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ZUSAMMENFASSUNG

Die hier vorliegende Studie stellt eine Uberarbeitung des Reports des Umwelt-
bundesamtes (UMWELTBUNDESAMT 2006) aus dem Jahr 2006 dar.

Ziel dieser Studie ist es, den Stand der Technik von Anlagen zur Herstellung von  Ziel der Studie
Span-, MDF (Mitteldichten Faserplatten) und Faserplatten darzustellen. Des Wei-

teren werden die eingesetzten Technologien den erreichbaren Emissionswerten
gegeniibergestellt.

Die osterreichischen Span-, MDF- und Faserplattenwerke sowie eine Anlage aus Inhalt der Studie
Luxemburg werden beschrieben. Zahlen zur Span- und Faserplatten-, MDF- und

der Oriented Strand Boards-Produktion (OSB), zum Verbrauch sowie dem Import

und Export innerhalb der Européischen Union werden dargestellt.

Weiters werden die gesetzlichen Rahmenbedingungen (in Osterreich sowie in
weiteren EU-Staaten) angegeben.

Die einzelnen Schritte der Span-, MDF- und Faserplattenproduktion werden in
der vorliegenden Studie detailliert beschrieben. Technologien mit hohen Umwelt-
auswirkungen sind die Trockner, Pressen, Papierimpragnierung sowie die Feue-
rungsanlagen.

Faserplatten werden im Nassverfahren hergestellt. Man unterscheidet zwischen
porésen (soft board, SB), mittelharten (medium board, MB) und harten (hard
board, HB) Faserplatten.

Spanplatten, MDF-(Mitteldichte Faserplatten), HDF-(Hochdichte Faserplatten)
und OSB-Platten (Oriented Strand Boards) werden im Trockenverfahren produ-
Ziert.

Uberblick iiber in Osterreich betriebene Werke &
angewandte Technologien

In Osterreich werden an sieben Standorten Span-, Faser- bzw. MDF-Platten ~ Produktions-
produziert. An einem weiteren Standort erfolgt die Fertigung von Hochdrucklami-  standorte
natplatten, an einem weiteren in der Studie beschriebenen Standort wird nur eine

Beschichtung der Platten durchgefihrt.

5 Anlagen (Egger Unterradlberg, Egger St. Johann in Tirol, M.Kaindl Holzindustrie
Wals-Siezenheim, MDF-Hallein und FunderMax Neudorfl) verfiigen Uber eine
Produktionskapazitat von mehr als 600 m® Platten auf Holzbasis pro Tag und fal-
len daher gemaf Anlage | Z 6.1 c.) unter das Regime der Industrieemissionsricht-
linie (IE-Richtlinie, 2010/75/EV). Zusatzlich verfiigen die Anlagen zur Verfeuerung
von Brennstoffen an den Standorten M.Kaindl in Wals-Siezenheim, Egger Unter-
radlberg, FunderMax Neudorfl, FunderMax St. Veit, MDF Hallein und Egger
St. Johann in Summe Uber eine Feuerungsleistung von 50 MW und mehr. Diese
Tatigkeit wird in der IE-Richtlinie in Anhang | Z 1.1 aufgelistet.
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Produktionsmengen

Im Jahr 2010 wurden in Osterreich ca. 1,8 Mio. m? Spanplatten gefertigt (EPF
2011), wobei die aktuelle Produktionsmenge (Stand 2012) 2,2 Mio. m® betragt.
Des Weiteren werden 0,7 Mio. m®> MDF-Platten sowie ca. 70.000 t Faserplatten
erzeugt (Stand 2012). Der Exportanteil der in Osterreich hergestellten Platten
betragt laut Branchenangaben bis zu 80 % (FACHVERBAND HOLZINDUSTRIE
2012).

Die Osterreichischen Hersteller von Platten auf Holzbasis setzten im Jahr 2010
insgesamt fast 1,2 Mio. Tonnen (atro) an Holz fiir die Fertigung ihrer Produkte ein
(EPF 2011).

Die 4 Unternehmen, die an acht Standorten in Osterreich Span-, MDF- und Fa-
serplattenprodukte herstellen, beschéaftigen ca. 3.500 Mitarbeiter (Fachverband
Holzindustrie, pers. Mitt. 2012).

Osterreichische Plattenhersteller produzieren europaweit an mehr als 40 Stan-
dorten und sind weltweit tatig (FACHVERBAND HOLZINDUSTRIE 2012).

Nassverfahren

Das Nassverfahren wird hauptsachlich zur Herstellung von Faserplatten einge-
setzt.

Mit Wasser und unter hohem Druck werden die Hackschnitzel aufgeweicht, das
Holz mit Mahlscheiben zu Fasern aufgeschlossen. Dabei werden die holzeige-
nen Bindekréafte aktiviert. Die in Wasser aufgeschlammten Fasern werden ma-
schinell zu Faserkuchen geformt, bei Bedarf Deckschichten aus feineren Holz-
fasern aufgebracht und anschlieBend das Wasser mechanisch ausgepresst.
Der Faserkuchen wird entweder getrocknet oder das restliche Wasser in einer
Presse ausgepresst.

Trockenverfahren

Zur Gruppe der im Trockenverfahren produzierten Holzwerkstoffe z&hlen Span-
und MDF-Platten sowie die in Osterreich nicht produzierten OSB-Platten und
gipsgebundene Faserplatten.

Spanaufbereitung

Die eingesetzten Holzer werden zunéachst zerkleinert, wobei die Gré3e der pro-
duzierten Spane bzw. Fasern fir jede Plattenart unterschiedlich ist. Je nach Ver-
fahren werden die Fasern vor dem Trocknen oder unmittelbar danach mit Bin-
demitteln versetzt.

Bindemittel und Zuschlagstoffe

Als Bindemittel werden z. B. Harnstoff-Formaldehydharz, Melamin-Formaldehyd-
harz, Phenol-Formaldehydharz sowie deren Mischprodukte, Polyurethane oder
Tanninharze eingesetzt.

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013
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Als Hilfs- und Zuschlagstoffe finden folgende Stoffe Verwendung: Harter (z. B.
Ammonsulfat, Ammonnitrat'), Beschleuniger (z. B. Kaliumkarbonat, Amine), For-
maldehydfangersubstanzen, Hydrophobierungsmittel (hartbare Harze, Paraffine,
Wachse), Feuerschutzmittel (z. B. Ammoniumphosphat), Fungizide, Farbstoffe.

Trockner

Der Feuchtegehalt der Spéne bzw. Fasern muss vor der weiteren Verarbeitung
im Trockenverfahren auf eine Restfeuchte von 2-3 % reduziert werden. Der
weitaus gréite Teil der Trockner arbeitet mit direkter Beheizung, d. h. die Spane
kommen mit den heif3en Feuerungsgasen direkt in Berihrung. Eine weitere Bau-
art fur Spénetrockner sind indirekt beheizte Trockner, z. B. Rohrenbiindeltrock-
ner. Diese Trockner arbeiten mit Kontaktwarme. Bauartbedingt ist deren Durch-
satzleistung geringer.

Bei direkten Spéanetrocknern (inklusive Energiebereitstellung durch Brenner der
Trockner) werden Staub, org. C, Formaldehyd, organische Sauren (v. a. Amei-
sensaure, Essigsaure), Phenol, CO, SO,, NO,, NHs, HCI und PCDD/F emittiert.

Bei indirekten Spénetrockner werden Staub, org. C, HCHO, org. Sauren, Phenol
SO, und HCI emittiert.

Derzeit wird der Parameter Staub (Egger Unterradlberg) bei einem Spéne-
trockner kontinuierlich gemessen, dies stellt nur einen Bruchteil der zu Gberwa-
chenden Emissionen dar.

Fur die kontinuierliche Uberwachung des Parameters Formaldehyd existiert ei-
ne in Deutschland zugelassene Methode (UMWELTBUNDESAMT DEUTSCHLAND
2010). Bei einer Anlage in Deutschland zur Herstellung von MDF-Platten wer-
den die HCHO-Emissionen kontinuierlich Gberwacht. Dabei kénnen Probleme
aufgrund von Querempfindlichkeiten mit anderen Parametern bei Kalibrierung
und Validierung der Messungen auftreten (pers. Mitt. Egger 2009).

In Osterreich wird der Parameter Formaldehyd diskontinuierlich iiber nassche-
mische Methoden gemessen.

Folgende Emissionsminderungskombinationen werden in Osterreich nach den

direkt beheizten Trocknern eingesetzt:

e Zyklon (Egger, Worgl);

® Zyklon, Quenche, Wascher, Nass-Elektrofilter (am Standort als zentrale Ab-
luftreinigungsanlage von Feuerung, Trocknern und Spanplattenpressen) (Egger,
St. Johann);

® Zyklon, Quenche, Wascher, Nass-Elektrofilter, (FunderMax, Neudérfl), ge-
meinsame Reinigung der Abluft des direkten und indirekten Trockners;

® Spruhquenche, Biowascher, Nass-Elektrofilter als Gesamtabluftreinigungsan-
lage (Sternwender, Pressenrandabsaugung und Trockner) (MDF-Hallein);

® Zyklon, Kiesbett-Elektrofilter, regenerative Nachverbrennung (Kaindl Span-
plattenlinie);

® Zyklon, Venturiwascher, Biowadscher (zusammen mit Abluft Presse und
Sternwender) (Kaindl MDF-Linie).

! als Harter kann auch Ammonchlorid eingesetzt werden. Nach Branchenangaben findet diese
Verbindung keine Anwendung mehr.
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Die Abgasstrome der direkt beheizten Trockner eines Werkes werden zur Min-
derung der organischen Bestandteile liber eine regenerative Nachverbrennung
geleitet (Kaindl).

Die Abluftreinigung nach den indirekt beheizten Trocknern erfolgt mittels:
® Gewebefilter (Egger, Unterradlberg);

® Trocknung im geschlossenen Kreislauf, abgeflihrtes Volumen der verdampf-
ten Feuchte wird Uber die Feuerungsanlagen geleitet (Kronospan Luxemburg);

® Zyklon, Quenche, Wascher, Nass-Elektrofilter, (FunderMax, Neudorfl), ge-
meinsame Reinigung der Abluft des direkten und indirekten Trockners.

