine Siebtrommel gepumpt, in
der noch anhaftende Fasern
abgespiilt und zurtick in den
Pulper gebracht werden. Die
entwdsserten Fremdbestand-
teile werden am Trommelaus-
gang ausgetragen und kénnen
in der Spanplatte verwertet
werden, entweder stofflich
oder thermisch.
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Das Nutzgut wird von einem
Zwischenbehilter in einen
fiir Holzfasern adaptierten
Drucksortierer transportiert.
Hier erfolgt die Trennung der
Fremdpartikel (wie Beschich-
tungsmaterial und Grobfaser-
biindel) von den ,Gutfasern”,
und zwar im Niedrigkonsis-
tenzbereich und tber spe-
ziell gefertigte Siebkorbe. Die
dann vorliegende gereinigte
Fasersuspension wird auf
moglichst hohe Konsistenz
entwadssert. Aufgrund eines
sehr niedrigen Mahlgrades
nach Schopper-Riegler (°SR,
Kenngrole fiir das Entwdasse-
rungsverhalten) lassen sich
die Fasern in einer Schne-
ckenpresse leicht entwassern.
Das anfallende Wasser wird
im Kreislauf geftihrt, Zusatz-
wasser wird zudosiert. Nach
der Entwdsserung liegen die
Fasern als lockere Faserbiin-
del vor. Um Fasern dieser
Ballchen zu vereinzeln, setzt
Valmet einen Fluffer (Auflo-
ckerer) ein, der bei geringem
Krafteintrag wirkungsvoll ist.
Die vereinzelten Fasern wer-
den durch eine zweite Blas-
leitung in den (im Werk vor-
handenen) MDF-Fasertrock-
ner geblasen. Viele MDF An-
lagen weltweit nutzen zwei
Refiner bzw. zwei Blasleitun-
gen in einen Stromtrockner —
mit einer dann guten Faser-
durchmischung. Valmet geht
davon aus, dass eine Zumi-
schung aufbereiteter Recyc-
lingfasern fir HDF oder MDF

[ A 1 T Y

nach diesem Verfahren eben-
falls funktioniert.

5 Material und Methoden
Bei dem Versuchsmaterial,
dass dem IHD zur Verfligung
gestellt wurde, handelte es
sich um feuchten Recycling-
faserstoff aus Nadelholz, der
Uber einen Bypass in den

85 m langen Stromtrockner
der Refiner-Pilotanlage des
IHD eingebracht und bei
Temperaturen von 70 bis
80°C auf Feuchtegehalte von
6 bis 8 % getrocknet wurde.
Am feuchten und am ge-
trockneten Faserstoff erfolgte
die Charakterisierung we-
sentlicher morphologischer
Eigenschaften. Die Nassana-
lysen (nach IHD-Arbeitsan-
weisung AA-30-01) mit dem
,Camsizer” (Partikelanalyse-
gerat) lieferten u.a. Aussagen
zur mittleren Faserldnge

und Faserbreite sowie zu
Staubanteilen (Abb. 3).

Mit Faserldangen von 1,4 bis
1,5 mm sowie Faserbreiten
von 0,11 mm wurden fir
feuchte und trockene Fasern
nahezu tbereinstimmende
Kennwerte ermittelt, so dass
eine Nachzerkleinerung
durch den Trocknungspro-
zess (Fasern durchqueren ei-
nen Forderventilator) ausge-
schlossen werden kann. Die
Analyse der Staubanteile
zeigt fiir den aufbereiteten
Faserstoff geringfiigig redu-
zierte (Giber den Zyklon abge-
schiedene) Anteile.

. |

Abb. 3: Faserstoff — rechts im
Anlieferungszustand (feucht),
links aufbereitet nach Trocknung

Aus den aufbereiteten Faser-
stoffen wurden dann im IHD
labortechnisch Faserplatten
hergestellt. Dabei wurde zwi-
schen Platten hoher Dichte
(HDF) mit Rohdichten von
860 kg/m3 und Nenndicken
von 7 mm sowie Platten mitt-
lerer Dichte (MDF) mit Roh-
dichten von 750 kg/m3 und
Nenndicken von 16 mm un-
terschieden. Variiert wurde
insbesondere der Anteil an
Recyclingfaserstoff — und
zwar in den Stufen 0, 15, 30
und 100 %.

Das Rohplattenformat lag bei
460 mm x 440 mm. Die Be-
leimung erfolgte grundsitz-
lich im Blender (Mischer fiir
die Beleimung von Partikeln/
Fasern mit Klebstoff und Ad-
ditiven) mit einem industrie-
tblichen UF-Harzsystem
(Urea Formaldehyd), dessen
Anteil werkstoffabhingig va-
riiert wurde. Die Vliese wur-
den manuell gestreut. Im An-
schluss folgten das Vorpres-
sen bei Raumtemperatur und
ein konventionelles Hei3-
pressen bei 200 °C mit einem
Presszeitfaktor von 10 s/mm.
Abbildung 4 zeigt HDF mit
unterschiedlichen Recycling-
faseranteilen, die sich farb-
lich nur unwesentlich unter-
scheiden. Nach ausreichen-
der Konditionierung wurden
die Platten geschliffen und
teilweise mit Overlay kurz-
taktbeschichtet. Abschlie-
Bend erfolgte die Priifung
wesentlicher physikalischer



15% Recyclingfasern
0% Recyclingfasern

und (fallweise) auch chemi-
scher Platteneigenschaften.

6 Ergebnisse

Die Ergebnisse der physikali-
schen Eigenschaftsprifungen
der HDF ergaben Rohdichten
zwischen 860 und 890 kg/m3
sowie vergleichbare Feuchte-

100% Recyclingfasern

30% Recyclingfasern

gehalte von 7,2 bis 7,8 %.
Die Querzugfestigkeiten ge-
niigen den Normvorgaben an
Platten fir tragende Zwecke
im Feuchtbereich (mind.
0,80 N/mm?), wobei die HDF
aus 100 % Recyclingfasern
mit 1,83 N/mm2 den hochs-
ten Festigkeitswert aufwei-

m) Beriihrungslose Messung von
Plattengewicht, Flachengewicht

und Rohdichte

Geringer Einbauplatzbedarf

innerhalb der Rollbahn

Hohe Genauigkeit, insbesondere

bei diinnen und leichten Platten

Prozessoptimierung und

Qualitatssicherung

MESS- UND INSPEKTIONSSYSTEME

FUNKENLOSCHANLAGEN

Abb. 4: HDF mit unterschiedli-
chen Recyclingfaseranteilen
(100 % bei Var. 21564, 30 %
bei Var. 21565, 15 % bei Var.
21566, 0 % bei Var. 21567)

sen. Selbst bei dem auf 4 % reduzierten UF-
Harzanteil werden bei 15 bzw. 30 % Recyc-
lingfaseranteil mit 0,70 bis 0,76 N/mm2 noch
verhdltnismaBig hohe Werte ermittelt. Bei der
100 %-Recyclingfaser-Variante fallt die Festig-
keit dann aber deutlich ab (Abb. 5).

Die Biegefestigkeiten der HDF mit 13 % UF-
Harz liegen auf einem vergleichbaren Niveau
mit dem hochsten Wert bei Platten mit 15 %
Recyclingfaseranteil. Bei Bindemittelreduzie-
rung auf 4% UF-Harz kommt es erwartungs-
gemil zu einem deutlichen Abfall der Werte.
Hier weist dann die HDF aus 100 % Recyc-
lingfasern auch die geringste Biegefestigkeit
auf (Abb. 6).

Die bei den Biegepriifungen mitbestimmten
E-Modulwerte folgen dem Trend der Festig-
keiten. Abbildung 7 zeigt die Dickenquel-
lungswerte nach 24 h Wasserlagerung.

ELECTRONIC
wWOOD
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www.electronic-wood-systems.de
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Abb. 5: Querzugfestigkeit (nach EN 319) von HDF in
Abhingigkeit von Recyclingfaser- und UF-Harz-Anteil

HDF aus 100 % Recyclingfa-
sern kommen mit 12,2 % der
normativen Vorgabe von
max. 12 % an Platten fir tra-
gende Zwecke im Feuchtbe-
reich am ndchsten. Auch die
HDF mit Recyclingfaser-
anteilen von 15 bzw. 30 %
weisen gegeniber der Refe-
renzvariante aus 100 % Kie-
fernfaserstoff geringfugig
niedrigere Quellwerte auf,
was fur einen quellvergiiten-
den Effekt bei Verwendung
der Recyclingfasern spricht.
Die Reduktion des UF-Harz-
anteils auf 4 % verstarkt diese
Tendenzen.

Beziiglich der Abhebefestig-
keit ergeben sich durch den
Einsatz von Recyclingfasern

R T R T
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Dickenquellung 24h WL in %

w

o

keine nachteiligen HDF-Ei-
genschaften. Die Werte lagen
im Bereich von 1,51 N/mm?
fir Platten aus 100 % Recyc-
lingfaserstoff bis 1,39 N/mm2
fur Platten aus 100 % Kiefern-
fasern.

Fur die an beschichteten
HDF ermittelten Kantenquell-
werte gilt, dass die normati-
ven Vorgaben von max. 15%
insbesondere bei einem UF-
Harz-Anteil von 13 % mit
Werten von 9,5 bis 10,7 %
sicher eingehalten wurden.
Auch die Kantenquellwerte
der mit 4% UF-Harz gebun-
denen HDF entsprechen bei
bis zu 30 % Recyclingfaser-
anteil der Normklasse 33
(Abb. 6).

m13% UF

I

4% UF

100% Kefer 8o Kefer + Tire Kefer + 100% Reoycling
15% Recycing 3% Recyding
Faserstoff

Abb. 7: Dickenquellung nach 24 h Wasserlagerung (nach EN 317)
von HDF in Abhingigkeit von Recyclingfaser- und UF-Harz-Anteil
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Abb. 6: Biegefestigkeit (nach EN 310) von HDF in
Abhingigkeit von Recyclingfaser- und UF-Harz-Anteil

Die Ergebnisse zur Formaldehydemission
(ISO 12460-3) zeigen, dass der Einsatz von
Recyclingfaserstoff zu einer Erhohung der
Werte fiihrt (Abb. 9).

Gegentlber der Referenz-HDF aus 100 % Kie-
fernfasern mit einem Gasanalysewert von

3,6 mg HCHO/m?h wurden fiir HDF aus 30 %
Recyclingfasern 4,4 mg HCHO/mz#h und fir
HDF aus 100 % Recyclingfasern 5,2 mg
HCHO/m?h bestimmt. Hier sind sicherlich
noch Optimierungsarbeiten erforderlich. Die
MDE-Eigenschaften bestitigen die positiven
Erfahrungen der HDF-Versuche (Tab. 1).
Dabei wurden unabhingig vom Recyclingfa-
seranteil grundsatzlich bei allen Varianten Er-
gebnisse erzielt, die den normativen Vorga-
ben an MDF nach EN 622-5 entsprechen.
Die glinstigsten Plattenfestigkeiten weisen
MDF mit einem Recyclingfaseranteil von
30 % auf.

25
m 13% UF 4% UF

. I

1 |

Kantengquellung 24h WLin %

100% Kiefer B Kieler + 7% Kieler + 100% Reoyeling
15% Recyding 30 Recyding
Faserstaff

Abb. 8: Kantenquellung nach 24 h Wasserlagerung
(nach EN 13329) von kurztaktbeschichteten HDF
in Abhdngigkeit von Recyclingfaser- und UF-Harz-Anteil
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Abb. 9: Formaldehydemission (nach I1SO 12460-3) von HDF
mit 13 % UF-Harz in Abhéangigkeit vom Recyclingfaser-Anteil

7 Zusammenfassung

Die Untersuchungen zur Auf-
bereitung von Recyclingma-
terial (beschichtete Post Con-
sumer HDF und MDF) in der
Pilotanlage bei Valmet sowie
die Verwendung dieser Faser-
stoffe zur Herstellung von Fa-
serplatten hoher Dichte
(HDF) sowie mittlerer Dichte
(MDF) unter Variation des
Anteils an Recyclingfaserstoff
waren erfolgreich. Die erziel-
ten Platteneigenschaften stel-
len eine (zumindest anteilige)
Substitution von Frischholz-
fasern durch Recyclingfaser-
stoffe in Aussicht.

