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TP 5:
Verwertungsorientierte Untersuchungen der Holzart Fagus sylvatica (Buche) zur Herstellung von

umweltfreundlichen, organisch gebundenen Ddmmstoffen

Der Absatz und die Verwertung von Schwachholz aus der Forstwirtschaft stellt ein zunehmendes
Problem dar, sodass zum Teil auf notwendige, nicht kostendeckende Durchforstungsmaf3nahmen
verzichtet wird. Ein besonderes Anliegen der Forstwirtschaft ist es deshalb, das Schwachholz einer
hochwertigen  stofflichen Nutzung zuzufihren. Die Produktion von Dammstoffen aus

Buchenschwachholz stellt einen Ansatz fir eine hochwertige Verwertung dar.

Das Ziel des vorliegenden Vorhabens ist die Entwicklung neuer Dammstoffe auf Basis von
Buchenholzfasern. Die staubbildenden Buchenfasern sollen in einem Nassprozess (Suspension)
gebunden werden. Das Faservlies soll unter Vakuum entwassert und anschlielend mittels
Mikrowellen-Technik getrocknet werden. Der Einsatz von naturnahen Bindemitteln auf der Basis von
Weizenproteinen, technischen Ligninen und Kartoffelpllpe, ein Nebenprodukt aus der

Starkeherstellung, soll die Festigkeitseigenschaften der Platten verbessern.

Obwohl Massivholz im Gegensatz zu anderen Baustoffen eine sehr geringe Warmeleitfahigkeit
aufweist, weist es nicht so gute Leitfahigkeitswerte auf wie Baustoffe, die ausschliel3lich zur
Warmedammung eingesetzt werden. Daher ist eine Aufbereitung des Holzes durch Zerfaserung
notwendig, um die von Natur aus guten Dammeigenschaften noch zu verbessern. Dammstoffe auf

Basis von Holzfasern, bieten folgende Vorteile:

e gute Warmedammung

o diffusionsoffen und feuchtigkeitsregulierend

e guter sommerlicher Hitzeschutz durch hochste Warmespeicherkapazitdt unter den
Dammstoffen

e guter Schallschutz aufgrund der héheren Dichte

¢ nachhaltig und kompostierbar

Bei der industriellen Herstellung von Holzfaserdammstoffen werden thermomechanisch zerfaserte
Nadelhélzer mit Wasser zu einer Fasersuspension gemischt und auf einem Sieb zu einem Faservlies
geformt. Nach der Entwédsserung durch Vakuum und Druckwalzen erfolgt die Trocknung in
gasbeheizten Trockendfen. Die holzeigenen Bindekrafte und die Verzahnung der Fasern
untereinander fuhren zu einer ausreichenden Stabilitat der Dammplatten, sodass auf Bindemittel
weitgehend verzichtet werden kann.

Die herkémmliche Trocknung der Faservliese ist sehr energie- und zeitaufwandig, da die Hitze

aufgrund der guten DAmmeigenschaften der Fasern nur sehr langsam bis in die Plattenmitte vordringt.



Dadurch sind Trocknungszeiten von Uber 2 h bei einer Trocknungstemperatur von 160 °C bis 180 °C

fur 20 mm dicke Platten Ublich. Die konventionelle Trocknung von Plattenstarken tGber 20 mm ist

deshalb nicht rentabel und wird nicht praktiziert. GréBere Plattendicken kénnen nur durch Verleimung

mehrerer Schichten diunner Platten erreicht werden.

Mikrowellenbandtrockner, Holzfaserddmmplatten aus Buche (dunkel) und Kustentanne (hell)

Durch den Einsatz von Mikrowellen kann die Trocknung wesentlich effektiver gestaltet werden. Daraus

ergeben sich folgende Vorteile fir die Dammstofftrocknung mittels Mikrowellen:

e schnelle und gleichmafige Trocknung im ganzen Querschnitt

e Trocknung dickerer Plattenquerschnitte

e Energieeinsparung, da nur das Produkt selbst erwarmt wird
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