Feuerungsanlagen

Die in der Span-, Faser- und MDF-Plattenproduktion in Osterreich eingesetzten
Feuerungsanlagen verfiigen einzeln Uberwiegend Uber eine Brennstoffwarme-
leistung zwischen 40 und knapp unter 50 MW. Zum Einsatz kommen Rostfeue-
rung, auch in Kombination mit Einblasfeuerung, Vorschubrostfeuerung und Wir-
belschichtkessel, die mit Biomasse, Erdgas, Holz- und Siebstaub sowie intern
und extern anfallenden Abfallen betrieben werden.

In Abhangigkeit vom eingesetzten Brennstoff, der Feuerungsart, der Feuerungs-
fuhrung, dem Anteil an Ruckstanden und Abféllen aus der Holzverarbeitung
bzw. aul3erbetrieblicher Abfalle und den vorhandenen Abgasreinigungseinrich-
tungen kommt es zu Emissionen von Staub und Metallen, organischen Stoffen,
NOy, SO,, NH3, HCI, HF, Formaldehyd, CO, CO, und PCDD/F.

Als Minderungstechnologien kommen in den Feuerungsanlagen der Span, Faser-
und MDF-Plattenindustrie in Osterreich u. a. Zyklone zur Vorabscheidung, se-
lektive nicht katalytische Reduktion (SNCR) mittels Harnstoffloésung (zur Minde-
rung von NO,-Emissionen), Sorbalit-, Dolomitsand- bzw. Kalkhydrateinblasung
zur Abscheidung der sauren Bestandteile; und Elektro- bzw. Gewebefilter (zur
Minderung der staubférmigen Emissionen) zum Einsatz.

Folgende Emissionsminderungskombinationen werden eingesetzt:

® Gewebefilter mit Trockensorption an Kalk und Herdofenkoks, SNCR (wassri-
ge Harnstofflésung) (Funder, Neudérfl);

® Multizyklon, SNCR (Harnstoff), Abluft wird in Trockner eingeleitet, weitere
Reinigung in Gesamtabluftreinigungsanlage (Quenche, Biofilter, Nass-Elek-
trofilter) (MDF-Hallein);

® Zyklon, Gewebefilter, Kalkhydrat , SNCR (wéassrige Harnstofflosung) (Egger
Unterradlberg);

® Multizyklon, Gewebefilter, Trockensorption (Kalkadditivverfahren mit
Dolomitsand), SNCR (Harnstofflésung) (FunderMax, St. Veit);

e Elektrofilter, SNCR, gereinigte Abluft der Energieanlage als Zuluft zum Faser-
trockner, dort erfolgt weitere Reinigung (Zyklon, Venturiwascher, Biowascher)
(Kaindl);

® Zyklon, SNCR (Harnstoffeindlisung), weitere Rauchgasreinigung in der zent-
ralen Abluftreinigungsanlage (Quenche, Wascher, Nass-Elektrofilter) (Egger,
St. Johann).

8 Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013
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Im Abgas der Energieanlagen werden in Abh&ngigkeit der Genehmigung ge-
maf Abfallwirtschaftsgesetz (AWG), Abfallverbrennungsverordnung (AVV) oder
Gewerbeordnung folgende Parameter kontinuierlich gemessen: Staub, HCI, HF,
SO;, NOy, CO, org. C. Die Emissionen von Quecksilber werden derzeit in dster-
reichischen Anlagen zur Span- und Faserplattenherstellung nicht kontinuierlich
Uberwacht.

Die Nutzung der im Rauchgas von Feuerungsanlagen enthaltenen Warmeener-  Nutzung der
gie erfolgt in aller Regel durch Einleiten der Rauchgase nach der Reinigung in  Wé&rmeenergie
die direkten Trockner der Anlagen. In zwei Anlagen wird der bei der Feuerung

erzeugte Wasserdampf zur Beheizung der indirekten Trockner herangezogen.

Zudem wird mit der Warme aus den Feuerungsanlagen Uber Warmetauscher
Thermodl erhitzt, um beispielsweise Plattenpressen und Beschichtungspressen
Zu betreiben.

Uber Dampfgeneratoren oder Dampfturbinen wird Strom erzeugt und tberschiis-
sige Warme an sechs 6sterreichischen Standorten in die lokalen Fernwarme-
netze eingespeist.

Die Feuerungsanlagen, die mit festen Holzbrennstoffen, Siebstaub sowie intern
und extern anfallenden Abféllen betrieben werden, mussen periodisch fir War-
tungsarbeiten abgestellt werden. In der Regel stehen fiir diese Perioden gasge-
feuerte Kesselanlagen mit oder ohne Einblasfeuerung fur Holz- bzw. Schleif-
staub (Mischfeuerung) zu Verfligung.

Zusétzlich existieren fur die Erhitzung von Thermodl fir den Betrieb von Plat-
ten- und Beschichtungspressen gasbefeuerte Kessel.

Emissionen, die bei Feuerung der Gaskessel entstehen kdnnen, sind Staub,
NO,, CO und org. C.

Die Abluftstréme dieser Anlagen werden teilweise Uber die bestehenden Emis-
sionsminderungseinrichtungen der feststoffbefeuerten Anlagen oder bei Ver-
wendung der Abluftstrome als Trocknungsgas in den direkt befeuerten Trock-
nern gereinigt.

Pressen

Als Pressen kommen in Osterreich u. a. kontinuierlich arbeitende HeiRpressen
sowie Etagenpressen .zum Einsatz. Die Pressen werden vorwiegend mit
Thermodl, welches mittels der Feststofffeuerung oder durch Erdgaskessel er-
hitzt wird, betrieben.

Folgende Emissionen werden beim Pressen emittiert: Staub, org. C, Formalde-

hyd, organische Sauren (Ameisensaure, Essigsaure, Propionsaure) und Phenol.

Folgende Minderungstechnologien werden u. a. eingesetzt:

® Reinigung der Pressenrandabsaugung in Gesamtabluftreinigungsanlage
(Quenche, Biofilter, Nasselektrofilter), (MDF-Hallein);

® \Wascher, die vorgereinigte Abluft wird als Verbrennungsluft in einen Kessel
geleitet (Egger Unterradlberg);
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e \Wascher, die vorgereinigte Abluft wird als Verbrennungsluft in die Feuerungs-
anlagen bzw. in den Spanetrockner geleitet (Kaindl Spanplattenlinie);

® Wascher, die vorgereinigte Abluft wird zur weiteren Reinigung in das zentrale
Abluftreinigungssystem eingeleitet. (Egger St. Johann);

® Vorreinigung Uber Nass-Elektrofilter, anschlie3end Kombination von Venturi-
wascher und Biowé&scher (zusammen mit Abluft Trockner und Sternwender).
(Kaindl, MDF-Linie);

® Nass-Elektrofilter (FunderMax, Neudorfl).

Die Abluft der Pressenrtickkiihlung und der Pressenhaube kann ohne weitere
Vorreinigung als Zuluft fir Trockner und Feuerungsanlagen verwendet werden.
(MDF-Hallein).

Papierimpragnierung

Die Beschichtung der Rohspan- bzw. Rohfaserplatten erfolgt mit Dekorpapie-
ren, die in Impragnierkanadlen mit Harnstoff-Melaminharzen getrénkt werden.
Nach erfolgter Trocknung werden diese aufgerollt oder gestapelt und in den
Beschichtungspressen weiter verarbeitet.

Die Impragnierung der Dekorpapiere mit Kunstharz verursacht org. C- und
Formaldehyd-Emissionen.

Folgende Emissionsminderungsmafl3nahmen kommen dabei zum Einsatz:

® Regenerative thermische Oxidation (Kaindl, 2 Impragnierlinien);

® Einleitung der Abluftstrome in einen Spantrockner, Abluft des Trockners wird
Uber Kiesbettfilter und regenerative thermische Nachverbrennung gereinigt
(Kaindl, 3 Imprégnierlinien);

® Die Abluft einer Papierimpréagnieranlage wird als Verbrennungsluft der Feue-
rungsanlage zugefiihrt. Bei Stillstand derselben wird die Abluft durch eine ka-
talytische Nachverbrennung gereinigt (Egger St. Johann);

® Die Abluft einer Impragnieranlage fir Phenolpapiere wird gemeinsam mit der
Abluft einer Lackieranlage in einer regenerativen thermischen Nachverbren-
nung gereinigt (FunderMax Wiener Neudorf);

® Die Abluft der Trockenkammern einer Impragnieranlage wird als Zuluft den
Brennern der Spanetrockner beigemischt (Egger Worgl).

Bei Einleitung der Abluftstrome aus den Dekorpapierimpragnieranlagen in die
Brennkammern der Trockner oder der Feststofffeuerungsanlagen erfolgt eine
Nachverbrennung der organischen Kohlenstoffverbindungen. Die Rauchgase der
Anlagen werden in den zugehérigen Einrichtungen gereinigt.

An zwei Standorten werden die Abluftstrome der Impragnierkanale, in denen
wasserlosliche Harnstoff/Melaminharze eingesetzt werden, laut Angaben des Un-
ternehmens keiner Reinigung unterzogen (FunderMax St. Veit und Wr. Neudorf).
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Effiziente Nutzung der Energie/Abgasreinigung

Teilweise werden die Abluftstréme der Pressen, der Dekorpapierimpragnierung,
der Beschichtungsanlagen und vereinzelt auch der Trockner in die Feuerungsanla-
gen oder in die Trockner rickgefuhrt. Dies erhoht die Energieeffizienz (Warme
Abluftstrome) bei gleichzeitiger Nachverbrennung der organischen Bestandteile
der Abluft.

Abwarme aus den Feuerungsanlagen und Abluftreinigungsanlagen wird in die
lokalen Fernwarmenetze eingespeist.

Plattenbeschichtung

Die Rohplatten werden mit Harnstoff-Melaminharzen impréagnierten Dekorpapie-
ren in Kurztakt- oder Mehretagenpressen beschichtet.

Die bei diesem Prozess entstehenden Emissionen sind staubférmiger Natur, die
durch die Sagen, Besdumung und Reinigung der Kanten oder Oberflachen ent-
stehen. Die Minderung der Emissionen erfolgt durch Gewebefilter.

Auswahl des Brennstoffes

Die Auswahl der Brennstoffe bestimmt den Brennstoffnutzungsgrad und die er-
forderliche Abscheideleistung der Rauchgas- und Abwasserreinigungsanlage.
Neben Holzbrennstoffen und Holzstaub werden auch Holzabfélle sowie intern
und extern anfallende Abfélle in Feuerungsanlagen eingesetzt.