Weiterfiihrende Versuche mit
Post Consumer HDF/MDF
bei Valmet und die nachfol-
gende Faserplattenherstel-
lung im IHD aus dem Friih-
jahr 2022 bestdtigen die po-
sitiven Trends. Zur Verifizie-
rung der Versuchsergebnisse
sind weitere Tests vorgese-
hen, u.a. zur kontinuierli-
chen Einbringung der Recyc-
lingfaserstoffe und zur labor-
technischen Herstellung
blowline-beleimter Faserplat-
ten, zur Rezepturoptimierung
(im Hinblick auf das Emissi-
onsverhalten) sowie zur Be-
schichtungseignung.

Tabelle 1: Ausgewahlte physikalische MDF-Eigenschaften (n = 10),
Mittelwert und (Standardabweichung) in Abhangigkeit vom Recyc-
lingfaserstoff-Anteil, UF-Harzanteil 10 % (bezogen auf atro Faser-
stoff), Nenndicke 17 mm, Feuchtegehalt bei Priifung (8 %)
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Puristisch, funktional
und wohngesund

Emissionsfreie Designkiiche von Swiss Krono




tichen sind sehr oft
der Mittelpunkt der
eigenen ,vier Wan-

de”. Dabei miissen sie heut-
zutage einiges leisten. Wir
wollen nicht nur von attrakti-
ven und funktionalen Mo-
beln umgeben sein, sondern
wohngesunde Riaume haben,
in denen wir uns gerne auf-
halten und auch geborgen
fiihlen. Eine gut geplante K-
che ist daher ein Alleskénner,
der hohe Anspriiche erfiillen
muss. Wie eine solche Kiiche
aussehen kann, zeigt das fol-
gende Beispiel einer Einbau-
kiiche, die mit den dekorati-
ven und nachhaltigen ,Bey-
ond”-Platten des Schweizer
Holzwerkstoffherstellers Swiss
Krono realisiert wurde.

Im eleganten und matten
Grau und mit ihrem schlich-
ten, zeitlosen und geradlini-
gen Design hilt sich diese
Kiiche vornehm zuriick und
bildet mit dem historischen
Massivholz gleichzeitig eine
Wohlfiihlatmosphiére.

Materialauswahl: Swissness
auf der ganzen Linie

Die Auftraggeberin legte da-
bei Wert auf gesundheitlich
unbedenkliche, 6kologisch
nachhaltige Materialien. Die
Wahl fiel auf eine Emme-Ki-
che aus Langenau im Em-
mental. Die werden aus Plat-

ten von Swiss Krono gefertigt.

,Beyond”-Platten sind sehr
umweltfreundliche Spanplat-
ten - an Wohngesundheit

kaum zu tbertreffen. Sie be-
stehen zu 98 % aus natiirli-
chen Werkstoffen und verur-
sachen nicht mehr Emissio-
nen als ein Baum, was fiir die
Kiuferin der Emme-Kiiche
ein ausschlaggebendes Argu-
ment war. Sie wiinschte sich
ausdriicklich emissionsfreie
Holzwerkstoffe. Kurze Trans-
portwege bei der Beschaf-
fung der Rohmaterialien soll-
ten ebenfalls garantiert sein,
daher auch die Entscheidung
fur Schweizer Holz.

Design: reduzierte
Eleganz in mattem Grau

Das Design ist puristisch,
konstruktiv und funktional.
Vornehmes Grau wird ge-
schickt mit hellen Holznuan-
cen kombiniert und schafft so
eine wohltuende Atmospha-
re. Das Zusammenspiel der
grauen Oberflichen mit den
nattirlichen Holzelementen
wirkt angenehm sanft und
ausgleichend.

In zwei kompakten Kiichen-
blocken steckt jede Menge
Funktionalitdt und Stauraum.
Die Kiichenzeile bietet alles
in Reichweite, was man be-
notigt: Kihlschrank, Spilbe-
cken, Backofen und Kombi-
Steamer. Die freistehende
Kochinsel ldadt zum gemein-
samen Kochen ein.

Der Trend zu offen gestalte-
ten Kiichen, die als Lebens-
mittelpunkt in den Wohn-
raum integriert sind, ist
ungebrochen.

Neu: Emme-Kiichenlinie
mit ,,Beyond“

Diese Designkiiche ist ein
Vorgeschmack auf die neue
emissionsfreie Kiichenlinie
,Herzblatt” von Emme-Kii-
chen. Sie wird demnachst
das Angebotsportfolio des
Herstellers ergdnzen. Den
Ausschlag fir die neue K-
chenlinie gaben die Holz-
werkstoffe von Swiss Krono
und die personliche Uberzeu-
gung von Andreas Meister,
Mitglied der Geschiftsleitung
der Schreinermanufaktur
Rothlisberger AG, dass die
Nachfrage nach emissionsfrei-
en und wohngesunden Kii-
chen weiter steigen wird.
Roéthlisberger fertigt die Em-
me-Kiichen. Die Themen Res-
sourcenschonung und Kreis-
laufwirtschaft sind wichtige
Anliegen der Entwickler, ne-

ben dem Aspekt der Wohnge-
sundheit. ,Als Schweizer Pro-
duzent im umkampften Ki-
chenmarkt richten wir uns
strategisch nach der Qualitéts-
flihrerschaft. Dabei sind Pro-
duktinnovationen die zentra-
len Treiber, um uns von
Marktbegleitern abzuheben.
Beyond gibt uns die Moglich-
keit, ,Emme - Die Schweizer
Kiche’ als Trendsetter zu po-
sitionieren”, so Meister. Fir
das Oberflichendesign stehen
alle 223 Dekore der ,One
World Collection” von Swiss
Krono zur Auswahl, die sich
in vielfaltiger Weise zu indivi-
duellen Mébeln und Riaumen
kombinieren lassen: Mit Holz-
und Steindekoren, Unifarben
oder Fantasiemustern. Damit
kann jeder seinen ganz eige-
nen Einrichtungsstil wahr wer-
den lassen.
www.swisskrono.com/ch
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FUNKENMELDER
optimale Erkennung aller

Zundquellen in jeder Umgebung
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/eitenwende in der
Faserplattenindustrie

Zirkulares Wirtschaften als Schliissel zur Transformation

Von Anemon Strohmeyer*, Berlin

ie Faserplattenindus-
trie folgte in der Pan-
demie den wirt-

schaftlichen Entwicklungen
ihrer Kunden insbesondere
aus dem Mobel-, Laden- und
Lautsprecherbau.

Pandemiejahr 2021

Der Absatz der Sortimente
unterschied sich daher deut-
lich danach, ob die Industrie
von dem sog. Corona-Cocoo-
ning-Effekt profitierte oder,
etwa im Laden- und Messe-
bau, deutliche Einschnitte
hinnehmen musste. Insge-
samt konnte das Jahr 2021
dank intensiver Anstrengun-
gen zur Aufrechterhaltung
der Wertschopfungsketten
aber positiv abgeschlossen
werden. So wurden nach An-
gaben des Statistischen Bun-
desamtes in Deutschland
2021 insgesamt 4,3 Mio. m?
Faserplatten (ohne Laminat-
boden) produziert. Gegen-
Gber dem Vorjahr ist dies ei-
ne leichte Mehrproduktion
von 42.000 m? (+ 1 %).

Zeitenwende 2022

Das Jahr 2022 diirfte sich im
Gleichklang mit der Kon-
junktur dramatisch entwi-
ckeln: Im ersten Quartal
2022 ist die Menge der pro-
duzierten MDF-Platten be-

* Die Autorin ist Geschaftsfiihrerin des
Verbandes der Deutschen Holzwerkstoff-
industrie (VHI)
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reits um 4,2 Prozent zuriick-
gegangen. Auch der Import
von MDEF-Platten nach
Deutschland ist um 32,5 Pro-
zent zuriickgegangen. Es ist
nicht nur die Konjunkturab-
schwachung und die Kon-
sumzuriickhaltung, die die
Faserplattenindustrie heraus-
fordern, denn als energiein-
tensive Industrie ist sie mit
dramatischen Steigerungen
im Bereich der Energie kon-
frontiert. Unabhingig vom
konkreten Energiesystem, sei
es bereits transformiert in
Richtung Biomasse, sei es
noch relativ gas- oder 6lab-
hangig, sind die Kostenstei-
gerungen ein wesentlicher
Bremsklotz fiir die gesamte
deutsche Industrie. Davon ist
die Faserplattenindustrie
nicht ausgenommen, sie
muss mit ihren jeweils indivi-
duellen Strom- und Warme-
konzepten den Kostensteige-
rungen und gegebenenfalls
auch einer Mengenverknap-
pung im Fall einer Gasman-
gellage begegnen. Transfor-
mationsbestrebungen be-
treibt die gesamte Holz-
werkstoffindustrie seit
Jahren, etwa in Richtung
von Staubbrennern.

Kreislauffiihrung

Bei der Transformati-
on setzt die Holz-
werkstoffindustrie in
groBem Umfang
auf das Thema
Holzenergie, um

in geschlossenen Kreisldufen
und unter Einsatz von Altholz
Energie und Wiarme in hoch-
effizienten Kraftwerken in der
Regel in KWK-Anlagen zu
generieren. Es ist dabei kein
Widerspruch, dass sich die
Holzwerkstoffindustrie einer-
seits fir die Holznutzung in
Kaskaden einsetzt, zu-
gleich auf die Be-
schriankung des
Rohstoffs Holz hin-
weist und in die-
sem Zusammen-
hang die direkte

Anemon Strohmeyer,
VHI- Geschifts-
fiihrerin (Foto: VHI)

Verbrennung insbesondere
von Waldholz, aber auch in-
effiziente Verbrennung von
Sekundarrohstoffen kritisiert.
Entscheidend ist, ob es sich
um stofflich verwertbare
Holzsortimente handelt und
ob die Holzverbrennung in
sehr effizienten Anlagen
erfolgt. Die effi-
ziente Ener-
gieerzeu-
gung aus
Holz, ins-
besonde-
re stoff-



lich nicht verwertbarer Sorti-
mente, gehort zu geschlosse-
nen Kreisldufen und ist Teil
der Kaskade.

Die Energiekosten sind es in-
des aber nicht allein, die die
deutsche Faserplattenproduk-
tion, wie auch die gesamte
deutsche produzierende In-
dustrie, herausfordern. Die
Holzwerkstoffindustrie muss
auch die Kostensteigerungen
und Risiken bei der Verfiig-
barkeit von Rohholz, Leimen
und Transporten reflektieren.
Dies umso mehr, als die
Leimsysteme der Holzwerk-
stoffindustrie in der Regel
erdgasbasiert sind. Verknap-
pung und steigende Kosten
kennzeichnen die gesamt-
wirtschaftliche Entwicklung
Deutschlands nach dem rus-
sischen Angriffskrieg auf die
Ukraine. Die Faserplattenin-
dustrie kann sich davon lei-
der nicht abkoppeln.

