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(54) VERFAHREN UND ANLAGE ZUM BEARBEITEN VON SPANEND GEWONNENEM HOLZMATERIAL

(57)

Ein Verfahren zur Bearbeitung von spanend gewonne-
nem Holzmaterial unterwirft Holzwolle einem Schlag-
Mahlvorgang. Bevorzugt wird Holzwolle aus zumindest
{iberwiegend etwa 50 cm langen Spdnen bzw. Fdden, einem
Schlag-Mahlvorgang unterworfen, in welchem die Holzwol-

. lespine bzw. -fdden in einem Ausmafl in Stlicke gerissen

und mindestens zum Teil aufgefasert und/oder geknickt
und/oder gewellt, verdrillt und/oder gekrduselt werden,
daB das erhaltene Volumen mindestens zu 25 % noch aus
Spdnen bzw. Faden und Fasern mit einer gestreckt gemes-
senen Linge zwischen 5 und 20 om, vorzugsweise minde-
stens zu 25 % mit einer mittleren Linge von 12 cm be-
steht. Damit wird ein weiches, elastisches und saug-
wirksames Produkt erhalten, dem sich mehrere Anwen-
dungsgebiete erschlieBen.

In der Anlage zur Durchflihrung des Verfahrens ist
einer Holzwollmaschine (1) eine Schlagmihle (6) nachge-
ordnet. An diese ist gegebenfalls eine Dosier-, Abfiill-
und Verpackungsstation angeschlossen.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von spanend gewonnenem Holzmaterial durch einen
Schiag-Mahlvorgang und eine Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens.

Bekannte mehrstufige Gewinnungs- und Behandlungsverfahren von Holzmaterial filhren z. B. zum
Grundmaterial der Span- und Faserplatten. So werden aus Holzstiicken Spéne fiir Spanplatten in doppelt
wirkenden Miihlen fiir die gleichzeitige Grob- und Feinzerkleinerung mittels schlagender und scherender
Rotoren bei unterstiitzendem und férderndem Luftstrom in gleichméBiger SpangroBe hergestellt (vgl. US-PS
3 549 093, Pallmann).

Fiir die Faserplatienherstellung ist anderseits ein in verfilzbare Fasern aufgeschlossenes Material
erforderlich. Hiezu ist zwar der Einsatz einer Kugelmiihle bekannt, in welcher grob auf maximal 800 mm
vorzerkleinertes Abfallholz nach Dampfung oder Anfeuchtung zerkleinert und unter Luftstromsichtung als
feines Fasermaterial abgefiihrt wird (DE-OS 33 18 826, Voelskow). In der Regel wird aber diese Zerfaserung
durch Schleifen (Holzschliff) bzw. durch NaBmahlung wic in der Papierindustrie erreicht. Um dabei mit
geringstem Energicaufwand ein méglichst gleichmiBiges Fasergemisch zu erzielen, wurde bereits
vorgeschlagen, das Ausgangsmaterial fiir die NaBmahlung als kurze Spine von einander véllig gleicher
Beschaffenheit und starker Auffaserungsneigung herzustellen, Hiezu nimmt man vom Holzblock entweder
quer zur Faserrichtung mittels einer Art Walzenfrisersitzen kurze quergestauchte Spéne ab oder hobelt
mittels einer speziellen Taumel-Kreissége in Faserrichtung bzw. schriig dazu kurze fadenférmige bzw.
gekrduselte Spéne ab (DE-PS 850 518, Norddeutsche Homogenholz-Geselischaft m. b. H.).

Ebenfalls von einer Spanegewinnung mittels am Umfang von Drehscheiben angeordneter
Zerspanungsklingen fiir maximal 35 mm lange Spéne geht ein aus der DE-OS 30 30 165 (Whatton und Gilder)
bekanntes Verfahren zur Herstellung von Holzfasern fiir frostsichere Reitbahnauflagen aus. Vorzugsweise
Hartholzspéne dieser GroBe werden nach Zusetzen von Fliissigkeit in einer Hammer-Schlagmiihle in ein
Gemisch von kiirzeren und liingeren Fasern gebrochen, die in der festgewalzten Reitbahnauflage dann eine
Bodenschicht aus kurzen und eine gut entwissernde Oberschicht aus den Iingeren Fasern bilden.