Mitverbrennung von Abfallen

Abfalle sind Abfalle gemar Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002).

In den Feuerungsanlagen der dsterreichischen Span-, MDF- und Faserplatten-
hersteller werden innerbetriebliche Produktionsabfélle zur Feuerung eingesetzt,
insbesondere Holzstaub und Plattenabfélle. Des Weiteren werden unbehandelte
und behandelte Holzabfalle, Papier und Pappe, Kunststoffverpackungen, Leicht-
fraktion, Klarschlamme u. a. an einigen Standorten eingesetzt.

Eine Mitverbrennung innerbetrieblicher Abfalle ist bei jedem Standort gegeben.
An einigen Standorten werden auch auf3erbetriebliche Abfalle eingesetzt.

Die Verfeuerung von behandeltem Holz (z. B. salzimpragniert oder Kreosot-im-
pragniert) ist in den meisten Anlagen per Bescheid untersagt. In einigen Ener-
gieanlagen ist der Einsatz von behandeltem Holz in geringem Ausmald (Ein-
satzmengen per Bescheid geregelt) gestattet.

Falls in Feuerungsanlagen neben Holz und Sagenebenprodukten auch Abfalle
verbrannt bzw. mitverbrannt werden ist die Abfallverbrennungsverordnung an-
zuwenden (ausgenommen Abfélle gemal § 2 Abs.2 Z1 AVV). Holzabfélle, die
infolge einer Behandlung mit Holzschutzmitteln oder Beschichtung halogenor-
ganische Verbindungen oder Metalle enthalten kénnen und zu denen insbeson-
dere derartige Holzabfalle aus Bau- und Abbruchabféllen gehéren, sind Abfélle
die das AVV-Regime bedingen.
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Oberflachenwasser
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In Anlage 8 der AVV sind Grenzwerte angeftuihrt, die Abfélle einzuhalten haben,
um in Mitverbrennungsanlagen eingesetzt zu werden. Der Inhaber einer Mitver-
brennungsanlage darf Abfalle nur verbrennen, wenn ein giltiger Beurteilungs-
nachweis vorliegt.

Die AVV sieht neben Inputkriterien auch ein Abfallende fir Ersatzbrennstoffe
vor. Ersatzbrennstoffprodukte miissen die Anforderungen der Anlage 9 AVV er-
fullen, wobei fir Holzabfélle die Grenzwerte flur Ersatzbrennstoffprodukte (Abfal-
lende) aus Holzabféllen einzuhalten sind.

Einsatz von Altholz/Recyclingholz

In Osterreich liegt die Inputmenge an Recyclingholz (aufbereitetes Altholz nach
den Kriterien der Recyclingholzverordnung) in der Spanplattenindustrie nach
Schétzungen des Umweltbundesamtes bei ca. 400.000 t/a.

Die Firma Egger setzt am Standort in St. Johann in Tirol und Unterradlberg auf-
bereitetes Altholz (Recyclingholz) in der Plattenproduktion ein, ebenso wie das
Unternehmen FunderMax in Neuddrfl und die Firma Kaindl in Wals. Ein Einsatz
von Altholz in den Feuerungsanlagen der Unternehmen findet bei der Firma
Egger in Unterrradlberg und St. Johann in Tirol und bei FunderMax in St. Veit
statt. Laut den Genehmigungsbescheiden der Anlagen muss das Altholz in der
Regel frei von halogenorganischen Verbindungen und darf nicht salzimpragniert
sein. Storstoffe werden vor der Fertigung der Platten entfernt.

Abfélle bzw. Rickstande

Menge und Zusammensetzung der bei der Verbrennung anfallenden Riickstén-
de sind durch die eingesetzten Brennstoffe, Abfélle und das zur Rauchgasreini-
gung eingebrachte Additiv bedingt. Bei der Verbrennung der Holzreste fallen bis
zu drei Fraktionen an: Grobasche, Mittelasche, Feinasche. Filteraschen sind in
der Regel héher mit PCDD/F sowie Metallen belastet als Rostaschen.

Neben Aschen aus der Feuerung kommt es auch zu mineralischen (Glas, Steine,
usw.) und metallischen Abfallen aus der Aufbereitung von Restholz fir die Fer-
tigung von Spanplatten.

Abwasser

Abwasserstrome kdnnen bei unterschiedlichen Prozessschritten bei der Herstel-
lung von Platten auf Holzbasis entstehen.

Oberflachenwésser der Holzlagerplatze werden in Rickhaltebecken gesammelt.
In niederschlagsarmen Zeiten werden die abgesetzten groben Schwebstoffe mit
Baggern entnommen, auf dem Holzplatz zur Trocknung aufgelegt und anschlie-
Rend im Kesselhaus verbrannt. Des Weiteren werden die Abwasser nach erfolg-
ter Olabscheidung und Reinigung durch einen Schlammfang direkt oder indirekt
eingeleitet.
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Bei der Herstellung von Faserplatten, die nach dem Nassverfahren produziert
werden (z. B.: HB-Platten), kommt es zu Abwasseremissionen durch die Ent-
wasserung der Faserkuchen. Das Abwasser wird dabei in einer Eindampfanla-
ge behandelt und das Konzentrat im Wirbelschichtkessel verbrannt. Das gerei-
nigte Abwasser wird dann in die kommunale Kléaranlage eingeleitet.

Bei Holzwerkstoffen, die Uber das Trockenverfahren hergestellt werden (z. B.:
Spanplatten, MDF-Platten) kénnen Abwasserstréme durch die nasse Hackgut-
reinigung im MDF-Plattenbereich und der nachfolgenden Entwasserung des
Hackgutes entstehen.

Abwasser aus der Aufbereitung der Kesselwasser fallen nicht kontinuierlich an
und werden direkt oder indirekt eingeleitet.

Durch die Kondensation der Leimbestandteile fallt bei der Leimherstellung mit
Formaldehyd und Phenol verunreinigtes Abwasser an. Das Kondensationspro-
dukt (Phenol-Formaldehyd-Wassergemisch) wird in den Brennkammern der
Energieanlage verbrannt.

Abwasser aus der Papierimpragnierung, etwa durch waéssrige Tranklésungen,
werden nach Féllung der Harzbestandteile indirekt eingeleitet.

Die Abgasreinigung verursacht Abwéasser durch den Einsatz von Waschern und
Nass-Elektrofiltern. Eine Behandlung dieses Abwassers ist notwendig. Der da-
bei anfallende Schlamm wird betriebsintern verbrannt.

Bei der Kondensation der Feuchtigkeit im Abluftstrom der zentralen Abluftrei-
nigung zur Energieriickgewinnung kommt es zu einem Abwasserstrom.

Die Reinigung der Abwasser aus der Abgasreinigung erfolgt durch Umkehrosmo-
se. Die Konzentrate werden in den Energieerzeugungsanlagen verbrannt bzw.
zur Herstellung der Leimflotte verwendet. Die Permeate werden direkt oder indi-
rekt eingeleitet oder zum Ausgleich der Verluste der Biowascher verwendet.

Die Unternehmen MDF Hallein und M.Kaindl Holzindustrie setzen Biowé&scher
als kombiniertes Verfahren zur Abluft- und Abwasserreinigung ein.

Gesetzliche Bestimmungen

Feuerungsanlagen, die zum grof3ten Teil feste Holzbrennstoffe sowie interne
und externe Abfélle verbrennen, sind nach dem Abfallwirtschaftgesetz 2002
(AWG 2002) oder der Gewerbeordnung 1994 (GewO 1994) genehmigt.

Die gasgefeuerten Kesselanlagen (zum Teil mit Einblasfeueung flr Holzstaub)
zur Besicherung bei Stillstand der Feststofffeuerungen (Notkessel), zur Erhit-
zung des Thermodls oder zur Energieversorgung in der Span-, MDF- und Fa-
serplattenindustrie unterliegen entweder AWG 2002 und AVV, der Feuerungsan-
lagen-Verordnung (FAV), dem Emissionsschutzgesetz fiir Kesselanlagen (EG-
K) oder der Luftreinhalteverordnung fir Kesselanlagen (LRV-K).

Der Grol3teil der dsterreichischen Anlagen zur Fertigung von Span-, MDF- und
Faserplatten unterliegt dem Emissionszertifikategesetz 2011 (EZG 2011, BGBI. |
Nr. 118/2011) aufgrund des Einsatzes von Feuerungsanlagen mit einer geneh-
migten Brennstoffwarmeleistung von mehr als 20 MW.
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Abwasser

Altholz/
Recyclingholz

Abwasseremissionen missen den Abwasser-Grenzwerten der Allgemeinen
Abwasseremissionsverordnung (AAEV, BGBI. Nr. 186/1996) und der AEV Holz-
werkstoffe (BGBI. Il Nr. 264/2003) entsprechen. Die AEV Holzwerkstoffe gilt fur
die Herstellung von Holzspanplatten, die Erzeugung von Holzfaserplatten im
Nass- oder Trockenverfahren und fir die Reinigung von Abluft und wassrigen
Kondensaten bei diesen Verfahren.

Der Einsatz von Altholz/Recyclingholz in der Spanplattenindustrie unterliegt der
Recyclingholz-Verordnung (RecyclingholzV, BGBI. Il Nr. 160/2012).

Fir die Herstellung von Span- MDF- und Faserplatten wurde in Osterreich bis-
lang keine Verordnung gemanR § 82 Absatz 1 Gewerbeordnung 1994 zur Emis-
sionsbegrenzung der Abluft aus Trocknern, Pressen, Papierimpragnierung und
Beschichtung erlassen.

Die Span-, MDF- und Faserplattenherstellung unterliegt in Osterreich derzeit nicht
dem UVP-Gesetz.

Im Anhang | Z 6.1 c. der Industrieemissions-Richtlinie (IE-Richtlinie) ist die
Herstellung von Platten auf Holzbasis angefuihrt. Industrieanlagen, die tber eine
Produktionskapazitat von tiber 600 m*® pro Tag verfiigen, unterliegen demnach
dem Kapitel Il der IE- Richtlinie. Dieses Kriterium wird von etlichen Anlagen, die
Span-, MDF- und OSB-Platten herstellen, erfiillt. Derzeit erreicht aber kein
Werk in Europa, das Faserplatten nach dem Nassverfahren herstellt, eine Pro-
duktionskapazitat tiber 600 m? pro Tag.