Recyclingfahigkeit gegeben

Wie kann die Faserplattenin-
dustrie diesen Herausforde-
rungen der beschleunigten
Transformation gerecht wer-
den? Material- und Energieef-
fizienz sowie zirkuldres Wirt-
schaften sind die Stichworte
der Stunde. Dabei ist klar,
dass im Bereich von Recyc-
lingholzeinsatz bei der Faser-
platte noch ein Weg vor uns
liegt - technisch, wissen-
schaftlich und wirtschaftlich.
Denn bei der Faserplatten-
produktion ist der Einsatz
von Recyclingholz bislang
nur in mengenmalig gerin-
gem Umfang etabliert.

Der Einsatz von Recyclingfa-
sern bei der Spanplattenpro-
duktion ist durch technische
Produktionsbedingungen
limitiert. Griinde liegen in
den technischen Herausfor-
derungen aufgrund der Faser-
struktur.

In diesem Transformations-
prozess nehmen die Herstel-

(Foto: iStock.com/Vera Chitaeva)

ler, obwohl sie mit dem
nachwachsenden Rohstoff
Holz arbeiten, ihre Verant-
wortung fir den Klimaschutz
sehr ernst. Die Devise lautet
,Design for Recycling”. Die
Hersteller vollziehen bereits
grolRe Anstrengungen, um die
Kreislaufwirtschaft, fiir die
die Holzwerkstoffindustrie
wie kaum eine andere Bran-

che steht, auch in der Pro-
duktion von Faserplatten fort-
zuentwickeln. Die Hersteller
haben daher begonnen, in
neue Technologien und Rei-
nigungs- und Sortieranlagen
zu investieren, um aufberei-
tetes Altholz inklusive aufbe-
reiteter MDF-Platten in den
Faserplattenprozess einzu-
binden. Mit Blick auf die zu

=

erwartende Verfligbarkeit von
Primarrohstoffen hat dieser
Weg auch eine wirtschaftlich
relevante Stellschraube, denn
nach den Kalamititen, durch
weitere Folgen des Klima-
wandels und des Waldum-
baus wird sie sinken. Nattirli-
cher Klimaschutz und MaR-
nahmen zur Steigerung der
Biodiversitit werden die
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MDF-Boards in der Produktion
(Foto: istock.com/Main sail)

Waldbewirtschaftung ein-
schranken, zugleich werden
mehr Akteure auf den Roh-
stoff Holz zugreifen wollen.

Mehr Recycling ist angesagt

Es gibt bereits erfolgreiche
Praxisbeispiele, die zeigen,
dass Recyclingholzfasern ein-
schliellich MDF-Recycling-
Fasern fur die Faserplatten-
produktion eingesetzt wer-
den kénnen. Auch von der
Bundesregierung bzw. der
Europdischen Union gefor-
derte Forschungsvorhaben
lassen wesentliche Erkennt-
nisse fiir das Faserplattenre-
cycling erwarten:

So startete zu Beginn dieses
Jahres das Forschungsprojekt
,AbiRec”. Ziel des Vorhabens
ist die Entwicklung eines
zweistufigen Recyclingex-
traktionsverfahrens fiir die
stoffliche Nutzung von Alt-
Holzwerkstoffen. Als Modell-
werkstoff soll hierbei stellver-
tretend MDF dienen, verlaut-
bart das Institut fiir Holztech-
nologie Dresden (IHD):

e Um Faserplatten einem Re-
cyclingkreislauf zufiihren zu
kénnen, ist eine Zerfaserung
als Startpunkt zur Faserriick-
gewinnung essenziell. Die so
gewonnenen Fasern sollen
anschliefend mittels Gberkri-
tischer CO,-Extraktion he-
rausgelost werden. Somit
konnten zusatzlich in den Fa-
sern enthaltene Harz- und
Fettsduren sowie im Rahmen
der Plattenherstellung einge-
setzte Hydrophobierungsmit-
tel isoliert werden. Die extra-
hierten Holzfasern und da-
raus gewonnene Hydropho-
bierungsmittel konnten der
MDEF-Herstellung erneut zu-
gefiihrt werden.

e Durch die Extraktion werde
aullerdem erwartet, dass ein
Teil der den Fasern anhaften-
den Bindemittel und deren
Bruchstiicke entfernt werden
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kénnen. Dadurch sollte die
Benetzbarkeit der daraus ge-
wonnenen Fasern im Ver-
gleich zu nicht nachbehan-
delten Recyclingfasern ge-
steigert und gleichzeitig die
Emission, die sonst durch die
Bindemittelreste und deren
Bruchstiicke auftritt, gesenkt
werden. Dadurch wiirden die
Fasern fiir eine Wiederver-
wendung in der MDF-Her-
stellung attraktiver werden.

o Resultierend solle ein sy-
nergistisches Verfahren zur
Faserrtickgewinnung und
COs-basierten Extraktion
etabliert werden. Aus einer
zu recycelnden Komponente
(MDF) wiirden mehrere
Wertstoffe (Fasern, Harze/Fet-
te/Hydrophobierungsmittel)
erzeugt, mit denen dann wei-
tere Stoffkreisldufe geschlos-
sen werden.

Das Forschungsprojekt
,EcoReFibre” (Ecological
solutions for Recovery of se-
condary materials from post-
consumer Fibreboards) hat
sich zum Ziel gesetzt, in der
Faserplattenproduktion bis
zu 25 % frische Holzfasern
durch recycelte zu ersetzen.
Es wurden fiinf Pilotprojekte
aufgesetzt, an denen insge-
samt 20 Kooperationspartner
mitwirken, darunter Unter-
nehmen aus der Holzwerk-
stoffindustrie, der Herstellung
von Maschinen/Anlagen,
dem Recyclingbereich,

Forschungspartner sowie
Verbinde.

e Im Rahmen des ,EcoReFi-
bre”-Projekts wird ein Kaska-
denkonzept zur Riickgewin-
nung von Rohstoffen aus Fa-
serplattenabfillen entwickelt,
die dann fir die Herstellung
von Industrieprodukten zur
Verftigung stehen”, wird Pro-
jektkoordinator Prof. Stergios
Adamopoulos von der
Schwedischen Universitat ftr
Agrarwissenschaften Uppsala
in einer Pressemitteilung von
,EcoRefFibre” zitiert.

® Mit verbesserten Sortieran-
lagen sollen Faserplatten aus
dem Holzabfall extrahiert
werden, die dann zu Fasern
verarbeitet werden. Dazu sol-
len eine intelligente Sortier-
maschine und ein Prallreaktor
eingesetzt werden sowie Ver-
besserungen an bestehenden
TMP-Refinern (thermo-me-
chanisches Verfahren) vorge-
nommen werden. Die Ergeb-
nisse dieser Projekte werden
mit Spannung erwartet.

Ausblick Altholzverordnung

Die Erhchung des Recycling-
anteils in der Faserplattenin-
dustrie ist, wie in der gesam-
ten Holzwerkstoffindustrie,
zu einer herausragenden stra-
tegischen Frage geworden.
Vor dem Hintergrund der
sich verscharfenden Versor-

gung mit Holz, der perspekti-
visch abnehmenden Verfiig-
barkeit von Frischholz durch
Waldumbau, Schiden, Still-
legung von Waldflachen und
einer zunehmenden Nut-
zungskonkurrenz zum Bei-
spiel mit der energetischen
Nutzung oder der Biockono-
mie, muss die Branche Ant-
worten fiir die ihre Rohstoff-
versorgung finden. Dazu
kann die Erhéhung des Re-
cyclinganteils im Bereich von
Faserplatten einen grolRen
Beitrag leisten. Gleichzeitig
muss es gelingen, den Ab-
fluss von Sagenebenproduk-
ten und Altholz in die Ver-
brennung zu reduzieren.

In der anstehenden Novelle
der Altholzverordnung bietet
sich die Mdoglichkeit, das
Kaskadenprinzip fir Altholz
festzuschreiben und der stoff-
lichen Nutzung einen Vor-
rang vor der energetischen
Verwertung einzurdumen. Im
Kreislaufwirtschaftsgesetz ist
explizit vorgesehen, durch ei-
ne Rechtsverordnung zu be-
stimmen, dass die Verwer-
tung des Abfalls durch mehr-
fache, hintereinander ge-
schaltete stoffliche und an-
schlieRende energetische
VerwertungsmafBnahmen
(Kaskadennutzung) zu erfol-
gen hat. In der Altholzverord-
nung ist dies bislang aber
nicht geregelt worden.

Die Zeit dafiir ist aber mehr
als reif.



A Baumer

ColourBrain

panel 4.9

Fehlerhafte Kantenbesiumung

Hitzeschlieren aufgrund
falscher Pressparameter

Papierversatz und Dekorrisse
durch schlechte Papierlegung

Abb. 1: Systematische, vermeidbare Fehler
bei der Direktbeschichtung

Abb. 2:
Anlage iiber Rollenforderer mit Terminal

Produkt und Technik
Products and Technology

Neues Inspektionssystem fiir
Pressen- und Kaschierlinien

Die Baumer Inspection GmbH aus
Konstanz hat ihr Portfolio um einen
LAllrounder” fiir die Inspektion be-
schichteter Faserplatten erweitert, sei
es zur Prifung der Melaminbeschich-
tung in Kurztaktlinien, von Laminat in
Mehretagen- oder Durchlaufpressenli-
nien oder nach der Folienummante-
lung in Kaschierlinien: ,Colour Brain
Panel 4.0 In allen genannten Applika-
tionen basiert der Beitrag des ,Panel
4.0”-Systems auf drei Sdulen - der Ein-
sparung von Material und Energie und
der Steigerung der Quote an 1.Wahl-
Ware. Zum Erreichen dieser Ziele fiir
Nachhaltigkeit und Wertschépfung
setzt Baumer Inspection auf ein drei-
stufiges Modell bestehend aus ,see”,
,think” und ,act”. Das ,Erkennen” von
Defekten (“see”) ist Grundvorausset-
zung fir die Bewertung von Bauteilen.
Nur was erkannt wird, kann auch tole-
riert, bewertet oder markiert werden.
Die zweite Sdule (“think”) Gbernimmt
die Bewertung der Defekte (grading)
und erfasst alle Priifergebnisse und In-
spektionsparameter in einer zentralen
Datenbank ,Q-Live”. Sie kénnen vom
Nutzer offline vom Biirorechner aus
analysiert werden. Durch den Fernzu-
griff auf jedes System ist bei entspre-
chender Vernetzung eine standortiiber-
greifende Analyse moglich.

Im letzten Schritt (“act”) geht es um die

Behebung und kiinftige Vermeidung
von Fehlerursachen. Das System alar-
miert dazu die als ,Ausschuss” bewer-
teten Platten. Der Maschinenfihrer
quittiert diese Entscheidung auf einem
der Bedienterminals, die frei an mehre-
ren Stellen der Pressenlinie positioniert
werden. Dabei erkennt er mogliche
Fehlerursachen und kann diese unmit-
telbar beheben, so dass sie kiinftig ver-
mieden werden. Dazu gehoren syste-
matische Fehler wie ,fehlerhafte Pa-
pierlegung”, ,mangelhafte Kantenbe-
saumung” oder ,falsche Pressparame-
ter”, die zu Hitzeschlieren fiihren (vgl.
Abb. 1).