Durch Abnahme langer Spéne oder Faden (von etwa 50 cm Linge) von Holzbltcken hingegen wird
Holzwolle erzeugt, u. zw. in der Praxis je nach Verwendungszweck mit einer Dicke der Spéne bzw. Fiaden von
0,03 bis zu etwa 0,7 mm und einer Breite von 0,5 bis zu etwa 8 mm. Die Dimensionen erstrecken sich also von
feinen Holz-"Faden" bis zu groben Holz-"Spénen”.

Die Spine bzw. Fidden werden entweder durch hin- und hergehende Ritz- und Hobelmesser (DE-PS 313 325,
Hellermann, AT-PS 172 689, Oberleitner) oder Kamm- und Hobelmesser (AT-PS 373 195, Vereinigte ... VEW)
direkt vom Holzblock abgenommen oder durch faserparalleles Abtrennen von Furnierblittern gewonnen, die
vorteilhaft mittels kreisender, auf der Stirnseite einer Scheibe angeordneter Messer abgenommen wurden
(DE-AS 1921 867, Bau- und Forschungsgeselischaft ..., DE-OS 2 320 898, Bau- und ..., US-PS 3 650 480, Van
Elten). Immer aber ist das erhaltene Produkt ein Gewirr aus gekriimmten Holzspinen bzw. -fiden, weil
aufeinanderfolgend entweder von einer Hobelschneide ablaufende Fiden oder durch das Messer vom
Furnierblatt abgetrennte Spane bzw. Fiden zufolge Freiwerden von Spannungen sich ineinanderfideln.

Wie bereits der oben zitierten DE-PS 313 325 entnehmbar, ist einerseits unter den vielfachen
Anwendungsmoglichkeiten die Verwendung als Verpackungs- und Streumittel ebenso 1angst bekannt wie die
nachteilige Eigenschaft der Holzwolle, unter Dauerdruck hart zu werden. Dies erklirt sich aus dem Brechen der
gekviimmten Spane bzw. Faden unter starker Druckbelastung, obwohl sie geringen Beanspruchungen elastisch
widerstehen. Es wurde daher schon versucht, Holzwolle mit gekriimmtem oder geknickiem Spanquerschnitt
herzustellen. Anderseits schldgt dic oben genannte DE-PS 313 325 vor, die Spine von der Hobelschneide gegen
einen nachgicbigen ‘Widerstand ablaufen zu lassen und ihnen dadurch eine Knitterung oder Wellung zu
verleihen, Fiir die GroBerzeugung sind diese Methoden aber schwer realisierbar.

Ebenso wegen der unzureichenden Druckbelastbarkeit gewohnlicher Holzwolle schlidgt die GB-PS
1 153 801 (Hood) fiir die Anwendung als Pack- und Isoliermaterial vor, die aus der Holzwollmaschine
austretenden Wirrfaservliese paarweise flichig zusammenzufiihren, unter Verkleinerung der
Scheitelkriimmungen der Spanebogen zu "stauchen” und die entstehende Verbundmatte durch Verkleben
zumindest der Spéane-Beriihrungsstellen zu stabilisieren.

Um ebenfalls die elastische Riickfederung von Holzwolle zu verbessern, schligt die oben genannte
AT-PS 373 195 vor, zonenweise Dickenschwichungen der Fiden zu vermeiden und ihnen damit eine mglichst
gleichmiBige Stabilitidt dadurch zu verleihen, daB mittels einer besonderen Messeranordnung ein gleitendes
Schneiden moglichst ohne Verletzung der Fasergrenzen erfolgt.

Diese und andere Bemiihungen zur Verbesserung der Elastizitdt vermogen aber den Umstand nicht zu
beseitigen, daf die Jahresringe verschieden angeschnitten werden und auferdem das duBere Splintholz andere
Festigkeitswerte ergibt als das Kernholz, so daB sich Spine bzw. Faden ungleicher Festigkeit nicht vermeiden
lassen.