Anlagen, die Uber eine Feuerungsleistung von wuber 50 MW verfigen werden
Uber Z 1.1 im Anhang | der IE-Richtlinie erfasst.

Die Herstellung von Kunststoffen wird in der IE-Richtlinie in Anhang | Z 4.1 h,,
genannt.

Mit dem PRTR-Protokoll wurde eine 6ffentlich zugangliche Emissionsdatenbank
aufgebaut, die auch fir die Span- und Faserplattenherstellung relevant ist. Die
Européische Kommission hat dieses Protokoll mit der Verordnung (EG)
Nr. 166/2006 des europaischen Parlamentes und des Rates vom 18. Janner
2006 uber die Schaffung eines Europdischen Schadstofffreisetzungs- und -ver-
bringungsregisters umgesetzt. Im Jahr 2007 mussten die Unternehmen das erste
Mal Bericht erstatten.

Rechtliche Bestimmungen in den USA

In den Vereinigten Staaten von Amerika missen gemaf der 1990 Clean Air Act
Amendements von der United States Environmental Protection Agency (US-
EPA) “Maximum Achievable Control Technology" (MACT) Standards festge-
setzt werden, die die Emissionen von gefahrlichen Luftschadstoffen (hazardous
air pollutants HAP; diese beinhalten beispielsweise Methanol, Formaldehyd und
Phenol) in Industrieanlagen reduzieren sollen.

Fur Span-, Faser- oder OSB-Trockner gelten Nachverbrennungstechnologien
als MACT in bestehenden und neuerrichteten Anlagen fir die Minderung von
geféhrlichen Luftschadstoffen (Us-Epa 2002).

Daher existieren in den USA etliche Span-, Faser- oder OSB-Trockner mit
Nachverbrennungsanlagen (regenerative thermal oxidation RTO) zur Minderung
der VOC-Emissionen bei Uberschreitung der HAP Mengenschwellen. Andere
Emissionsminderungstechnologien wie Nasselektrofilter oder Gewebefilter wer-
den unter anderem auch als Vorabscheider eingesetzt.
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Stand der Technik

Emissionen in die Luft

Tabelle A: Ubersicht der relevanten Schadstoffemissionen nach Produktionsschritten.

Prozess relevante Schadstoffe

Formaldehyd- und Leimherstellung HCHO, org. C

Span- und MDF-Plattenherstellung

direkte Trockner Staub, NOy, NH3, SO, CO, org. C, HCHO,

inklusive Energiebereitstellung durch org. Sauren, HCI, Phenol, PCDD/F

Brenner der Trockner

indirekte Trockner Staub, org. C, HCHO, org. Sauren, Phenol,
HCl Y

Presse Staub, org. C, HCHO, org. Sauren,
Phenol

Faserplattenherstellung

Nassverfahren org. C, org. Sauren, Phenol, HCHO
Beschichtungsanlagen Staub

Papierimpragnierung org. C, HCHO, Phenol

Feuerung Staub, Hg, NOy, SO, NHj3, org. C, HCI,

HF, HCHO, CO, PCDD/F, Metalle

2 gegebenenfalls, bei Einsatz von chloridhaltigen Hilfs- und Zuschlagstoffen wie z. B.
Ammonchlorid.

Monitoring

Die kontinuierliche Messung folgender Emissionen bzw. Betriebsparameter im
Rauchgas von Feuerungsanlagen und (zentralen) Abluftreinigungsanlagen
(Feuerungsanlagen und Trockner) ist Stand der Technik:

Temperatur, Volumen, Feuchtegehalt, Druck, Sauerstoffgehalt, Staub, organische
Kohlenstoffverbindungen, HCI, HF, SO,, NO, und CO.

Zudem sind diskontinuierliche Messungen von Metallen, PCDD/F, NH3, Queck-
silber, HCHO, Phenol und organische Sauren Stand der Technik.

Die Emissionen werden unter Nennung des Messzeitraumes als Massenkon-
zentration der luftverunreinigenden Stoffe in den Einheiten Milligramm je Ku-
bikmeter (mg/Nm®) oder Nanogramm je Kubikmeter (ng/Nm®), bezogen auf das
Abgasvolumen im Normzustand (273 K, 1.013 hPa) nach Abzug des Feuchte-
gehaltes an Wasserdampf sowie auf einen bestimmten Sauerstoffgehalt, ange-
geben.

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013
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Tabelle B: Stand der Technik in der Span-, MDF- und Faserplattenherstellung.

Prozess

Stand der Technik —
Emissionswerte
(mg/Nm?3), HMW

Minderungsmafinahmen, die einzeln oder in Kombination ein-
gesetzt werden kénnen, um diese Werte zu erreichen

Feuerungs- und Kessel- Staub <1-10" Gewebefilter, E-Filter + Wascher, Zyklon als Vorabscheider
anlagen NOx < 100-200 SNCR (Harnstoff bzw. NH3) + feuerungstechnische Mafinahmen
vorwiegend befeuert mit: NH; <5-10 optimaler Betrieb der SNCR
Holz, Produktionsabféllen, SO, < 20-50 Rauchgasentschwefelung, Kalkadditivverfahren, Sprihabsorption
Holzabfallen” sowie CO < 50-100 madglichst vollstandige Verbrennung
AVV-Anlagen 11 % 0,  org. C <5 12 Feuerungsanlage dient als Nachverbrennung fiir org. C beladene
- Abluftstrome, priméare Malinahmen
(gilt fur stand-alone Anlagen 4 <51 Feuerungsanlage dient als Nachverbrennung fiir org. C beladene
und fiir Messungen an der Abluftstrome
Feuerungsanlage vor der . -
Einleitung in digTrockner) PCDD/F <0,01- Nachverbrennung, Aktivkoks bzw. Sorbalit
9 0,05 ng/Nm3
HF <0,2 effektive Abscheidung saurer Bestandteile
HCI <10 effektive Abscheidung saurer Bestandteile
Hg ¥ < 0,005 effektive Staubminderung, Aktivkoks
cd+Tl? <001 effektive Staubminderung
HM 29 <0,1 effektive Staubminderung
direkter Trockner Staub <5-10 NEF ?, Biowascher, Kiesbett-Elektrofilter, Zyklon als Vorabscheider
(inklusive Energiebereitstel- NOy < 100-200 SNCR + feueryngstechnische MafRRnahmen
lung) NH; <5-10 optlm_aler Betne_b der SNCR
17 % O SO, <20 effektive SO,-Minderung
2 CO < 50-100 mdglichst vollstandige Verbrennung
PCDD/F <0,01- Nachverbrennung, Abgas(riick)fihrung 4 Aktivkoks bzw. Sorbalit
0,05 ng/Nm3
HCI <10 keine Cl-haltigen Ausgangsstoffe, eff. Abscheidung saurer Bestand-
teile
org. C <5-10° Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung ¥
HCHO <1-5% Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung ¥
org.Sauren < 1-5% Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung *
Phenol <19 Nachverbrennung + Filter, Abgas(ruck)fiihrung 9
org. C < 100-150 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
HCHO <5-10 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
org.Sauren < 5-10 fur bestehenden Anlagen mit Wéschern
Phenol <1 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
indirekter Trockner Staub <5-10° Gewebefilter, Wascher, NEF ?
gemessener HCI <10 im Fall von Chlorid haltigen Hartern, in Osterreich nicht mehr im Ein-
0, Gehalt ® satz
org. C <5-10° Nachverbrennung + Filter, Abgas(ruck)fiihrung 9
HCHO <1-5? Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung *
org.Sauren <1-5° Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung ¥
Phenol <19 Nachverbrennung + Filter, Abgas(ruck)fiihrung 9
org. C <50-100 ™ fiir bestehenden Anlagen mit Waschern
HCHO <5-10 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
org.Sauren <5-10 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
Phenol <1 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
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MDF Trockner (direkt, indi- Staub <5-10 NEF 2, Biowascher, Kiesbett-Elektrofilter, Zyklon als Vorabscheider

rekt oder in Kombination) NOy 10) < 100-200 SNCR + feuerungstechnische MaZnahmen

gemessener NH; 2 <5-10 optimaler Betrieb der SNCR

0, Gehalt ? S0, @ <20 effektive SO,-Minderung

(in der Regel zwischen 17 % co™ y = 50-100 moglichst vollstiandige Verbrennung 0 _

und 21 % O,) PCDD/F <0,01- Nachverbrennung, Abgas(riick)fuihrung “, Aktivkoks bzw. Sorbalit

2 0,05 ng/Nm?
HCI <10 keine Cl-haltigen Ausgangsstoffe, eff. Abscheidung saurer Bestand-
teile

org. C <5-10"19 Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fuihrung nach Kondensation *
HCHO <1-57 Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fuhrung nach Kondensation *
org.Sauren < 1-571° Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fiihrung nach Kondensation *
Phenol <1919 Nachverbrennung + Filter, Abgas(riick)fuhrung nach Kondensation *
org. C <50-65 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
HCHO <5-10 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
org.Sauren <5-10 fur bestehenden Anlagen mit Waschern
Phenol <1 fur bestehenden Anlagen mit Waschern

Presse Staub <5-10 Wascher, NEF ?, Biowascher

gemessener org. C <5-20 Nachverbrennung, Abgas(riick)fihrung a (Bio)Wascher, NEF 1

O, Gehalt HCHO <5-10 Nachverbrennung, Abgas(riick)fiihrung *, (Bio)Wascher, NEF
org.Sauren <5-10 Nachverbrennung, Abgas(riick)fihrung a (Bio)Wascher, NEF
Phenol ” <1 Nachverbrennung, Abgas(riick)fihrung a (Bio)Wascher, NEF

Papierimpragnierung fir  org. C <5-20 Nachverbrennung, Abgas(riick)fiihrung ¥

Plattenbeschichtung HCHO <5-10 Nachverbrennung, Abgas(riick)fihrung 4

gemessener Phenol” <1 Nachverbrennung, Abgas(riick)fiihrung “

O, Gehalt

Sonstige staubbeladene Staub <1-5 Gewebefilter

Abluftstrome gemessener Anlagen sind beispielsweise: Spanaufbereitung, Sagen, Schleifma-

0O, Gehalt schinen, Beschichtungsanlagen

Alle Stand der Technik Emissionswerte beziehen sich auf trockenes Abgas und Normbedingungen (0°C, 1.013mbar)

Y unbehandelt, nicht salzimprégniert oder beschichtet.