Was zeichnet das neue System ,Panel
4.0” aus? Die kompakte Bauweise er-
laubt eine Integration in ein raumlich
beschranktes Linienumfeld. Es ist tole-
rant gegen Vibrationen und leichte H6-
henschlage. Fur die Inspektion der Un-
terseite reicht eine kleine Liicke im
Transport und ein Rollentransport ist
ausreichend. Es erfordert nur rudimen-
tare Reinigung mit Luftschwert und Ab-
saugung und ist tolerant gegen Stopps
und Rickwirtsfahrten. Zur Verringe-
rung der Meldung von Scheinfehlern
wurde ,Smart Grading” geschaffen.
,Panel 4.0“ besteht zu einem hohem
Anteil aus Komponenten aus Baumer-
Eigenfertigung (Kameras, Leuchten,
Rechner,...)
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Unterschiedliche Bereiche
dekorgleich gestaltet

Holzwerkstoffe fiir vielfdltige Anwendungen im Neuen Rathaus Bernau
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in Gebiude, das sich
im Spannungsfeld von
Marktplatz, klassizisti-

scher Bebauung sowie Plat-
tenbauten aus DDR-Zeit mit
einer eigenen, modernen
Formensprache behauptet
und dabei Identitit herstellt -
mit diesem Ziel wurde das
neue Rathaus der Stadt Ber-
nau gestaltet und errichtet.
Bernau liegt wenige Kilome-
ter nordwestlich von Berlin,
die Stadt ist architektonisch
durch eine wechselvolle Ge-
schichte geprégt.

Der entstandene Gebaudeku-
bus will mit seiner pragnan-
ten Kontur diese Vielseitigkeit
aufgreifen.

Transparent und durchdacht
wie die AuBenwirkung ist
auch das Gebadudeinnere,
das den reprasentativen Teil
des Gebaudes fiir die Ber-
nauer Birger 6ffnet und da-
mit belebt. Erdgeschoss und
1. Obergeschoss werden ge-
trennt von den Gbrigen Eta-
gen fiir den Publikumsbetrieb
genutzt. Ein Atrium als zen-
traler Raum im unteren Be-
reich sorgt fiir nattrliches
Licht. In den Fluren der obe-
ren Etagen werden Pausen-,
Kommunikations- und Be-
gegnungsflichen mit grof8zi-
gigen Blickbeziigen aufge-
wertet. Die Dachterrasse ist
auch auBerhalb der Off-
nungszeiten fir die Birger
zugdnglich, und im Erdge-
schoss ist ein 6ffentliches Bi-
stro eingerichtet.

Funktionalitat
sensibel umgesetzt

Die Innenrdume sind mini-
malistisch gestaltet, was auch
und in besonderem Male an
den Pfleiderer-Produkten des
flexiblen DST-Systems liegt.
Die vielen Kombinations-
moglichkeiten von Trager-
platte, Dekor und Struktur er-
moglichen die dekorgleiche
Gestaltung unterschiedlicher
Bereiche — auch wenn die
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Ein Atrium als zentraler Raum
sorgt fiir viel natiirliches Licht

Nutzungsarten und -intensi-
taten verschiedene Anforde-
rungen an die Holzwerkstoffe
stellen. Im Rathaus Bernau
wurden die genutzten Ele-
mente prazise an die Farbge-
bung von Briistungen und
textilen Schallschutzwerk-
stoffen angepasst. Dank der
besonders robusten ,XTre-
me”-Oberfliche lieBen sie
sich auch in der gewiinsch-
ten Mattoptik umsetzen. Eine
innovative Mehrschicht-La-
ckierung gewihrleistet eine
hohe Farbstabilitit, die Mate-
rialeigenschaften fiir eine
problemlose Verarbeitung der

Holzwerkstoffe. Auch Emp-
fangstheke, Teekiichen, Tu-
ren und weitere Mobelein-
bauten konnten exakt dekor-
gleich umgesetzt werden,
auch wenn mit den verwen-
deten sehr unterschiedliche
Anforderungen an die ver-
wendeten Produkte (“Duro-
pal HPL”, ,Prime Board”
und ,Duropal Solid Color”)
in puncto Widerstandsfihig-
keit und Hygiene zu erfiillen
waren.

Wihrend ,Duropal HPL” als
dekorativer Hochdruck-
Schichtstoff in Postforming-
Qualitdt speziell dann zum

Einsatz kommt, wenn beson-
dere Anspriiche an robuste,
pflegefreundliche und hygie-
nische Flichen gestellt wer-
den, bietet Pfleiderer mit
,Prime Board XTreme P2 ei-
ne flexible, ebenfalls hoch
beanspruchbare Holzwerk-
stoffplatte, die ansprechende
Lackoptik mit sehr guter Ver-
arbeitbarkeit verbindet.

lhre Qualitit zeigen die Pflei-
derer-Werkstoffe nicht nur
auf den ersten Blick: Mit ih-
ren einfach zu reinigenden
Oberflichen und dem Anti-
Fingerprint-Effekt stellen sie

speziell auf dunklen Fliachen
sicher, dass das Rathaus Ber-
nau flr seine Besucher stets
ansehnlich ist. Besonderes
Augenmerk verdienen die
mit Pfleiderer Produkten ge-
fertigten Tiiren: Sie wurden -
genau wie die Tiren in Holz-
optik - flichenbiindig in die
Wandfldachen eingelassen.
Durch den Einsatz von ,Du-
ropal Solid Color” mit durch-
gefarbtem Kern geben sie
auch an den Gehrungen ein
absolut stimmiges Bild ab,
was die Geradlinigkeit des
Designs auch im Detail
widerspiegelt.
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Abbildung 1: Formaldehyd-Priif-
anlage ,Gasanalyser” mit aufge-
setztem ,Simplelab“-Analysator
auf dem Ligna-Messestand von
Fagus-GreCon 2019 (Foto: Ma-

FA-Emissionen: ==

Neue Analysetechnik verkiirzt Prifzeiten

Fleisch, Manuel?;
Hasener, Jorg"

”Fagus—Grecon Greten GmbH & Co. KG,
Hannoversche Strae 58, 31061 Alfeld,

Deutschland

40 [ MDF-MAGAZIN 2022

egen seiner einzig-
artigen Eigenschaf-
ten und relativ

niedriger Kosten ist Formal-
dehyd bis heute der bedeu-
tendste Leimbestandteil vie-
ler Holzwerkstoffe. Insbeson-
dere bei der Span- und Faser-
plattenproduktion wird er be-
vorzugt genutzt, um Werk-
stoffe mit optimalen mecha-
nischen Eigenschaften mog-
lichst rentabel herzustellen.

Menschen kommen mit Formaldehyd vor al-
lem in Innenrdumen in Kontakt, wenn es mit
der Zeit aus Mobeln und Baustoffen ent-
weicht oder durch Verbrennungsprozesse
(wie bei Zigaretten und Kerzen) freigesetzt
wird. Der Umgang mit Formaldehyd ist aller-
dings nicht unproblematisch, denn das Pro-
dukt wirkt in geringen Dosen reizend auf die
Atemwege und bei sehr hohen Konzentratio-
nen auch krebserregend. Um die gesundheit-
lichen Auswirkungen auf den Menschen
moglich weit zu minimieren ist die gesetzlich
zuldssige Formaldehyd-Abgabemenge aus



Abbildung 2: Ergebnisse der Ver-
gleichssuntersuchungen von ,Sim-
plelab” und dem photometrischen
Analyseverfahren. Dargestellt sind
die jeweils ermittelten Gasemissi-
onswerte (G). Die Testreihe um-
fasst 67 Holzwerkstoffproben
(Spanplatte, LDF/MDF/HDF und
OSB) von sieben unterschiedlichen
Herstellern und eine grofle Band-
breite von Plattendicken und Emis-
sionsniveaus

Holzwerkstoffen weltweit
streng reguliert. In Europa
sind Holzwerkstoffhersteller
verpflichtet, die Formalde-
hydabgabe Ihrer Produkte in
Referenzpriifverfahren in spe-
ziellen Prifkammern zu be-
stimmen und so die Einhal-
tung des vorgeschriebenen
Grenzwertes sicherzustellen.
Fur eine direkte Produktions-
tiberwachung eignen sich
diese Referenzverfahren auf-
grund der langen Priifzeit,
die bis zu bis zu 28 Tage
dauert, jedoch nur sehr be-
dingt. Hierflir werden statt-
dessen spezielle ,abgeleite-
te” Prifmethoden angewen-
det, die bereits nach wenigen
Stunden ein Priifergebnis lie-
fern konnen. Die ermittelten
Messwerte kbnnen spater auf
das Referenzverfahren umge-
rechnet werden.

Ein gutes Team in der Pro-
duktionskontrolle: GASANA-
LYSER und SIMPLELAB

In der werkseigenen Produk-
tionskontrolle ist in Europa
mittlerweile die in ISO
12460-3 beschriebene Gas-
analysemethode besonders
beliebt, denn durch die hohe
methodische Ahnlichkeit zu
den Referenzkammerverfah-
ren (beschrieben in DIN EN
16516 und DIN EN 717-1)

5 , , : , .
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konnen die ermittelten Emis-
sionswerte besonders gut
zwischen den Methoden um-
gerechnet werden. Bei der
Gasanalysemethode werden
zwei Holzwerkstoff-Prifkor-
per in auf 60 °C beheizte
Edelstahlkammern eingelegt
und mit sauberer Luft um-
spilt. Die erhohte Tempera-
tur beschleunigt die Freiset-
zung des enthaltenen For-
maldehyds, dass dann von
der Spilluft in paarweise an-
geordnete Waschflaschen
Uberfuhrt wird. Die Bestim-
mung der gelosten Formalde-
hydmenge erfolgte bisher mit
nasschemischen Verfahren
(Acetyl-Aceton-Methode).
Die sind jedoch sehr zeitauf-
wandig und bei nicht korrek-
ter Ausftihrung auch fehler-
anfillig. Mit dem neuartigen
Gasanalysator ,Simplelab” ist
Fagus-Grecon eine Entwick-
lung gelungen, die im Rah-
men der ,Ligna 2019” als
erstes Konzept vorgestellt
und 2020 als neues Produkt
eingefiihrt wurde (siehe Ab-
bildung 1).

Im Gegensatz zu nasschemi-
schen Analyseverfahren, die
ein Auffangen des freigesetz-
ten Formaldehyds erfordern,
ist mit Simplelab eine direkte
Messung der Formaldehyd-

G (Photometrie) [mg m™? h'"]

konzentration im Probengas-
strom des Gasanalysers mog-
lich. Hierdurch wird die
Emission des untersuchten
Prifkorpers in Echtzeit, also
wahrend der Prifung, sicht-
bar und nicht erst nach deren
Ende. Das Gesamtergebnis
steht dann direkt nach Ablauf
der in der Norm beschriebe-
nen Priifzeit (vier Stunden)
zur Verfuigung. Alle aufwadn-
digen nasschemischen Ana-
lyseschritte, die etwa zwei
Stunden linger dauern, ent-
fallen hierdurch.