Auf dem Gebiet der Stallhaltung von GroB- oder Kleintieren ist der Naturstoff Holz in Form von
Hobelspinen oder Ségespénen als Einstreu weithin im Einsatz. Die Schwierigkeit besteht darin, daB eine Masse
aus keinen Partikeln zwar gut aufsaugt, aber in der Folge eine feuchte und relativ unelastische Lagerschicht
abgibt. Grobere bzw. elastischere Spane bzw. Holzwolle kénnten dem Tier zwar ein weicheres Lager
vermitteln, vermdgen aber nur wenig Feuchtigkeit zu binden, abgesehen davon, daB sich die Tiere mit den Fiiien
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in den langen Faden verwickeln.

Die Erfindung hat das Ziel, diese verschiedenen, die Anwendung des Naturstoffes Holz behindernden
Schwierigkeiten durch Bereitstellung eines verbesserten Holzproduktes zu iiberwinden, und erreicht dies
dadurch, daB Holzwolle einem Schlag-Mahlvorgang unterworfen wird. Hiedurch entsteht ein fiir verschiedene
Zwecke mit verbesserter Wirkung einsetzbares Holzprodukt mit tiberraschenden Eigenschaften. Diese kdnnen
dadurch erklirt werden, daB bei der Schlagmahlung, welche bevorzugt in einem dén Schlagrotor umgebenden
Gehiuse erfolgt, und wobei die langen Holzwollspine fortlaufend einer schlagenden ReiBbeanspruchung
unterworfen sind, die Spine bzw. -Fiden mehr oder weniger in Stiicke gerissen und aufgefasert bzw. zerkleinert
werden, so daB8 zum einen im Produkt eine dichtere Anordnung der Gebilde und mehr Hohlrdume entstehen.
Zusitzlich werden aber den Spinen bzw. Fiden und den daneben entstehenden Einzelfasern bzw. deren
Teilstiicken unter Aufhebung ihrer urspriinglichen Kriimmung mehr oder weniger ausgeprégte Knickungen,
Wellungen, Verdrillungen und/oder Kriuselungen verliehen, u. zw. nur mehr solchen Gebilden, welche der
Schiag- und ReiBkraft zufolge ihrer htheren Zihigkeit widerstanden haben, wogegen die schwécheren Gebilde
zu Feinteilen zerschlagen werden. In Summe resultiert daher eine héhere Elastizitit und eine bessere
Saugfihigkeit des erhaltenen Materials.

Je nach dem angewandten Mahlgrad kann man die Eigenschaften des Produktes von mehr elastisch bis zu
mehr saugfihig variieren, Ein universell anwendbares Produkt ergibt sich, wenn nach der Erfindung Holzwolle
aus zumindest Giberwiegend etwa 50 cm langen Spinen bzw. Fiden einem Schlag-Mahlvorgang unterworfen
wird, in welchem die Holzwollespine bzw. -fiden in einem AusmaB in Stiicke gerissen und mindestens zum
Teil aufgefasert und/oder geknickt und/oder gekrduselt, verdrillt und/oder gekriuselt werden, daB das erhaltene
Volumen mindestens zu 25 % noch aus Spinen bzw. Fiden und Fasern mit einer gestreckt gemessenen Lange
zwischen 5 und 20 cm, vorzugsweise mindestens zu 25 % mit einer mittleren Lange von 12 cm, besteht.

Zur besseren Anpassung an den Anwendungszweck werden nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
Holzwollsorten mit unterschiedlich breiten und/oder dicken Holzwollspidnen bzw. -faden dem Schlag-
Mahlvorgang unterworfen und gegebenenfalls vor oder nach dem Schlag-Mahlvorgang miteinander gemischt.

Fiir die Verwendung als Einstreu ist es vorteilhaft, daB von Staub, Sand u. dgl. gereinigte Holzwolle dem
Schlag-Mahlvorgang unterworfen wird.

Wird, wie bevorzugt, die Schlagmahlung der Holzwolle unter der Wirkung eines Luftstromes
durchgefiihrt, der, wie an sich bekannt, an der Sichtung und Weiterfdrderung des entstehenden Materials
beteiligt ist, so kann das fertige Material im selben Arbeitsgang bedarfsweise einer zusitzlichen Entziehung
des Holzmehls, vorzugsweise in einem Zyklon, unterworfen werden, was fiir bestimmte Einstreuzwecke
notwendig sein kann.