2)
3)

4)

5)

6)
7

8)

9)
10)

11)

12)
13)
14)
15)
16)

17)

NEF = Nasselektrofilter

HM = Schwermetalle

Nachverbrennung (thermisch, regenerativ oder katalytisch) oder Ruckfiihrung der Abluftstrome in die Feuerungsanlagen bzw.
Trockner

fir Neuanlagen, bei wesentlichen Anderungen und bei bestehenden Anlagen bei Nachriistung mit einer VOC-Minderung.
(Ubergangstrist fiir Anlagen mit Nassabscheidung)

bei Einsatz von Gewebefiltern ist der untere Wert erreichbar.

bei Einsatz von phenolhaltigen Harzen

zusatzlich zur den Konzentrationen sollen die Frachten zur Bewertung der Umweltperformance herangezogen werden, insbe-
sondere bei Sauerstoffbeziigen tber 17 %.

Parameter zu Gberwachen bei AVV-Anlagen und dort wo die eingesetzten Brennstoffe Relevanz erwarten lassen

Parameter entstehen bei direkter Trocknung aufgrund der Feuerung.

bei Einleitung der Feuerungsabgase in die Trocknungsanlagen gilt der Stand der Technik Wert bei der Messung am entspre-
chenden Trockner.

Parameter relevant fur Verbrennungsgrad und bei Einleitung von VOC-haltigen Luftstrémen.

Parameter relevant bei Einleitung von VOC-haltigen Luftstromen.

bei anderen Sauerstoffbeziigen sind die Werte entsprechend umzurechnen

Erreichbare Emissionswerte laut VDI 2012

Werte aus der Performance der Reinigungstechnologie abgeleitet

org. C Werte mittels Nassabscheider werden nur bei stand-alone Anlagen erreicht.

An einigen Standorten kommen Gesamtabluftreinigungsanlagen zum Einsatz,
die zur Minderung der Schadstoffe aus mehreren Aggregaten dienen.
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Tabelle C: Stand der Technik in der Span-, MDF- und Faserplattenherstellung fiir gasgefeuerte Kessel

Prozess Stand der Technik — MinderungsmafRnahmen, die einzeln oder in Kombina-
Emissionswerte tion eingesetzt werden kdnnen, um diese Werte zu errei-
(mg/Nm3), HMW chen

Gasgefeuerte Anlagen  Staub <1-5

(Reservekessel, Thermo- NOy <100 feuerungstechnische MaRhahmen

Olerhitzung) CO <50 moglichst vollstandige Verbrennung

3%0; org. C <5 primare Malinahmen
Staub

18

Staubminderungs-
maflnahmen

Stand der Technik zur Reduktion der Staubemissionen ist der Einsatz von
Elektrofiltern in Kombination mit Waschern, Nasselektrofiltern, Kiesbettelektrofil-
tern oder Gewebefiltern. Zyklone kdnnen als Vorabscheider eingesetzt werden;
ein alleiniger Einsatz von (Multi-)Zyklonen zur Staubminderung ist nicht Stand
der Technik.

Mit einer effektiven Staubreduktion kénnen auch die staubférmigen Metalle und
partikelgebundenen Dioxine reduziert werden.

Die Filter sind unabh&ngig vom Rauchgasvolumenstrom und vom Brennstoff bei
neuen und bei alten Anlagen anwendbar.

Trockner

Bei direkt beheizten Trocknern erfolgt die Staubminderung durch Einsatz von
Waschern und Nass-Elektrofiltern bzw. Kiesbett-Elektrofiltern.

Nach indirekt beheizten Trocknern ist der Einsatz von Gewebefilter oder eine
Kombination aus Wascher, Quenche und Nass-Elektrofilter zur Minderung von
Staubemissionen Stand der Technik.

Staubemissionen von < 5-10 mg/Nm? (bei 17 % O, bei direkten Trockner) kon-
nen bei direkt und indirekt beheizten Trocknern als Halbstundenmittelwert ein-
gehalten werden.

Feuerungsanlagen

Mit festen Brennstoffen betriebene Feuerungsanlagen sowie Kesselanlagen,
die mit Erdgas und Holzstaub befeuert werden, kénnen Staubemissionen von
< 1-10 mg/Nm?® (bei 11 % O,) als Halbstundenmittelwert einhalten. Zur Staub-
minderung werden Gewebefilter bzw. Elektrofilter eingesetzt sowie Zyklone zur
Vorreinigung.

Pressen

Fur Pressen ist ein Staubwert von < 5-10 mg/Nm?® als Halbstundenmittelwert
einhaltbar.
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Spanaufbereitung, Sdgen, Schleifmaschinen und Beschichtungspressen

Sonstige staubbeladene Abluftstrome, die durch den Einsatz von Sé&gen,
Schleifmaschinen oder Beschichtungspressen entstehen, werden durch Gewe-
befilter entstaubt. Die erreichbaren Emissionen fiir die Beschichtungspressen
sowie Absaugungen von Sagen, Schleifmaschinen oder der Spanaufbereitung
betragen < 1-5 mg/Nm3 (Halbstundenmittelwert).

Metalle

Metalle werden gemeinsam mit Staub durch Gewebefilter, Kiesbett-Elektrofilter
oder Elektrofilter und Wéascher abgeschieden. Eine effiziente Staubminderung
fuhrt daher auch zu einer Minderung der Metalle. Emissionswerte von
< 0,005 mg/Nm?® (bei 11 % O,) fiir Quecksilber, < 0,01 mg/Nm? fur Cadmium und
Thallium sowie < 0,1 mg/Nm?® (bei 11 % O,) fur andere Metalle sind Stand der
Technik.

Diffuse Emissionen

Diffuse Emissionen entstehen bei Lagerung, Umschlag oder Transport von
staubenden Giutern, in der Plattenproduktion u. a. beim Zerkleinern von Holz,
Pressen und der Plattenbearbeitung.

Allgemeine MaRnhahmen zur Minderung diffuser Emissionen:

® Lagerung von staubenden Guitern in geschlossenen Silos oder in Hallen mit
Entstaubungseinrichtung bzw. Abdeckung oder Uberdachung bei offener La-
gerung,

® Materialhandling méglichst in geschlossenen Systemen mit Entstaubungsanla-
gen,

® Entstaubungsanlagen nach einzelnen Produktionsprozessen (z. B. Trockner,
Feuerungsanlagen, Transport, Plattenbearbeitung),

eingehauste Be- und Entladung, geschlossene Foérderbénder,
minimale Abwurfhéhe bei Férderbéndern u. a.,

Transport in geschlossenen Behaltnissen,

befestigte Transportwege,

regelméaRige Reinigung von Transportwegen, Forderbandern u. a.

Stickstoffoxide (NOy)

Stand der Technik zur Reduktion der NO4-Emissionen der Span-, MDF- und
Faserplattenindustrie ist die Anwendung des SNCR-Verfahrens (Selektive nicht
katalytische Reduktion) bei der Feuerung von festen biogenen Brennstoffen in
Kombination mit feuerungstechnischen Mal3nahmen.

Durch Anwendung des SNCR-Verfahrens zur NO,-Minderung sind Minderungs-
raten von 50-60 % erreichbar. Das Verhaltnis zwischen eingediister Harnstoff-
I6sung und den Stickoxiden ist optimal einzustellen, um den Ammoniakschlupf
maglichst gering zu halten und trotzdem eine effektive NOy-Minderung zu errei-
chen.
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Feuerungstechnische MalRBnahmen sind u. a. die Installation von NO,-armen
Brennern, das Einblasen eines Teiles der Gesamtluftmenge oberhalb der Bren-
nerebene und die Rezirkulation des Rauchgases.

Feuerungsanlagen, Trockner

NOy-Emissionen von < 100-200 mg/Nm3 (11 % O, bei Feuerungsanlagen, 17 %
bei direkten Trocknern) sind bei mit festen Brennstoffen betriebenen Feuerungs-
anlagen sowie Trocknern als Halbstundenmittelwert einhaltbar.

Ammoniak (NHz)

Bei optimalem Betrieb der SNCR-Anlage kann der Ammoniakschlupf zwischen
< 5-10 mg/Nm?® (Halbstundenmittelwert, 11 % O,) gehalten werden.

Kohlenstoffmonoxid (CO)

CO ist ein Mal3stab fir die Qualitat der Verbrennung, die Emissionen sind ab-
hangig von der Feuerungstechnologie. Emissionen von < 50-100 mg/Nm3
(11 % O, bei Feuerungsanlagen und 17 % O, bei indirekten Trocknern) kénnen
als Halbstundenmittelwert erreicht werden.

Kohlenstoffdioxid (CO,)

Eine Senkung der CO,-Emissionen wird durch die Steigerung des Wirkungs-
grades erreicht.

Je nach eingesetztem Brennstoff kommt es zu biogenen oder fossilen CO,-Emis-
sionen.

Schwefeldioxid (SO,), Salzsaure (HCl), Fluorwasserstoff (HF)

Stand der Technik zur Minderung dieser Emissionen ist der Einsatz von chlorid-
und fluoridarmen Brennstoffen und die Installation von Einrichtungen zur effek-
tiven Abscheidung der sauren Bestandteile des Abgases bei Feuerungsanla-
gen.

HCI-Emissionen bei der Herstellung der Rohplatten in den Pressen kénnen
auch durch den Verzicht von Chlorid-haltigen Héartern (Ammonchlorid) vermie-
den bzw. minimiert werden.

Nach der Minderung der sauren Bestandteile durch Wascher oder Trockenver-
fahren sind HCI-Emissionen von < 10 mg/Nm3 (bei 11 % O,) als Halbstunden-
mittelwert einhaltbar. HF-Emissionen von < 0,2 mg/Nm? (bei 11 % O,) sind als
Halbstundenmittelwerte erreichbar. SO,-Emissionen von < 20-50 mg/Nm?® (bei
11 % O,) bei Feuerungsanlagen und von < 20 bei direkten Trocknern (bei 17 %
0O,) sind als Halbstundenmittelwerte einhaltbar.
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Organische Kohlenwasserstoffe (org. C)

Feuerungsanlagen

Die Emissionen von org. C sind bei Feuerungsanlagen abhéngig vom einge-
setzten Brennstoff und der Qualitdt bzw. der Vollstdndigkeit der Verbrennung.
Emissionen von <5 mg/Nm® (bei 11 % O,) sind als Halbstundenmittelwerte
nach Feuerungsanlagen einhaltbar.