Herzstiick des Simplelab-
Analysators ist ein Infrarotla-
ser, der das Formaldehyd im
Gasstrom selektiv mit Infra-
rotlicht der entsprechenden
Wellenldnge anregt. Ein Teil
des Laser-Lichts wird bei die-
sem Vorgang ausgeloscht (ab-
sorbiert), wobei das Mal% der
Absorption die Berechnung
der im Gasstrom befindli-
chen Formaldehydmenge er-
moglicht. Nach diesem
Messprinzip wird das Verfah-
ren auch als Laser-Absorpti-
ons-Spektroskopie (LAS) be-
zeichnet. Da die zu untersu-
chenden Holzwerkstoffe
komplexe Stoffgemische
emittieren und auch die For-
maldehydkonzentration stark
schwanken kann, muss der
Analysator sehr spezifisch ar-

beiten und gleichzeitig einen
grollen Messbereich abde-
cken. Die hohe Empfindlich-
keit des Detektors ermoglicht
dabei auch die zuverlassige
Messung von sehr schwach
emittierenden Materialien.
Der Detektor wird im sog.
,Bypass“-Modus betrieben,
d.h. er entnimmt eine Probe
aus dem Priifgasstrom und
fuhrt sie nach der Messung
wieder in den Gasstrom zu-
riick. Dies hat den Vorteil,
dass kein Formaldehyd verlo-
ren geht und spater auch ei-
ne zusatzliche photometri-
sche Analyse durchgeftihrt
werden kann. Die Ergebnisse
aus der automatischen Ana-
lyse von Simplelab lassen
sich so jederzeit mit der nas-
schemischen Analyse aus
dem Labor vergleichen. Die
hohe Zuverldssigkeit von
Simplelab wurde sowohl
durch eigene als auch durch
umfangreiche externe Test-
messungen bei Kunden be-
statigt. Das Bestimmtheits-
mal fiir eine Versuchsreihe
mit 67 Proben erreichte 99,7
%. Die Messreihe umfasste
Span-, MDF- und OSB-Pro-
ben aus neun Standorten von
sieben Holzwerkstoffherstel-
lern. Kunden des neuen
Messsystems bestatigen diese
Ergebnisse. (Abb.2)
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Neue Technologien eréffnen
neuen Méglichkeiten

Neben der deutlichen analy-
tischen Vereinfachung eroff-
net die Infrarot-Laserspektro-
skopie weitere interessante
Optionen. In Abhingigkeit
von der Prifkorperdicke
nimmt die nach der Gasana-
lysemethode gemessene
Emission in der ersten Priif-
stunde zu, erreicht in der Re-
gel in der zweiten Priifstunde
ein Maximum und nimmt
dann in der dritten und vier-
ten Prifstunde wieder ab.
Der Gasemissionswert wird
dann gemiR Prifnorm als
Durchschnittswert tGber die
letzten drei Priifstunden be-
rechnet. Abbildung 3 zeigt
den typischen zeitlichen
Konzentrationsverlauf einer
19-mm-Spanplattenprobe.
(Abb. 3)

Das Erhitzen der Prufkorper
war historisch notwendig,
um eine ausreichend hohe
Formaldehydkonzentration
fir die spatere nasschemi-
sche Analyse zu erreichen.
Mit dem Einsatz moderner
Infrarot-Laseranalysatoren ist
dieser Schritt jedoch nicht
mehr erforderlich, denn mit
einer Nachweisgrenze von 2
ppb ist das System so emp-
findlich, dass die Emission
der Materialien auch direkt
bei Raumtemperatur gemes-
sen werden kann. Da die
Heizphase entfallt, kann
auch die Wartezeit bis zum
Erreichen eines stabilen
Emissionsniveaus der Probe
verkiirzt werden. Unsere Un-
tersuchungen haben gezeigt,
dass bereits nach 15 Minuten
ein Prifergebnis vorliegt,
dass sehr gut mit den gangi-
gen Referenzkammer-Priif-
verfahren (wie DIN EN 717-1
und DIN EN 16516) korre-
liert. Die Ergebnisse einer Te-
streihe mit 17 Prufkorpern
(Spanplatte, MDF) sind in der
folgenden Tabelle zusam-
mengefasst:
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Abbildung 3: Zeitlicher Emissionsverlauf einer 19-mm-Spanplattenprobe

Prifnormen haben im Allge-
meinen die Aufgabe, Materi-
alprufverfahren zu beschrei-
ben, bei deren Anwendung
(unter einheitlichen Bedin-
gungen) auch identische
Prifergebnisse erzeugt wer-
den. Da sich Technik jedoch
permanent weiterentwickelt,
ist eine regelmilige Aktuali-
sierung der Normenland-
schaft tiblich. Auch im Be-
reich der Formaldehyd-Priif-
methoden wird deshalb viel
getan, um den aktuellen Ent-
wicklungen im Bereich der
Formaldehyd-Messtechnik zu
entsprechen. Auf Initiative
des Fraunhofer WKI und von
Vertretern der Industrie arbei-
tet beispielsweise das 1SO-
Komitee ISO/TC 89 aktuell
daran, die Reihe ISO 12460
zu erweitern, um auch die
Verwendung von modernen,
in Echtzeit messenden Senso-
ren normativ abzubilden.

Diese Anpassungen betreffen
nach aktuellem Stand die
Normen ISO 12460 (Teil 1
bis 3) und wiirden dort einen
Passus ergdnzen, der die

Nutzung zusatzlicher analyti-
scher Methoden gestattet.
Voraussetzung hierfir ist al-
lerdings, dass die neue Me-
thode nachweisliche dquiva-
lente Ergebnisse zu den nas-
schemischen Referenzmetho-
den liefert. Die angepassten
Normen werden damit kiinf-
tig generell offener und mo-
derne Analysatoren wie
,Simplelab” offiziell bertick-
sichtigt. In Abbildung 4 sind
schematisch sowohl der ak-
tuelle Priifablauf (oben), als
auch der ,neue” Priufablauf
bei Anwendung von direkt
messenden Analysatoren dar-
gestellt.

Besonders umfassend werden
die geplanten Anderungen
voraussichtlich fiir ISO
12460-2 ausfallen. Hier ist
aktuell ein an die US-Norm
ASTM D 6007 angelehntes
Kleinkammerprifverfahren
(0,02 bis 1 m3) beschrieben,
dass jedoch in Europa bisher
kaum Verwendung findet.
Diese Norm wird derzeit
weitreichend (iberarbeitet,
sie soll kiinftig eine grolle

Flexibilitat in Bezug auf Kam-
mervolumen (1 m3, 0,225 m3,
0,044 m3, 0,004 m3) und ein-
setzbares analytisches Ver-
fahren (nasschemische Ver-
fahren, Laserspektroskopie
und weitere) erlauben.
Gleichzeitig sollen die Emis-
sionsprifungen bei Raum-
temperatur (25 °C) und einer
Luftfeuchtigkeit von 50 %
durchgefiihrt werden, um
auch sehr kurze Priifzeiten
zu ermoglichen und zusétz-
lich die reale Situation in
Wohnraumen realistischer
abzubilden. Damit wiirde
dieser neue Standard auch
etablierte US-amerikanische
Prifverfahren (wie die ,Dy-
namic Micro Chamber”) und
die neue ,kalte” Gasanalyse-
methode einschliefen. Die
Hoffnung ist, dass dieser mo-
derne Standard eine gemein-
schaftliche Basis fiir Formal-
dehyd-Prifungen schafft, der
kiinftig europdischen, ameri-
kanischen und weiteren in-
ternationalen Holzwerkstoff-
herstellern hilft, direkt ver-
gleichbare Prifergebnisse zu
erzeugen.

Luft- R® (DIN EN R* (DIN EN
Standard Temperatur  Prifzeit feuchtigkeit 71741) 16516)
DIM EN IS0 12460-3 60 °C 4 Std s3% 89% 80%
Adaphiert 30 C 15 Min 50% 94% 93%

IS0 12460: Normenraiha im Wandeal



Adsorption

Sammeln des Formaldehyds in
Absorber (2.B. Wasser)

Derivatisierung

Umfiillen, Zugabe Reagenzien,
Umwandlung zu Farbstoff

Analytik
LKlassische®
Photometrie

/ Ergebnis

Freisetzung

Anregung der Emission in Abbildung 4: Allgemeines Ablaufschema

kontrolliertem Priifraum fiir Emissionskammerpriifungen. Gezeigt
& i ist der , klassische“ Priifablauf (oben) und
Zeitgewinn Analytik ; der durch automatische Analyseverfahren

Zeit filr andere Arbeiten Laserspektroskopie verkiirzte Priifablauf (unten)
u. andere
Fazit borerfahrung genutzt werden  Priifzeit von vier Stunden auf

Die Infrarot-Laserspektroskopie ist ein vielsei-
tiges analytisches Verfahren, dass seine All-
tagstauglichkeit im Rahmen zahlreicher Prii-
fungen nach EN ISO 12460-3 bereits unter
Beweis stellen konnte. Die Ergebnisse sind
hierbei dquivalent zu denen der etablierten
nasschemischen Verfahren, jedoch entfallt
die aufwéndige Laboranalytik. Obendrein ist
die Bedienung des Systems so einfach, dass
es auch von fachfremdem Personal ohne La-

kann. Diese Erfahrung besta-
tigen auch die Anwender
der 13 bisher verkauften
,Simplelab”-Analysatoren.
Zusitzlich eroffnet die Me-
thode den Weg zu neuen,
abgeleiteten und deutlich
schnelleren Prifverfahren
wie etwa der ,kalten” Gas-
analysemethode, die die

nur noch 15 Minuten ver-
kirzt. Dieser technologische
Wandel wird auf Normungs-
ebene durch geplante Anpas-
sungen entsprechender Priif-
normen berticksichtig. Hier-
durch wird zukiinftig auch
die internationale Nutzung
neuer Analysator-Generatio-
nen erleichtert.

Logyards for the wood industry
MDF OSB PELLETS PB

MADE IN GERMANY

W More than 35 HOLTEC lines in ope-
ration at the European TOP player !

W Capacity > 100 t.b.d./h

HOLTEC GmbH & Co. KG
Anlagenbau zur Holzbearbeitung
Dommersbach 52 | 53940 Hellenthal
GERMANY

W Debarker and chipper lines phone: +49 2482 82-0 | info@holtec.de

www.holtec.de

HOLTEG




Reportage
Report

Vollautomatisierter Zuschnitt:
hinten links die ,Roboter-Sage*
fiir Korpusteile, vorne der Robo-
ter, der die Nestingteile abstapelt

Michael Wiesbeck, Geschifts-
fiihrer von Sanipa, bei der Sicht-
kontrolle von folierten Fronten,
die vor wenigen Minuten noch
in der Tiefziehpresse waren

Fugenlose Oberflachen
fir exklusive Fronten

Der wassrige Spezialklebstoff
muss trocknen. Das geschieht in
einemEtagentrockner bei 60°C.
Mit dem ,,Variopin“-Unterlagen-
system werden die Bauteile

12 mm angehoben, damit die
Folie sicher bis zur Melamin-
Riickseite gepresst wird
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Am Anfang der 3D-Tiefziehpresse: Uber die hintere Rollenbahn
kommen die MDF-Frontteile direkt vom Zuschnitt und werden
zusammengefiihrt

Von Norbert Schmidt

er Badmobelherstel-
ler Sanipa, ein Un-
ternehmen der Ville-

roy & Boch-Gruppe, hat sei-
ne membranlose Presse fur
Fronten gegen eine ,3D Va-
riopress” von Wemhoner Sur-
face Technologies ausge-
tauscht, um einen Qualitéts-
sprung zu machen. Mit Er-
folg: Die 3D-Folienbeschich-
tung hat ein hervorragendes
Image — nicht nur, weil sie
die Konturen der Fronten
prézise abbildet — auch fu-
genlose Oberflachen sind
damit moglich.

,Diese Anlage wiirden wir
jederzeit empfehlen”, sagt
Michael Wiesbeck, Ge-
schiftsfiihrer von Sanipa
Badmobel, tiber die 3D-Tief-
ziehpresse von Wemhoner,
die sein Unternehmen 2014
gekauft hat. ,Wir hatten den
Trend zu abgerundeten Fron-
ten richtig eingeschatzt und
auf der Ligna 2013 die Wei-
chen fiir eine Investition ge-
stellt.” Davor gab es bei Sani-
pa auch schon Fronten in
3D-Folienbeschichtung, die
allerdings tiberwiegend von
auBen zugeliefert wurden.
Heute hingegen werden im
Werk Treuchtlingen alle
Fronten mit 3D-Mobelfolien-
beschichtungen hergestellt.
Daftir konnte die alte La-
ckierstralRe abgebaut und die
Wemhoner-3D-Pressenlinie
fiir thermoplastische Mébel-
folien aufgebaut werden.
,Wir produzieren hundert-
prozentig in Losgrofe Eins
und haben kein Lager fir
Bauteile. Jedes Teil gehort zu
einem Kundenauftrag”, be-

|

nennt Michael Wiesbeck die
Produktionsphilosophie sei-
nes Hauses. Das fangt schon
im Zuschnitt an. Dort kommt
eine Roboter-Sdge zum Ein-
satz — eine ,HPS 320 Flex
Tec” von Homag. Sie wird
aus einem automatischen
Plattenlager mit Rohplatten
versorgt. Hier erfolgt der Zu-
schnitt von Einzelwerksti-
cken, die Vereinzelung sowie
das Etikettieren der Bauteile.
Platten von 8 mm Dicke kon-
nen ebenso zugeschnitten
werden wie solche mit 40
mm Dicke. Das gilt aber nur
fur Bauteile, die im nachgela-
gerten Prozess der Kantenli-
nie zugefiihrt werden.