Bei der Anlage zur Durchfithrung des Verfahrens, welche eine das Holz zerspanende und eine das erhaltene
Material weiterbearbeitende Vorrichtung enthilt, ist gemiB der Erfindung einer Holzwollmaschine eine
Schlagmiihle nachgeordnet, welcher gegebenenfalls eine Dosier-, Abfiill- und Verpackungsstation fiir
Grofiverbraucher- oder Haushaltspackungen oder fiir die Bildung vorzugsweise papierumhiillter
Verpackungspolster zugeordnet ist. Ein Ringsieb um den Schlagrotor hat Lochungen, die die Span- bzw.
Fadenlinge begrenzen.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden im folgenden unter Bezugnahme auf die Zeichnung
beschrieben.

Fig. 1 gibt das Schema einer Erzeugungsanlage und Fig. 2 ein Detail aus dem Siebring wieder.

GemaB Fig. 1 wird in einer Holzwollmaschine, beispielsweise von der Bauart mit an einem drehbar
eingespannten Holzstiick (2) in Faserrichtung hin und hergehenden Schlitten (3) mit Ritz- und Hobelmessem,
die Holzwolle gewonnen und mittels eines Riittelsicbes (4) von Staub, Sand u. dgl. gereinigt, worauf die
Holzwolle iiber einen Forderer (5) zu einer Schlagmiihle (6) ins Zentrum eines umlaufenden Schlagrotors (7)
gefiihrt wird, dessen Schaufeln bzw. Schldger die langen Spine bzw. Faden auf verschieden lange Teilstiicke
zerreiBen und dabei teilweise spalten, auffasern, knicken, krduseln, verdrillen und/oder wellen. Der durch die
Schldger erzeugte Luftstrom unterstiitzt das Auswartsschlendern des Materials gegen ein mit Lchern
versehenes Umfangsblech (8) und treibt sowohl das zerkleinert anfallende Spéne- bzw. Fadenmaterial als auch
die linger bleibenden Teile durch die Licher aufwirts in eine Abforderleitung (9), wobei jeweils nur die noch
tiber einer zuldssigen Linge vorliegenden Spane bzw. Faden vom Lochblech im Schlagraum zuriickgehalten
werden. Austausch gegen Siebe anderer LochgroBen ergibt andere maximale Spine- bzw. Faden- und
Faserlingen.

Die Forderleitung (9) kann direkt oder iiber einen Entstaubungszyklon in eine Auffangwanne fithren oder
aber in einen Portionier-, Abfiill- und Verpackungsstation miinden. Dort kénnen Materialportionen nicht nur
fiir GroBverbraucher in Papier- oder Plastiksicke (letzteres fiir die Lagerung im Freien) oder Haushaltsmengen
in umweltfreundliche Natronpapiersécke gefiillt werden, sondern es kénnen auch mit dem Material gefiillte
Sicke als Verpackungspolster hergestellt werden, was durch die lockere Konsistenz des Materials erleichtert
wird. Die hohe Elastizitit des Materials verbiirgt bei dieser Verwendungsart anch unter Dauerdruck einen
optimalen Schutz der umpackten Ware.

Im Hinblick auf seine Weichheit und Saugfahigkeit ist das erfindungsgemi8 hergestellte Material auch als
Abdeck- oder Unterlagsmaterial z. B. im Garten geeignet. Anderseits ist es wegen seiner guten
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Warmedammwirkung auch als Isoliermaterial vorteilhaft einsetzbar.

Uber diese Anwendungen hinaus bringt aber die Erfindung auf dem Gebiete der Tierhaltung alle Vorziige
des Naturstoffes Holz voll zur Geltung, Sei es im Stall oder im Kleintierkifig zu Hause, so empfinden die
Tiere die Holzfdden und -fasern in dieser veredelten weichen Form angenehm im Kérperkontakt und genieBen
dabei die Wohltat eines weichen und trockenen Lagers. Dariiber hinaus wird - wie Beobachtungen und
Untersuchungen ergaben - durch das Einatmen der den teilweise aufgeschlossenen Holzfasern entstromenden
atherischen Ole (besonders von den Nadelholzern) das Wohlbefinden der Tiere bei gleichzeitig
gesundheitsférdernder und sogar heilender Wirkung (z. B. bei Stauballergien) gesteigert. Diese Einfliisse
konnen besonders bei der Haltung und Pflege des sensiblen Pferdes fiir dessen Wohlbefinden und zur
Leistungserhaltung nicht hoch genug eingeschitzt werden. In dieser Beziehung erweist sich auch die
Staubfreiheit als vorteilhaft, Weiters ist dic Gefahr des Auffressens der Streu, wic dies bei Stroh der Fall ist,
vermieden, SchlieBlich sei noch auf den Vorteil der fast 50 %igen Gewichtsersparnis an Einstreumaterial
gegeniiber dem gleichen Streuvolumen z. B, an Ségespénen hingewiesen.