Trockner

Die Abluftstrome aus den Trocknern einer Anlage werden nach den Zyklonen
und den Kiesbett-Elektrofiltern in einer regenerativen thermischen Nachver-
brennung behandelt. Damit sind Emissionen an org. C von < 5-10 mg/Nm3 (bei
17 % O,) einhaltbar.

Pressen

Emissionen an organischen Kohlenstoffverbindungen in den Pressen werden
durch katalytische Verbrennung, Nass-Elektrofilter oder der Rickfuihrung der
Abluftstrome in die Brennkammern der Feststofffeuerungen bzw. der Trockner
gemindert und betragen < 5-20 mg/Nm°.

Papierimpragnierung

Organische Kohlenstoffverbindungen, die bei Papierimpragnierung entstehen,
werden durch regenerative thermische Oxidation oder katalytische Nachver-
brennung der Abluftstrome gemindert.

In die Brennkammern der Trockner oder der Feststofffeuerungsanlagen kénnen
die Abluftstrome aus Dekorpapierimpragnieranlagen, die keiner regenerativen
oder katalytischen Nachverbrennung unterzogen werden, eingeleitet werden.

Mit den geschilderten MalRhahmen lassen sich Emissionen an organischen
Kohlenstoffverbindungen in der Papierimpragnierung von < 5-20 mg/Nm3 errei-
chen.

Emissionen an org. C kdnnen durch primarseitige Malnahmen, wie z. B. durch
Verwendung emissionsarmer Bindemittel, insbesondere durch den Einsatz von
formaldehydarmen Bindemitteln gemindert werden.

Der Einsatz von Nachverbrennungstechnologien zur Minderung von Emissio-
nen an organischen Kohlenwasserstoffverbindungen setzt CO,-Emissionen aus
dem Brennstoff und der Oxidation der in der Abluft enthaltenen organischen
Substanzen frei. Zusatzlich kann es zu Emissionen an Stickstoffoxiden (thermi-
sches NOy, ca. 30 mg/Nm®) und Kohlenmonoxid kommen.
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Polychlorierte Dibenzodioxine und -furane (PCDD/F)

Priméarseitige MaRnahmen zur Verminderung bzw. Vermeidung von PCDD/F sind
hohe Feuerungstemperatur und Verweilzeit, gute Durchmischung, vollstandiger
Ausbrand, Begrenzung des Luftiiberschusses, schnelle Rauchgaskiihlung. Ne-
ben den optimalen Verbrennungsbedingungen ist v. a. die Vermeidung von
Chlorverbindungen im Abgas entscheidend, da dadurch die Bildung der chlo-
rierten Dioxine und Furane verhindert werden kann.

Emissionsminderungsmaf3nahmen fir Dioxine und Furane basieren entweder
auf

e der Abscheidung der partikelgebundenen PCDD/F durch Gewebe- oder Elek-
trofiltern,

e auf der Abscheidung gasférmiger oder partikelgebundener PCDD/F durch
Wascher, das Flugstromverfahren oder Sprihabsorbern (in Verbindung mit
Gewebe- oder Elektofiltern und Einblasung eines Adsorbens, z. B. Aktivkoks),

e oder auf der thermischen oder katalytischen Zerstérung der Dioxine und Fu-
rane.

Mit diesen Verfahren sind PCDD/F-Konzentrationen von < 0,01-0,05 ng/Nm3
(11 % O,) erreichbar.

Formaldehyd (HCHO)

Als Bindemittel kommen in der Spanplatten- und MDF-Produktion Formalde-
hydharze zum Einsatz (Harnstoff-Formaldehydharz, Melamin-Formaldehydharz,
Phenol-Formaldehydharz sowie Mischprodukte).

Formaldehyd-Emissionen werden durch Nachverbrennung gemindert, wobei
Werte von < 5 mg/Nm?® bei Feuerungsanlagen (11 % O,) und von < 1-5 mg/Nm®
bei Trocknern (17 % O,) als Halbstundenmittelwerte erreicht werden.

Ameisensaure, Essigséaure, Propionséaure
Die organischen Sauren sind bei der Trocknung der Spéane bzw. Fasern und

beim Pressen der Platten relevant. Emissionen von < 1-5 mg/Nm? (bei 17 % O,)
sind als Halbstundenmittelwert einhaltbar.

Phenol

Phenol ist v. a. beim Pressen der Platten sowie beim Trocknen der Spane bzw.
Fasern relevant und bei der Papierimpragnierung. Eine Minderung erfolgt durch
den Einsatz von Waschern bzw. durch Nachverbrennung. Ein Emissionswert
von < 1 mg/Nm?® (bei 17 % O,) ist als Halbstundenmittelwert einhaltbar.

Emissionen in das Wasser

Die Reinigung des Abwassers in einer Abwasserreinigungsanlage ist Stand der
Technik.
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Eine Uberwachung der Parameter Temperatur, abfiltrierbare Stoffe und pH-
Wert ist Stand der Technik. Die tagliche Haufigkeit und Intervalle der Stichpro-
benahme sind in Abhangigkeit vom Abflussverhalten der Abwasserinhaltsstoffe
(Eigenschaften) festzulegen.

Des Weiteren entspricht es dem Stand der Technik die Parameter Bakteriento-
xizitdt G, Fischtoxizitét Ge (nur im begrindetem Anlassfall oder nach konkreten
Hinweisen der flieRgewéasserschadigenden Wirkung einer Abwassereinleitung),
Ammonium (als N, Emissionsbegrenzung insbesondere nach SNCR bei Feue-
rungsanlagen mit nass arbeitenden Abgasreinigungen), gesamter gebundener
Stickstoff (als N), Sulfat, gesamter organisch gebundener Kohlenstoff (TOC, als
C), chemischer Sauerstoffbedarf (CSB, als O,), biochemischer Sauerstoffbedarf
(BSBs, als O,), adsorbierbare organisch gebundene Halogene (AOX, als ClI),
Summe der Kohlenwasserstoffe und Phenolindex (als Phenol) in Form von
nicht abgesetzten homogenisierten Tagesmischproben zu tiberwachen.

Die Uberwachung von Formaldehyd in den Abwasserstromen der Span- und
Faserplattenwerke ist ebenso Stand der Technik.

Abfalle bzw. Rickstande

Rost- und Grobaschen werden in Abhangigkeit von ihrer Zusammensetzung in
der Zement- und Baustoffindustrie eingesetzt oder deponiert.

Innerbetriebliche Produktionsabfélle wie Spanplattenreste oder Dekorpapier-
abfalle, Schlamme aus der Abluftreinigung, ausgehértete Harzabfalle werden
intern in den Energieanlagen verbrannt aber auch intern in der Plattenprodukti-
on eingesetzt.

Einsatz von Altholz/Recyclingholz

Altholz/Recyclingholz wird in der Span- und Faserplattenindustrie sowohl stoff-
lich als auch thermisch genutzt. Gemafl Recyclinghozverordnung ist Altholz
Holz, das als Abfall gemaf § 2 AWG 2002 gilt.

Die Recyclinholzverordnung fihrt Grenzwerte fiir Altholz an, die bei der Ver-
wendung in der Produktion von Holzwerkstoffen eingehalten werden mussen.

Fur den Einsatz von Altholz in der Plattenproduktion ist wesentlich, dass sich im
Vergleich zur Verwendung von Primarrohstoffen kein hoéheres Umweltrisiko
ergibt. Zudem darf im Produktkreislauf keine Anreicherung von Schadstoffen er-
folgen.

Althélzer, die mit halogenorganischen Verbindungen beschichtet sind oder
durch chemische Holzbehandlung gefahrliche Eigenschaften gemafR Abfallver-
zeichnis aufweisen, dirfen ohne vorherige Entfernung derselben nicht einem
Recycling zugefiihrt werden.
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Abfallverbrennung

Die Abfallverbrennungsverordnung fihrt in Anlage 8 Grenzwerte flr Metalle an,
die Abfalle einzuhalten haben, um in Mitverbrennungsanlagen eingesetzt zu
werden.

Inhaber einer Mitverbrennungsanlage dirfen Abfélle nur bei einem giltigen Be-
urteilungsnachweis verbrennen.

Die AVYV sieht ebenfalls ein Abfallende fiir Ersatzbrennstoffe vor. Ersatzbrenn-
stoffprodukte missen die Anforderungen der Anlage 9 AVV erfillen, wobei fur
Ersatzbrennstoff-Produkte aus Holzabféllen Grenzwerte flr Metalle, Chlor, Flu-
or und polyzyklische aromatische Kohlenwasserstoffe einzuhalten sind.
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SUMMARY

The present study is a revised version of the Report by the Federal Environ-
ment Agency (UMWELTBUNDESAMT 2006) dated 2006.

The aim of this study is to describe state of the art of particle board, MDF board
(medium-density fibre board) and fibre board production plants. In addition, the
techniques applied and the achievable emission values are presented.

The Austrian particle board, MDF and fibre board plants as well as a Luxem-
bourg plant are being described. Figures relating to particle board, fibre board,
MDF and Oriented Strand Board(OSB) production, as well as consumption, im-
port and export figures within the European Union are being given.

The study also gives an account of the legal framework (in Austria and other EU
states).

The present study describes in detail the individual production steps of particle
boards, MDF and fibre boards. Techniques with great impacts on the environ-
ment are dryers, presses, paper impregnation as well as firing installations.

Fibre boards are produced in a wet process. We differentiate between porous
(soft board, SB), medium-hard (medium board, MB) and hard (hardboard, HB)
fibre boards.

Particle boards, MDF(medium-density fibre boards), HDF(high density fibre
boards)and OSB boards (Oriented Strand Boards) are produced in a dry proc-
ess.

Overview of Plants Operated in Austria & Techniques
Applied

In Austria, particle boards, fibre boards and MDF boards are produced at seven
sites. Another site produced high-pressure laminates; a further site described in
the study only coats the boards.