Fur die Fronten wird aus-
schlieBlich MDF verarbeitet.
Eine Nesting-Anlage mit Pen-
deltischen sorgt daftir, dass
gleich beim Auftrennen der
Platten auch die 3D-Kontu-
ren angefrast werden. Ein
nachgeschalteter Sortierspei-
cher sorgt in Verbindung mit
einer ibergeordneten Ferti-
gungssoftware - zum Einsatz
kommt ein selbst entwickel-
tes ERP-System — fiir einen
optimalen Materialfluss. Die
Werkstticke werden in defi-
nierter Reihenfolge an die
nachgelagerten Maschinen
ausgegeben. Das gilt auch fir
die Fronten, sie werden (ber
eine lange Rollenbahn, vor-
bei an der einseitigen Kan-
tenbearbeitung, direkt zur
3D-Pressenlinie transportiert.
Auch hier lduft alles automa-
tisch ab. ,Erst bei der Sicht-
kontrolle und Ubergabe zur
Weiterbearbeitung an Bohr-
und Frdszentren werden die
Teile wieder angefasst”, er-
klart Michael Wiesbeck.

Ganz links: Im Reinigungsauto-
maten werden die Frontteile
staubfrei gesdubert. Links: Der
Auftrag des Klebstoffs (PUD) fin-
det in einer Spritzkabine statt
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Ein automatisches Wendesystem
nimmt die Press-Charge auf und
schwenkt sie um 180 Grad fiir die
Bearbeitung im Schneide-Roboter

Uber eine Bandlegevorrichtung
werden die MDF-Werkstiicke in
das Pin-Tablett abgelegt. Von
oben kommt die thermoplasti-
sche 3D-Mabelfolie — ebenfalls
automatisch

Der Riickseiten-Reinigungsauto-
mat hat drei schrig angeordnete
Biirsten, mit denen Leimreste
entfernt und die Kanten entgra-
tet werden

In der zweiten Station der
3D-Beschichtungslinie wer-
den die Frontteile sauber
(d.h. staubfrei) gemacht.
Denn selbst kleine Verunrei-
nigungen oder Einschlisse
von Staubpartikeln kénnen
sich nach der Beschichtung
auf der Folienoberflache ab-
zeichnen. Dabei kommt ein
Reinigungsautomat zum Ein-
satz, der neben der Reini-
gung auch die Entionisierung
der Werkstiicke durchfiihrt.
In einer Charge werden je-
weils die fiir die Presse not-
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wendigen Lagenbilder gerei-
nigt. Ebenso wie der Reini-
gungsautomat ist auch der
Klebstoffautomat ein Produkt
des italienischen Maschinen-
herstellers Cefla, der mit
Wemhoner zusammen
arbeitet. Das Auftragen des
Polyurethan-Dispersionskleb-
stoffs findet in einer Spritzka-
bine mit automatisch gefiihr-
ten Spritzeinheiten statt. Der
wissrige Spezialklebstoff
muss aber wieder trocknen.
Das geschieht in einem Eta-
gentrockner bei 60°C in gut

In der Presse dient die Membra-
ne als Medium zur Warme-
Ubertragung, umdie Folie ver-
formbar zu machen

Am Ende der Pressenlinie findet
eine optische Qualititskontrolle
statt

Die Schneidemaschine trennt die restliche Folie mit einer scharfen
Cutter-Klinge an den Umrissen der Teile ab



Badmobel von Sanipa

Der Name Sanipa steht fiir ,Sanitir-Partner”. Das
Unternehmen wurde vor tber 40 Jahren gegriin-
det und schnell zu einem renommierten Partner
des Sanitirfachhandels. Heute ist die Firma eine
hundertprozentige Tochter der Villeroy & Boch
AG. Sanipa setzt dabei auf Produkte, die auf in-
dustriellen Fertigungsanlagen hergestellt und in
bester Handwerkstradition jedem Kundenwunsch
angepasst werden konnen. Das Zusammenwirken
von fortschrittlicher Technik, modernem Design
und fairen Preisen ist einer der Schlissel fir die
erfolgreichen Badmobel ,Made in Germany”. Ein
weiterer ist das Miteinander und Engagement der
Mitarbeiter sowie das 25 000 m? grolRe Werk im
frankischen Treuchtlingen.

zwolf Minuten. Die Werkstii-  Membranpresse einfihrt. In
cke werden wihrend der
Trocknungszeit auf sechs ver-
schiedenen Etagen gelagert.
Der Ein- und Austransport er-
folgt automatisch nach dem
Prinzip ,first in first out”. Die
Abluft wird dabei groften-
teils wieder dem Raum zuge-
ftihrt, was ressourcenscho-
nend ist.

In der 3D-Presse werden

die Bauteile mit dem ,Vario-
pin“-Unterlagensystem

12 mm angehoben. Uber ei-
nen Paternoster fiir 16 Mate-
rialrollen erfolgt dann die au-
tomatische Zufiihrung der
thermoplastischen 3D-Mo-
belfolien. Sanipa setzt zwar
auf umfangreiche Automati-
onslésungen, aber die MDF-
Werkstlicke werden qualita-
tiv gecheckt, bevor das Pin-
Tablett in die Wemhoner-

einhalb bis drei Minuten
dient die Membrane als Me-
dium zur Warmeiibertra-
gung, um die Folie verform-

stoffsystem zu aktivieren. Bei
voreingestellten Verarbei-
tungstemperaturen findet in
diesem Prozessschritt die
Verformung der Folie mittels
Vakuum und Druck statt.
Nach der Ausfahrt des Pin-
Tabletts mit der verpressten
Charge (produziert wird auf
zwei Pin-Tabletts) kommt ein
automatisches Wendesystem
zum Einsatz, das die ver-
pressten Fronten um 180
Grad dreht. So kénnen die
Fronten im nachfolgenden
Prozess aus dem Werkstiick-
teppich ausgeschnitten wer-
den. Das wiederum findet an

den dort verbleibenden zwei-

bar zu machen und das Kleb-
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Plattenauftrennen

Mehrblattkreissage

M34 bei YouTube:

www.youtube.com/user/paulmaschinenfabrik

Massivholzauftrennen

Max-Paul-Str. 1 e D-88525 Dirmentingen & +49 7371 500-

einer Schneidemaschine
statt, die aufgrund der pro-
grammierten Position an den
Umrissen der Teile mit einer
scharfen Cutter-Klinge direkt
ansetzt und diese austrennt.
Nach dem manuellen Entfer-
nen der Restfolie werden die
Werkstlicke einem Riicksei-
ten-Reinigungsautomat zuge-
fihrt, der drei schrag ange-
ordnete Biirsten hat, die
Leimreste entfernen und die
Kanten entgraten. Am Ende
der Pressenlinie kommt wie-
der ein Mitarbeiter zum Ein-
satz, der jedes Teil in die
Hand nimmt, eine optische
Qualitdtskontrolle durchfiihrt
und nach einem Scan-Vor-
gang die Teile auf einer Rol-
lenbahn in Richtung End-
montage ablegt.

So geht das jetzt schon viele
Jahre, und Michael Wiesbeck

Optimierungskap!

sawtec.paul.eu

E

Systemldsungen

) +49 7371 500-111 B4 holz@paul.eu

ist immer noch hoch zufrie-
den. ,Die gesamte Anlage
kann nach meiner Einschét-
zung noch viele weitere Jah-
re zufriedenstellend arbei-
ten”, wagt er als Prognose. In
jedem Fall kann sich diese
Amortisationsrechnung sehen
lassen. ,Das wichtigste Argu-
ment beim Kauf der Wemho-
ner-Pressenanlage war die
Flexibilitiat”, erinnert sich Mi-
chael Wiesbeck.

,Das kam unserer Philosophie
der LosgroRe-1-Fertigung sehr
entgegen.” Mindestmengen
und damit ein groRerer Bedarf
an Lagerflache konnen auf
diese Art und Weise effektiv
vermieden werden. So kann
Michael Wiesbeck heute tiber
optimale Schnittplane wirk-
lich nur Teile produzieren, die
fir aktuelle Kundenauftrige
bendtigt werden.
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Cleaningtower trennt
,opreu vom Weizen”

Egger investiert in nachhaltige Holzwerkstoffproduktion

er Holzwerkstoffher-

steller Egger hat eine

wichtige Investition
in eine ressourcenschonende
Technologie getitigt. Die
,Cleaningtower” genannte
neue Anlage am Standort St.
Johann in Tirol (Osterreich)
verarbeitet alte Mobel zu
hochwertigem Rohstoff fiir
die Produktion neuer Span-
platten. Der Recyclinganteil
des in Spantrdgern eingesetz-
ten Holzes kann bis zu 60 %
ausmachen. Dabei wird nur
solches Altholz aus Mébeln,
Paletten, Holzverpackungen
sowie Bau- und Abbruchholz
eingesetzt, das den geltenden
Verordnungen und Prifsyste-
men entspricht.
Alte, ausgediente Mobel sind
auch fir Egger ein wertvoller
Rohstoff, wenn es um die
Produktion seiner Platten-
werkstoffe geht. Meist wird
das Altholz in kommunalen
Einrichtungen wie Wertstoff-
und Recyclinghofen gesam-
melt, anschliefend von qua-
lifizierten Entsorgungsfachbe-
trieben sortiert und vorgebro-
chen. Das spart Transportkos-
ten und Platz. Egger betreibt
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in Deutschland, GroBbritan-
nien und Rumainien aber
auch eigene Recyclingunter-
nehmen. Der ,Cleaningto-
wer” in St. Johann trennt
quasi ,die Spreu vom Wei-
zen’: Metalle, Sand, Steine,
Glas und Kunststoffe werden
tber Metallabscheider und
Luftsichter, unterstiitzt von
Kamera- und Réntgentechno-
logie, aus dem Materialstrom
herausgenommen. Mittels
Schallzerspanern entstehen
dann die fiir die Egger-Platten
passenden Spane. Stofflich
nicht verwertbares Holz wird
im Biomasse-Heizkessel zur
biogenen Energieerzeugung
eingesetzt. Altholz wird

bei Egger also vollstindig
genutzt.

Die Spanplatte: Ein zukunfts-
orientierter Werkstoff

Holzwerkstoffe, produziert
mit Holz aus nachhaltigen
Quellen, und daraus gefertig-
te Mobel binden fiir die Dau-
er ihres Lebenszyklus Koh-
lenstoff. Der so genannte
CO»-FuBabdruck von Span-
platten ist sehr klein, da mehr

CO; im Produkt gebunden
ist, als bei Transport und Pro-
duktion ausgestolRen wird
(Beispiel ,Eurodekor”-Span-
platte: 13,8 kg CO2/m?). Im
Vergleich zu Produkten nur
aus fossilen und minerali-
schen Rohstoffen bieten
Holzwerkstoffe eine Chance
fur nachhaltigeren Konsum.
Fir hochwertige Spanplatten
werden neben Recyclingholz
und Durchforstungsholz vor
allem Sdgenebenprodukte
(Hackschnitzel, Sdgespane)
eingesetzt. Damit ist die
Spanplatte ein nachhaltig
produzierter Rohstoff fiir den
Mobelbau. Nur ein sehr ge-
ringer Anteil des Produktes
wird aus fossilen Rohstoffen
gewonnen: Leime als Binde-
mittel sowie diverse Harze
zum Schutz der dekorativen
Oberflachen. Egger hat fak-
tenbasierte Nachhaltigkeits-
indikatoren erstellen lassen,
die die Umweltleistung jedes
einzelnen Produkts transpa-
rent und nachvollziehbar
machen (siehe www.eg-
ger.com/ecofacts). Unldangst
hat Egger auch seinen aktuel-
len Nachhaltigkeitsbericht

veroffentlicht (sieche www.eg-
ger.com/nachhaltigkeit).