Aber auch auBlerhalb des Stalles ist das Material nach der Erfindung als Auflageschicht in Reithallen u. dgl.
mit Vorteil einsetzbar. Durch die Elastizitiit und die Mischung mit Feinstoff ergibt sich fiir das Reiten auf
einem derart bedeckten Boden, ohne Auftreten groBerer Masseverlagerungen, eine fiir Pferd und Reiter
angenehme Trittddmpfung.

Die Erfindung ist nicht auf das Ausfithrungsbeispiel beschréankt. So ist es - obwohl die unmittelbar nach
dem Zerspanvorgang erfolgende Schiagmahlung der Holzwolle in physikalischer und konomischer Hinsicht
optimal ist - nicht zwingend, den Mahlvorgang sofort vorzunchmen, wenn man z. B. durch Anfeuchten der
Holzwolle wieder entsprechend positive Voraussetzungen schafft.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Bearbeitung von spanend gewonnenem Holzmaterial durch einen Schlag-Mahlvorgang,
dadurch gekennzeichnet, daB Holzwolle einem Schlag-Mahlvorgang unterworfen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da Holzwolle aus zumindest iiberwiegend etwa
50 cm langen Spinen bzw. Fidden einem Schlag-Mahlvorgang unterworfen wird, in welchem die
Holzwollespdne bzw. -faden in einem Ausma8 in Stiicke gerissen und mindestens zum Teil aufgefasert
und/oder geknickt und/oder gewellt, verdrillt und/oder gekréiuselt werden, da das erhaltene Volumen
mindestens zu 25 % noch aus Spinen bzw. Faden und Fasern mit einer gestreckt gemessenen Linge zwischen 5
und 20 cm, vorzugsweise mindestens zu 25 % mit einer mittleren Linge von 12 cm, besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB Holzwollsorten mit unterschiedlich
breiten und/oder dicken Holzwollspinen bzw. -faden dem Schlagmahlvorgang unterworfen und gegebenenfalls
vor oder nach dem Schlag-Mahlvorgang miteinander gemischt werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB von Staub, Sand u. dgl. gereinigte
Holzwolle dem Schlag-Mahlvorgang unterworfen wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Schlagmahlung der
Holzwolle unter Wirkung eines Luftstromes erfolgt, der, wie an sich bekannt, an der Sichtung und
Weiterférderung des entstehenden Materials beteiligt ist.

6. Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einer Holz zerspanenden und
einer das erhaltene Material weiterbearbeitenden Vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, da8 einer
Holzwollmaschine (1) eine Schiagmiihle (6) nachgeordnet ist, welcher gegebenenfalls eine Dosier-, Abfiill-
und Verpackungsstation fiir GroBverbraucher- oder Haushaltsmengen oder fiir die Bildung vorzugsweise
papierumhiillter Verpackungspolster zugeordnet ist.

7. Anlage nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch ein die Holzwolle vor der Schlagmahlung reinigendes
Aggregat, vorzugsweise ein Riittelsieb (4).

8. Anlage nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schiger der Schlagmiihle (6), wie an sich
bekannt, als Geblasefliigel wirkend ausgebildet bzw. angeordnet sind.
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9. Anlage nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dal am Ubergang des Arbeitsraumes
des Schlagrotors (7) zu einer vorzugsweise aufwirts gerichteten Abforderleitung (9) in an sich bekannter
Weise ein Ringsieb (8) mit einer maximale Span- bzw. Faden- und Faserlinge bestimmenden Lochung
angeordnet ist.

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB Sitze von gegenemander austauschbaren
Ringsieben mit unterschiedlichen LochgréBen vorgesehen sind.

Hiezu 1 Blatt Zeichnung
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