Five plants (Egger Unterradlberg, Egger St. Johann in Tirol, M.Kaindl Holzindus-
trie Wals-Siezenheim, MDF-Hallein and FunderMaxNeudorfl) have a daily pro-
duction capacity of more than 600 m°of wood based panels and thus, in accor-
dance with Annex | Fig. 6.1 c.) are under the regime of the Industrial Emissions
Directive (IED, 2010/75/EU). The energy facilities at the sites of M.Kaindl in Wals-
Siezenheim, Egger Unterradlberg, FunderMaxNeudérfl, MDF Hallein and Egger
St. Johann also have a firing capacity of 50 MW and above. This activity is listed
inthe IED in Annex |, 1.1.

In 2010, about 1.8 million m>of particle boards were produced in Austria (EPF
2011), with current production quantity of 2.2 million m* (status 2012). Further-
more, 0.7 million m*of MDF boards as well as about 70,000 t of fibre boards are
being produced (status 2012). According to data by the relevant industries, the
export share of the boards produced in Austria exceeds 80% (FACHVERBAND
HOLZINDUSTRIE 2012).

In 2010, the Austrian producers of wood-based panels used an overall quantity of
almost 1.2 million tonnes (atro) of wood for producing their products (EpF 2011).
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The four companies that produce particle boards, MDF and fibre boards in Austria
have about 3,500 employees (Fachverband Holzindustrie, pers. Mitt. 2012).

Austrian board producers are active at more than 40 sites Europe-wide and on
a global basis (FACHVERBAND HOLZINDUSTRIE 2012).

Wet process

The wet process is mainly used to produce fibre boards.

With the help of water and under high pressure, chips are soaked and softened,
and the wood is solubilised into fibres by means of grinding wheels. The adhe-
sive forces inherent in the wood are thus activated. The fibres slurried in water
are machine-formed into fibre cake; if necessary, cover layers of finer wood fi-
bres are applied, and finally, the water is mechanically pressed out.

Dry process

Particle boards and MDF boards as well as the Oriented Strand Boards not
produced in Austria and gypsum-bound fibre boards are wood-based panels
produced in a dry process.

Chip treatment

The woods used are first shred, with the size of the chips and/or fibres pro-
duced varying depending on the nature of the boards. Depending on the pro-
duction process, the fibres are mixed with binding agents before or immediately
after drying.

Binding agents and additives

Binding agents used are, e.g., urea-formaldehyde resin, melamine-formal-
dehyde resin, phenol-formaldehyde resin as well as compound products, poly-
urethane or tannin resins.

As accessory agents and additives, the following substances are used: curing
agents (e.g. ammonium sulphate, ammonium nitratez), accelerators
(e.g. potassium carbonate, amines), formaldehyde scavangers, hydrophobing
agents (curable resins, paraffins, waxes), flame retardants (e.g. ammonium phos-
phate), fungicides, dyes.

Dryers

The moisture content of the chips and/or fibres has to be reduced in a dry proc-
ess to a residual moisture of 2—3%.The majority of dryers are directly heated,
i.e. the chips get into direct contact with the hot furnace gases. Indirect heated
dryers are another variety of chips dryers, e.g. tube bundle dryers. These dryers
operate on the basis of contact heat. On account of their construction, their
throughput efficiency is lower.

2 Ammonium chloride can also be used as curing agent. According to the industry this substance
are not applied any more.
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Direct dryers (including energy supply for the dryers) are emitting dust, organic
carbon, formaldehyde, organic acids (mainly formic acid, acetic acid), phenol,
CO, SO,, NOy, NHz, HCIl and PCDD/F.

Indirect dryers are emitting dust, organic carbon, formaldehyde, organic acids,
phenol, SO, and HCI.

In particle and fibre drying, the parameter dust (Egger Unterradlberg) is cur-
rently being measured continuously; however, they account merely for a minor
percentage of the emissions to be monitored.

A method certificated in Germany for the continuous monitoring of the parame-
ter formaldehyde exists (UMWELTBUNDESAMT DEUTSCHLAND 2010). One MDF-
plant in Germany measures HCHO continuously. Problems with calibration and
validation of the measurments can occure due to interference with other pa-
rameters. (pers. Mitt. Egger 2009).

In Austria the parameter formaldehyde is monitored discontinuously by wet
chemical analysis.

The following emissions reduction combinations are used after directly heated
dryers in Austria:

® Cyclone (Egger, Worgl);

® Cyclone, quenching, scrubber, wet electrostatic precipitator (at the site as
central exhaust air cleaning facility for combustion installations, dryers and
particle board press) (Egger, St. Johann);

® Cyclone, quenching, scrubber, wet electrostatic precipitator (FunderMax,
Neudorfl), joint cleaning for direct and indirect dryers;

® spray quenching, bioscrubber, wet electrostatic precipitator as overall ex-
haust air cleaning system (star cooler, press edge suction and dryer) (MDF-
Hallein);

® Cyclone, gravel pit electrostatic precipitator, regenerative thermal oxidizer
(RTO) (Kaind! particle board line);

® Cyclone, Venturi scrubber, bioscrubber (together with exhaust air/press and
star cooler) (Kaindl MDF line).

The exhaust gas flows of the directly heated dryer of one plant are conducted
via RTO to reduce their organic components (Kaindl).

After the indirect heated dryers, exhaust gas is cleaned means of:
® Fabiric filters (Egger, Unterradlberg),

® Drying process in closed circuit, volume of the evaporated humidity to be led
off is conducted via the combustion installations (Kronospan Luxemburg),

® Cyclone, quenching, scrubber, wet electrostatic precipitator (FunderMax,
Neudorfl), joint cleaning of direct and indirect dryer.
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Firing installations

The firing installations used in Austria in the production of particle boards, fibre
boards and MDF boards have an individual rated thermal input between 40 and
slightly below 50 MW. The techniques used are grate firing, also in combination
with injection firing, moving grate firing and fluidised bed boilers operated with
biomass, natural gas, wood and sub-sieve powder as well as internally and ex-
ternally generated wastes.

Depending on the fuel used, the type and process of combustion, , the share of
residues and wastes from wood processing and external wastes as well as the
exhaust gas cleaning installations available, emissions of dust and metals, or-
ganic substances, NO,, SO,, NHj; HCI, HF, formaldehyde, CO, CO, and
PCDDI/F are produced.

Emissions reduction techniques used in the particle board, fibre board and MDF
board industries in Austria are, among others, cyclones for pre-separation, se-
lective non-catalytic reduction, (SNCR) by means of urea solution (to reduce
NO, emissions), Sorbalit and dolomite sand or calcium hydrate injection to pre-
cipitate the acid components; and electrostatic precipitators and/or fabric filters
(to reduce dust emissions).

The following emissions reduction combinations are used:

e Fabric filters with dry sorption (lime and furnace coke), SNCR (aqueous urea
solution)(Funder, Neudorfl);

® Multi-cyclone, SNCR (urea), exhaust air is injected into the dryer, further puri-
fication in overall exhaust air purification facility (quencher, biofilter, wet elec-
trostatic precipitator) (MDF-Hallein);

® Cyclone, fabric filter, calcium hydrate, SNCR (aqueous urea solution) (Egger
Unterradlberg);

® Multi-cyclone, fabric filter, dry sorption (lime additive process with dolomite
sand), SNCR (urea solution) (FunderMax, St. Veit);

® Electrostatic precipitator, SNCR, purified exhaust air of the energy facility
used as additional air for the fibre dryer, where it is further cleaned (cyclone,
Venturi scrubber, bioscrubber) (Kaindl);

® Cyclone, SNCR (urea injection), further flue gas cleaning in the central ex-
haust air purification installation (quencher, scrubber, wet electrostatic pre-
cipitator) (Egger, St. Johann).

Depending on whether the facility is authorised pursuant to the Austrian Waste
Management Act (AWG), the Waste Incineration Ordinance or the Industrial
Code, the following parameters are measured continuously: dust, HCI, HF, SO,
NO,, CO, organic C. Emissions of Hg are presently not monitored continuously
in Austrian particle and fibre board production plants.

Heat energy contained in combustion plant flue gases is as a rule used by con-
ducting the flue gases into the direct dryers of the plants after cleaning. In two
plants, the water vapour arising from combustion is used to heat the indirect
dryers. In addition, heat from the combustion plants is used to heat thermal olil
via heat exchangers to operate e.g. platen presses and coating presses.
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Steam generators and steam turbines generate electricity and surplus heat is
fed into the local district heating networks at six Austrian sites.

The combustion installations operated with solid wood fuels, sub-sieve powder
as well as internally and externally accruing wastes must be shut down periodi-
cally for maintenance. As a rule, they are backed up by gas-fuelled boiler facili-
ties with direct injection firing for wood and/or grinding dust.

In addition, there are gas-fuelled boilers for heating thermal oil to operate platen
and coating presses.

Potential emissions from firing the gas boilers with direct injection furnaces are
dust, NO,, CO and organic C.

Part of the exhaust air flows of these plants are purified via the existing emis-
sions reduction installations of the solid-fuelled facilities or in case of conducting
of the exhaust gases into the dryers by the abatement technologies if the direct
heated dryers.

Presses

In Austria, presses are continuously operating hot presses as well as daylight
presses (multiplaten presses).The presses are operated predominantly with
thermal oil heated by solid-fuel furnaces or natural gas boilers. The following
emissions occur after pressing: dust, organic C, formaldehyde, organic acids
(formic acid, acetic acid, propionic acid) and phenol. Reduction techniques ap-
plied after pressing are, among others:

® Cleaning of press-edge suction in the overall exhaust gas cleaning installa-
tion (quenching, biofilter, wet electrostatic precipitator) (MDF-Hallein),

® Scrubbers; the pre-cleaned exhaust air is introduced into a boiler as combus-
tion air (Egger Unterradlberg),

® Scrubbers; the pre-cleaned exhaust air is introduced as combustion air into
the furnace installations and/or the chip dryer (Kaindl Spanplattenlinie),

® Scrubbers; the pre-cleaned exhaust air is introduced into the central exhaust
gas cleaning system for further cleaning (Egger St. Johann),

® Pre-cleaning via wet electrostatic precipitators, followed by a combination of
Venturi scrubbers and bioscrubbers (together with exhaust gas from dryer
and star cooler) (Kaindl, MDF-Linie),

® Wet electrostatic precipitator (FunderMax, Neudorfl).

The exhaust gas from press re-cooling and the press hood may be used as
secondary air for the dryer and the combustion installations without further pre-
cleaning (MDF-Hallein).