Beim Energieeinsatz werden
Synergien genutzt

Fiur die Trocknung der Holz-
spane, den Pressvorgang bei
der Plattenproduktion sowie
die weitere Veredelung mit
dekorativen Oberfldchen
wird Wiarmeenergie benotigt.
Diese wird bei Egger in erster
Line im eigenen Biomasse-
heizwerk produziert. So ent-
steht ein geschlossener Kreis-
lauf bei der Produktion der
Holzwerkstoffe: Holz wird
als nachwachsender Rohstoff
fir qualitativ hochwertige
Produkte eingesetzt. Der Teil
des Holzes, der sich daftr
nicht eignet, wird als Ener-
gietrdger fur die Energiege-
winnung verwendet. Die Ab-
wdrme aus den thermischen
Produktionsprozessen wird
Uber Warmetauscher zurtck-
gewonnen und als Fernwir-
me verwendet. Diese wird in
das Fernwirmenetzwerk von
St. Johann und der Tiroler
Nachbargemeinde Oberndorf
eingespeist.



Die Abwdrme aus den thermi-
schen Produktionsprozessen im
Egger-Werk wird iiber Warme-
tauscher zuriickgewonnen und
als Heizenergie in das Fernwar-
menetzwerk der beiden Ge-
meinden St. Johann und Obern-
dorf eingespeist.

Der ,Cleaningtower” trennt ,Spreu vom Weizen*.
Das Endprodukt ist hochwertiger Rohstoff fiir neue
Spanplatten. Im Bild (v.r.): Die Egger-Werksleitung
St. Johann mit Michael Happ (Logistik), Martin
Reinberger (Finanzen/Verwaltung), Matthias
Danzl (Marketing/Vertrieb), Albert Berktold (Tech-
nik/Produktion) sowie die Zustandigen fiir den
Cleaningtower, Jakob Schén und Marc Scheiflinger
(Produktionsleiter Cleaningtower)

Die neueste Investition am Eg-
ger-Standort St. Johann in Tirol:
Im ,Cleaningtower“ wird aus
alten Mobeln ein hochwertiger
Rohstoff fiir die Produktion
neuer Spanplatten.
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Abbildung 2

Klare Kante L

Inspektionsprofi sorgt fiir Qualitat

ie Beschaffenheit
von Kanten ist bei
plattenférmigen

Werkstoffen ein wichtiges
Qualitatsmerkmal. Fehlerhaf-
te Kanten beeintrachtigen
nicht nur das visuelle Er-
scheinungsbild, sie sind nicht
selten auch Ursache fiir spa-
tere Reklamationen. Dringt
z.B. Feuchtigkeit tiber eine
fehlerhafte Kante in eine
Holzwerkstoffplatte ein, wird
das Bauteil in seiner Stabilitat
geschwacht. Aufwindige
Austauschaktionen sind oft-
mals die Folge. Um Quali-
taitsmangel bereits direkt
wihrend des Herstellprozes-
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Abbildung 3: Visualisierung eines Fehlers an einer Mobelplattenkan-
te mit dem System ,Edgeinspect”



ses zu erkennen, hat Grecon
das automatische Kantenin-
spektionssystem ,Edgein-
spect” entwickelt. Leistungs-
starke Laser-Kompaktsenso-
ren vermessen die Geometrie
von Kante und Flache dreidi-
mensional. Uber individuell
anpassbare Fehlerschwellen
werden Fehlerklassen defi-
niert.

Das System ,Edgeinspect”
detektiert unterschiedlichste
Fehlerarten zuverldssig, wie
z. B. Kantenausbriiche, feh-
lende oder zu kurze Kanten
sowie Dellen (z. B. hervorge-
rufen durch Harzabsackun-
gen). Auch die Einhaltung
der SpaltmaRe zwischen Um-
leimer und Platte sowie die
Geometrie profilierter Kanten
kann Gberwacht werden. Die
Sensorik von ,Edgeinspect”
ist dariiber hinaus in der La-
ge, diese genannten Defekte
von Artefakten zu unterschei-

den, die ihrerseits zu keiner-
lei Beeintrdchtigung der Pro-
duktqualitat fihren. Typische
Artefakte werden von Leim-
resten, Fiden von Kantenma-
terial, Staubpartikeln oder
anderen Verschmutzung her-
vorgerufen. Da diese Artefak-
te problemlos entfernt wer-
den konnen, ist ein Aussor-
tieren dieser Platten nicht ge-
wiinscht.

Je nach Anwendung und An-
forderung besteht ,Edgein-
spect” aus ein oder zwei
kombinierten Laser-Kamera-
Einheiten. In der Mébelplat-
tenverarbeitung werden in
der Regel zwei Kompaktkop-
fe (vgl. Abbildung 1) fiir eine
beidseitige Messung in einem
Durchlauf verwendet.

Selbst bei unterschiedlichen
Plattendicken wird der ge-
samte Umleimer, der Uber-
gang zwischen Umleimer

und Platte sowie der Randbereich der Platte
kontrolliert, und zwar sowohl auf der Ober-,
als auch der Unterseite. Das System ,Edgein-
spect” wird seit seiner Markteinfiihrung letz-
tes Jahr bereits erfolgreich in der Mobelindus-
trie eingesetzt.

Bei der Tirzargen-Produktion wird in der Re-
gel nur eine Laser-Kamera-Einheit verwendet,
die an mehreren Positionen einsetzt werden
kann (vgl. Abbildung 2).

Typischerweise werden an den Zargen die
Radien auf Risse im Dekor oder Geometrie-
abweichungen untersucht. Zudem werden
gefraste Nuten auf Abplatzungen oder kleine
Ausbriiche in Folge verschlissener Fraser in-
spiziert. Die Firma Grauthoff verwendet das
System ,Edgeinspect” zur Qualitdts- und Pro-
zesskontrolle im Bereich der Herstellung von
Tirzargen. ,Edgeinspect” kann auch zur
Uberwachung von Prozessen in der Herstel-
lung von anderen platten- bzw. strangformi-
gen Bauteilen wie Tiren, Leisten, Platten,
Blenden oder dhnlichen Produkten eingesetzt
werden. Die Bedienoberfldche ldsst sich sehr
einfach auf die verschiedenen Applikationen
konfigurieren.

Platten und Paneele
effizient reinigen.

Wir liefern die beste Reinigungstechnik, wenn Partikel
und Stdube auf Oberfldchen zu Ausschuss in der
Produktion fUhren. In unserem Technikum Uberzeugen
wir Sie gerne anhand lhrer eigenen Produktoberfldchen
von der Reinigung mit Schwertbirsten und Tornado-
Channels.

Einen Einblick in die
Testmoglichkeiten

sehen Sie in diesem Film:
technikum.wandres.media/de

W/INDRES

micro-cleaning

Unser Projekt startet hier:
wandres.com
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Die Echtmetall-Beschichtungen
von Adler verbinden die natiirli-
che Optik von Eisen, Messing,
Bronze oder Kupfer mit der un-
komplizierten Verarbeitung ei-
nes Lacks (Foto: FM Kiichen)

Glanzendes Highlight:

Eine Kiiche

mit starken Oberflacheneffekten

ie Kiiche ist das
Herz jedes Hauses,
jeder Wohnung -

und das darf man ihr auch
ansehen. Die Kiiche von
heute soll nicht nur funktio-
nal auf dem modernsten
Stand, sondern auch optisch
ein echter Hingucker sein -
etwa durch gezielt geschaffe-
ne Effekte bei der Gestaltung
der Oberflachen.

Ein im wortwortlichen Sinne
glinzendes Kiichen-Highlight
in einem warmen Goldton
hat das Architekturbiiro Ate-
lier Gitterle im Zuge der
Neugestaltung einer Dachge-
schosswohnung geschaffen
in Zusammenarbeit mit der
gleichnamigen Tischlerei Git-
terle, beide aus dem Bezirk
Landeck in Tirol. Wdhrend
die tGbrigen Raume der Woh-
nung in ruhigen Weil-,
Schwarz- und Grauténen ge-
halten sind, sollte die Kiiche
fir einen markanten Kontrast
sorgen. Kiichenfronten aus
echtem Metall schlossen Ar-
chitekt und Bauherr dabei
aus: zu kihl die Haptik, zu
empfindlich die Oberfldche,
zu schwierig die Verarbei-
tung. Stattdessen fiel die
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Wahl auf lackierte Fronten.
In der Tischlerei Gitterle wur-
den die MDF-Platten zuerst
mit ,Adler Pigmopur-Metall-
ic” beschichtet, als Decklack
sorgt ,Adler Legnopur G10”
fir stabilen Schutz, der gerade
im Kichenbereich wichtig ist.

Mit purem Metall

Warme Haptik, einfache Ver-
arbeitung, eine robuste Ober-
flache - und obendrein viel
Freiheit bei den Gestaltungs-
moglichkeiten: Hochwertige
Méobellacke bieten sich als
Losung fir effektstarke Ober-
flachen an. Im Sortiment des
osterreichischen Herstellers
Adler-Lacke in Schwaz findet
sich fir jeden Anspruch und
jeden Einsatzbereich die pas-
sende Variante - vom Leder-
bis zum Wassertropfen-Effekt,
von der Perlmutt- bis zur
Marmor-Optik. Die Echtme-
tallbeschichtungen von Adler
ermoglichen besonders au-
thentische Oberflachen. An-
ders als viele andere Effektla-
cke ,tun sie namlich nicht
nur so, als ob” - sie enthalten
tatsdchlich echtes Metallpul-
ver: mit Eisen, Messing,

Die raue Optik von echtem Beton in Kontrast zu warmen Holzoberfla-
chen sorgt fiir einen stimmigen Kontrast (Foto: Adler/Schreinerei Beer)

Bronze oder Kupfer. Das
sorgt fiir eine nattrliche Me-
talloptik, ohne auf die einfa-
che Verarbeitung eines Lacks
verzichten zu missen. Mit
der Beigabe von ,Aquafix
Oxid” bzw. ,Aquafix Blue-
Patina” ldsst sich dazu noch
eine aulbergewohnliche Rost-
Optik bzw. eine starke blau-
griine Patina erzielen - aus
der praktischen Spriihflasche.

Fronten wie rauer Beton

Neben dem Metall-Look sind
im Kichen- und Mébelbe-
reich derzeit vor allem Beton-
oberfldchen gefragt. Auch hier
punkten Lacke, v.a. durch ihre
Vorziige in Bestdndigkeit und
Verarbeitung. Der Betonlack
,Adler Bluefin Pure-Concrete”
kann im einfachen Spritzver-

fahren auf gefiillerte MDF-
Platten aufgetragen werden.
Durch eine PE-Folie, die auf
den noch nassen Lack aufge-
bracht wird, bekommt die
Oberfliche die charakteristi-
sche Optik von Schalbeton.
Eine besonders raue Oberfli-
chenstruktur ermoglicht ,Ad-
ler Betoneffekt”. Er wird mit
dem Spachtel aufgetragen
und anschliefend deckla-
ckiert fiir den robusten
Schutz. Ob an einzelnen
Fronten oder in der gesamten
Kiiche, ob in Kombination mit
Echtholz-Oberflichen oder
mit farbigen Akzenten: Mit
den vielfiltigen Gestaltungsef-
fekten aus der Dosen von Ad-
ler-Lacke lasst sich jede Kii-
che zu einem individuelles
Einrichtungs-Highlight ma-
chen. www.adler-lacke.com
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Wie fiireinander gemacht:
Paneele aus massiver Eiche
(links) und das Dekor ,,F206 ST
9 Pietra Grigia schwarz”. Links:
Das Zusammenspiel aus hellen
Holzdekoren und dunkler Mar-
mor-Optik in der Lobby ergibt
ein passendes Gesamtbild

Das ,, Zeitwohnhaus” - ein Ort, den man duferst ungern verlasst

Das Hotel , Zeitwohnhaus” in
Erlangen wurde mit einem Mix
aus Egger-Dekoren und Echt-
holzelementen ausgestattet
(Fotos: Tobias Schneider / Barlo
Fotografik)
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ie Popularitit
schwarzer Marmor-
dekore zur Gestal-

tung von Innenrdumen ist
nach wie vor ungebrochen.
Die Egger-Dekore, die die-
sem Trend entsprechen, ha-
ben auch den Innenarchitek-
ten des neu gestalteten Erlan-
gener Hotels ,Zeitwohnhaus”
in ihren Bann gezogen. Das
Zeitwohnhaus ist nicht nur
ein Ort zum Ubernachten,
sondern auch ein Treffpunkt
fir Co-Working, fir Meetings
- und natiirlich zum Entspan-
nen. Die offene-Lobby ladt
mit ihrer ansprechenden

Auch das Buf-
fet iberzeugt
mit exklusiver
Atmosphire

Innenausstat-
tung mit dem
Egger-Dekor
,F206 ST9
Pietra Grigia
schwarz*

auf Zeit

Lounge-Atmosphére zum
Verweilen ein. Auch die Bar
im Bistrostil sowie das Buffet
vermitteln entspannt-urbanes
Flair. Das Interieur des Zeit-
wohnhauses ist ein Mix aus
melaminharzbeschichteten
Eurodekor-Spanplatten (De-
kore ,F206 ST9 Pietra Grigia
schwarz” und ,H3349 ST19
Kaisersberg Eiche”). Das De-
sign der Rezeption, der Fron-
ten am Buffet sowie der Ti-
sche in der Bar und der Lob-
by sind mit ihrer auRerge-
wohnlichen Marmoroptik
dicht am Puls der Zeit - ein
perfekter Aufenthaltsort fir
das Hotelklientel, das oft in
Eile ist und wenig Mulle hat.
Die raffinierte Echtholzver-
kleidung an der Rezeption
wurde an die beiden Egger-
Dekore angepasst, sie wirkt
so als ganz besonderer Hin-
gucker. Das Zusammenspiel
aus Holz- und Steinoptik
sorgt fir eine exklusive At-
mosphdre, die den Gast aus
nah und fern bereits bei der
Ankunft wiarmstens begriift.

Die Einrich-
tung bietet
den Rahmen
fiir entspannte
Momente
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Volle

,Matcontrol HF“ Produktionskontrolle
und Fremdkorper-Detektion in einem

aterialmangel, steigende Erzeuger-

preise, hohe Qualititsstandards die

Liste der Herausforderungen in der
Holzwerkstoffindustrie ist lang. Eine mess-
technische Antwort auf diese Herausforde-
rungen ist das System ,Matcontrol HF”. Fa-
gus-Grecon bringt jetzt die zweite Generati-
on auf den Markt, mit neuem Produktnamen:
Aus dem , Dieffensor” ist ,Matcontrol HF” ge-
worden. Das System tragt im Namen kiinftig
seine Aufgabe: die vollflachige, hoch auflo-
sende Kontrolle der Materialproduktion (High
resolution full = HF) und zwar im Durchlauf,
also im Prinzip endlos.

Mit ,Matcontrol HF“ endet der Generationen-
wechsel bei den Messtechnikprodukten im
Portfolio von Fagus-Grecon (MDF & Co. be-
richtete in seiner Ausgabe vom 10/2021). Als
erstes Rontgensystem bietet ,Matcontrol HF”
im Holzwerkstoffbereich seit mehr als 15 Jah-
ren eine vollflichige Flachengewichtsbestim-
mung und Fremdkdérpererkennung. Das Sys-
tem wird auch in mehreren anderen Indus-
triezweigen eingesetzt, weil es so universell
ist: z.B. in der Produktion von Gips, Trafobo-
ards oder Glas- und Steinwolle. Dartiber hi-
naus sind Sonderbauweisen zur Produktions-
sicherung von Minenférdergurten entstanden,
oder z.B. der ,Chipinspector” zur Sortierung
von Hackschnitzeln.

Mit Matcontrols hoch auflésendem Detekti-
onssystem werden in der Holzwerkstoffpro-
duktion Flachengewichte tiber eine Pixelgro-
Be von 1,6 mm auf entsprechende Breite ge-
mittelt. Je nach Detektorauslegung kénnen
auch kleinere PixelgroBen realisiert werden,
sodass Fremdkorper ab einer Grélie von

0,4 mm erfasst werden konnen.

Aufgrund des Kalibrierverfahrens basiert die
Fremdkorpererkennung, im Gegensatz zu
anderen Rontgenscannern, auf Flichenge-
wichtswerten, was eine intuitive und damit
praktikable Einstellung von Grenzwerten er-
moglicht. Mit dem 2013 erstmals in einer
MDE-Produktion installierten segmentierten
,Scalper” liefert Fagus-Grecon eine aktiv in
den Produktionsprozess eingreifende Losung,
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Kontrolle tber ...

Abbildung 1:
Das Konstruk-
tionsdesign
von ,Matcon-
trol HF“ wur-
de grundle-
gend iiberar-
beitet

um die von ,Matcontrol HF” gemessene Fla-
chengewichtverteilung tiber die gesamte Brei-
te zu homogenisieren. Diese unter dem Pro-
duktnamen ,Formator” vertriebene Kombina-
tion verbessert seither nicht nur MDF-Produk-
te, sondern beweist sich auch im OSB- und
Spanbereich als ressourcenschonender
Multiplikator.

Die universalen Einsatzmdglichkeiten brach-
ten eine hohe Variantenvielfalt mit sich. Im
Zuge kostengtinstigerer Herstellung und ver-
besserter Verfiigharkeit kam auch der ,Dief-
fensor” auf den Priifstand. Nicht zuletzt das
grolbe Interesse am ,Formator” fiihrte dazu,
die bewdhrten Beschaffungs- und insbeson-
dere Herstellungsprozesse fiir den Dieffensor
(jetzt Matcontrol HF) und ,Scalper” zu tber-
denken.

,Matcontrol HF” ist gegentiber ihrem Vorgan-
ger deutlich aufgerdumter. Das schlankere,
aus standardisierten Bauteilen bestehende
Design hat die Herstellungszeit gegentiber ih-
rem Vorgidnger reduziert, ohne dabei Sicher-
heitsstandards fir die unterschiedlichen

Holzwerkstoffproduktionen
zu vernachldssigen. Mit den
vorhandenen Produktionspa-
rametern kann schnell und
unkompliziert die Aufstell-
moglichkeit vor Ort gepriift
werden. Mit Abschluss des
Pre-Engineerings vor Ort kon-
nen bei Auftragserteilung alle
bendtigten Komponenten
schnell bestellt werden.
Durch das Baukastenprinzip
sind mehr Teile im Lagerbe-
stand, lieferkritische Teile sind
auf wenige kundenspezifische
Einzelteile beschrankt. Das
schlanke Design erleichtert
den Zugang fiir Wartungsar-
beiten. Der ,Scalper” wurde
nach dhnlichem Bauprinzip
berarbeitet.

Im Anlageninneren, von au-
Ren nicht erkennbar, wurden
Bauteile unter ressourcen-
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Abbildung 2: Darstellung der Quer- und Langsverteilung

des Flachengewichtes

Abbildung 3: Darstellung des Rontgenbildes und des Fldchen-
gewichtsbildes mit detektiertem Fremdkorper

schonenden Aspekten (ber-
dacht und ihre Funktion ra-
tionalisiert, wie z.B. das Le-
bensdauer verkirzende Ein-
und Ausschalten der Ront-
genrohre. Dem wird mit ei-
nem neu implementierten
Shuttersystem entgegenge-
wirkt. Fiihrte das Betreten des
sicherheitsrelevanten Berei-
ches bisher zu einem direk-
ten Abschalten der Rontgen-
rohre, wird die Rohre nun-
mehr in einen gesicherten
Zustand versetzt. Miissen Be-
reiche der ,Matcontrol HF”
zum Reinigen haufiger betre-
ten werden, beeinflusst dies
die Funktion des Rontgensys-
tems nun nicht mehr negativ.
Neben dem Hardware-De-
sign wurde auch die Software

komplett Giberarbeitet, wobei die hoch aufl6-
sende Flachengewichtsbestimmung und die
sich daraus ergebende Fremdkorperdetektion
erhalten geblieben sind. Da es sich um ein
bildgebendes Messsystem handelt, sind z. B.
die Speicheranforderungen sehr groB. Die
moderne 64-Bit-Architektur hebt Limitierun-
gen in dieser Hinsicht auf, so dass eine hoch
auflésende Produktverfolgung wie z.B. bei
der automatischen Sageschnittverfolgung
Uber lange Distanzen moglich ist. Damit wer-
den erweiterte statistische Berechnungen
moglich, wie z.B. die permanente Bestim-
mung und Anzeige des Vd Kriteriums. Dieses
Kriterium ist ein Mal3, das die Streugenauig-
keit der Streumaschine charakterisiert. Es ldsst
sich nun jederzeit und mit vollstindiger Ver-
messung der gestreuten Matte visualisieren.
Mit der , TBPE” (Threaded Block Processing
Engine) wurde eine schlanke und leistungs-
optimierte Programmablaufkette entwickelt.
Sie erleichtert kundenspezifische Anpas-

e ganze Breite

sungswiinsche bei ,Matcontrol HF* (und wei-
teren kiinftig darauf aufbauenden Systemen),
die damit effizienter umsetzbar werden.
Durch die automatische Energie-Adaption er-
moglicht die ,Matcontrol HF” eine produkt-
bezogene Anpassung der Rontgenleistung.
Dadurch kann die Auflésung der Messung er-
hoht und das Messgerit energieeffizienter be-
trieben werden. Eine neue Generation des
Rontgendetektors erlaubt einen 16-Bit-Mess-
wert, wodurch eine signifikante Erh6hung der
Messgenauigkeit tiber grolse Produktbereiche
moglich wird. So kann durch die vierfach ge-
nauere Quantisierung eine dreimal héhere Auf-
|6sung im Bereich hoher Flichengewichte

(> 40 kg/m?) erzielt werden. Das neue Interface
des Detektors fiir die Netzwerkeinbindung er-
moglicht ein schlankeres PC-System, bei dem
Standard-Netzwerkleitungen verwendet wer-
den konnen. Das vereinfacht die Ersatzteilver-
sorgung und reduziert die Komplexitit des
Systems.
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Bei SUN WOOD werden Uber 100 einzigartige Holzdesigns

auf neuem, regionalem Holz reproduziert. Gegenuber originalem
Altholz sind diese Paneele klar im Vorteil: Sie sind frei von
Schadstoffen und Wirmern und in groBen Dimensionen in
gleichbleibender Qualitat erhaltlich.

Jetzt anmelden & kostenloses Muster anfordern auf www.stainer-sunwood.com/b2b
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