Paper impregnation
The raw wood-based panels are coated with decorative papers which are im-

pregnated with urea-melamine resins in impregnating channels. After drying,
they are rolled up or stapled and further processed in the coating presses.
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The impregnation of the decorative papers with artificial resin causes organic
carbon and formaldehyde emissions.

The following emissions reduction measures are applied for this process:
® Regenerative thermal oxidation (RTO) (Kaindl, 2 impregnating lines);

@ Introduction of the exhaust gas flows into a chip dryer; the exhaust gas of the
dryer is cleaned via gravel pit electrostatic filters and regenerative thermal ox-
idation (RTO)(Kaindl, 3 impregnating lines);

® The exhaust gas of one paper impregnating facility is introduced into the fir-
ing installation as combustion air. If the firing installation is shut down, the
exhaust gas is cleaned by means of catalytic post-combustion (Egger St. Jo-
hann);

® The exhaust gas of one impregnating facility for phenol papers is cleaned to-
gether with the exhaust gas of a paint shop by means of regenerative thermal
post-combustion (FunderMax Wiener Neudorf);

® The exhaust gas of the drying chambers of one impregnating facility is ad-
mixed as secondary air to the burners of the chip dryers (Egger Worgl).

When the exhaust gas flows from the decorative paper impregnating plants are
introduced into the combustion chambers of the dryers or the solid-fuelled fur-
naces, the organic carbon compounds are post-combusted. The flue gases of
the facilities are purified in the corresponding installations.

According to information by the relevant company, at two sites, the exhaust gas
flows of the impregnating channels that use water-soluble urea/melamine resins
do not need further cleaning (FunderMax St. Veit and Wr. Neudorf).

Efficient use of energy/exhaust gas cleaning

At some sites, the exhaust gas flows of the presses, decorative impregnation,
coating facilities and occasionally of the dryers are re-introduced into the firing
installations or the dryers. This increases energy efficiency (hot exhaust air flows)
while at the same time, the organic components of the exhaust gas are after-
burned.

Off-heat from the combustion installations and the exhaust air cleaning systems
is fed into the local district heating networks.

Coating

The raw boards are coated with decorative papers impregnated with urea-
melamine resins in short-cycle or multi-platen presses.

Emissions arising from this process are dusts produced by sawing, edge-
trimming and cleaning of edges and surfaces. They are reduced via fabric filters.
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Choice of fuel

The choice of fuel determines the fuel utilisation rate and the required collection
efficiency of the flue gas and waste water treatment system. Along with wood
fuels and wood dust, wood wastes as well as internally and externally gener-
ated wastes are used in the combustion installations.

Co-incineration of wastes

Wastes are classified as such under the Austrian Waste Management Act 2002
(AWG 2002).

In the combustion installations of the Austrian particle board, MDF and fibre
board producers, internal production wastes are used for firing, in particular wood
dust and board residues. In addition, untreated and treated wood wastes, paper
and cardboard, plastic packaging material, light fraction, sewage sludge, etc. are
used at some sites.

All sites co-incinerate internal wastes. Some sites also use external wastes.

The combustion of treated wood (e.g. salt-impregnated or creosote-impregnated)
is prohibited by permit for most plants. Some energy plants are permitted to use
minor amounts of treated wood (quantities specified by permit).

If in combustion plants, along with wood and sawing by-products, wastes are
incinerated and/or co-incinerated, the Waste Incineration Ordinance applies
(except for wastes according to 82 Abs. 2 Z1 AVV). Wood wastes that, as a re-
sult of treatment with wood protection agents or coating, may contain halo-
genated organic compounds or metals, including in particular wood wastes with
the above characteristics from construction and demolition, qualify as wastes to
be dealt with under the regime of the Waste Incineration Ordinance (AVV).

Annex 8 of the Waste Incineration Ordinance (AVV) gives limit values to be ob-
served by wastes in order to qualify for co-incineration. The owner of a co-
incineration facility is only allowed to incinerate wastes provided there is a valid
proof or assessment.

Along with input criteria, the Waste Incineration Ordinance (AVV) also foresees
end of waste criteria when waste-derived fuels cease to be waste. Waste-
derived fuels must comply with the requirements pursuant to Annex 9 of the
Waste Incineration Ordinance, and the limit values applying to the end of waste
criteria for waste-derived fuels must be observed (whereupon they cease to be
waste).

Use of waste wood/recycled wood
In Austrian, the input quantity of waste wood in the particle board industry is at

400,000 t, corresponding to a waste wood share of the raw material use of about
10%.
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The Egger company uses treated waste wood (recycled wood) in its board pro-
duction at the site of St. Johann in Tirol and Unterradlberg, and so does Funder-
Max in Neudorfl as well as Kaindl in Wals. The Egger company at Unterrradl-
berg and St. Johann in Tirol and FunderMax at St. Veit use waste wood in their
combustion plants. Pursuant to the relevant permits, the waste wood must, as a
rule, not contain halogenated organic compounds and must not be salt-
impregnated. Contaminants are removed ahead of the board production.

Wastes and residues

The quantity and composition of residues accruing from combustion are a result
of the fuels and wastes used as well as the additives introduced for flue-gas
cleaning. The burning of wood residues produces up to three fractions: coarse
ash, medium-grade ash and fly ash. Filter ashes are generally more contami-
nated with PCDD/F and metals than bottom ashes.

Along with ashes from combustion, mineral (glass, stones, etc.) and metal wastes
are generated by residual wood treatment for board production.

Waste water

Waste water flows may arise from various different process steps in wood-based
panels production.

Surface waters of the wood-storage areas (log yards) are collected in retaining
basins. In low-precipitation periods, coarse sediments are eliminated with exca-
vators, laid out to dry on the wood-storage areas and finally incinerated in the
boiler plant. In addition, following oil separation and purification by means of a
sludge trap, the waste waters are directly or indirectly discharged.

The production of fibre boards in a wet process (e.g. hard boards) results in
waste water emissions on account of the dehydration of the fibre cakes. In this
process, the waste water is treated in an evaporating system and the concen-
trate is burned in a fluidised bed boiler. The purified waste water is then dis-
charged into the municipal waste-water treatment plant.

Wood based panels produced in a dry process (e.g. particle boards, MDF boards)
may cause waste water flows on account of the cleaning of wet wood chippings
in MDF board production and the subsequent dehydration of the wood chippings.

Waste waters from the treatment of boiler waters do not accrue continuously
and are directly or indirectly discharged.

The production of glue results in waste waters contaminated with formaldehyde
and phenol on account of the condensation of the glue components. The con-
densation product (phenol-formaldehyde water mixture) is burned in the com-
bustion chambers of the energy facility.

Waste waters from paper impregnating, such as aqueous impregnating solu-
tions, are directly discharged after precipitation of the resin components.

Exhaust gas cleaning results in waste waters on account of the use of scrub-
bers and wet electrostatic precipitators. These waste waters need treatment.
The sludge thus occurring is internally combusted.
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When the humidity is condensated in the exhaust gas stream of the central ex-
haust gas cleaning system, a waste water flow occurs.

Waste waters from exhaust gas cleaning are cleaned by way of reverse osmo-
sis. The concentrates are burned in the energy generation installations and/or
used to produce glue. The permeates are directly or indirectly discharged or used
to balance off losses of the bioscrubbers.

MDF Hallein and M.Kaindl Holzindustrie use bioscrubbers as a combined proc-
ess for exhaust gas cleaning and waste water treatment.

Legal Provisions

Combustions plants that burn for a major part solid wood fuels as well as inter-
nal and external wastes are authorised pursuant to the Austrian Waste Man-
agement Act 2002 (AWG 2002) or the Industrial Code of 1994 (GewO 1994).

Gas-fuelled boiler plants (partly with direct injection firing for wood dust) for
backing up standstills of the solid-fuelled combustion installations (emergency
boilers), heating heat transfer oil or supplying energy to the particle board, MDF
and fibre board industries are subject either to the Waste Management Act
2002 (AWG 2002) and the Waste Incineration Ordinance (AVV), the Ordinance
on Firing Installations (FAV), the Air Protection Act for Steam Boilers (EG-K) or
the Clean Air Ordinance for Steam Boilers (LRV-K).

The majority of Austrian particle board, MDF and fibre board production plants are
subject to the Emissions Allowances Act(EZG2011, Federal Law Gazette
No. 118/2011) on account of the use of combustion plants with an authorised
rated thermal input of above 20 MW.

Waste water emissions must be in line with the waste water emission limits of
the Ordinance on Waste Water Emissions (AAEV, Federal Law Gazette
No. 186/1996) and the Waste Water Emissions Ordinance/timber materials
(AEV Holzwerkstoffe, Federal Law Gazette 1l No. 264/2003). The Waste Water
Emissions Ordinance/timber materials applies to the production of wood-based
boards, wood fibre boards in wet and dry processes and to the purification of
exhaust air and aqueous condensates in these processes.

The use of waste wood/recycled wood in the particle board industry is subject to
the Wood for Recycling Ordinance (RecyclingholzV, Federal Law Gazette I
No. 160/2012).

For the production of particle boards, MDF and fibre boards, up to the present
point, no ordinance pursuant to § 82 sub-section 1 Industrial Code 1994 has been
passed in Austria relating to limiting exhaust gas emissions from dryers, presses,
paper impregnation and coating.

The particle board, MDF and fibre board production in Austria is presently not
subject to the Environmental Impact Assessment Act.

Annex | fig. 6.1 c.) of the Industrial Emissions Directive (IED) lists the production
of wood-based panels. Industrial plants of a production capacity exceeding
600 m* per day are thus subject to the Chapter Il of the IED. This criterion is
met by several plants producing particle boards, MDF and OSB boards. How-
ever, at present, there is no plant in Europe producing fibre boards in a wet
process that exceeds a daily production capacity of 600 m>.
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Plants of a combustion capacity of above 50 MW are covered by Fig. 1.1, An-
nex | of the IED.

The production of plastic materials is listed in Annex | Fig. 4.1 h.) of the IED.

The PRTR Protocol established a publicly accessible emissions data bank of
relevance also for particle board and fibre board production. The European
Commission implemented this Protocol with Regulation (EC) No.166/2006 of
the European Parliament and of the Council of 18 January 2006concerning the
establishment of a European Pollutant Release and Transfer Register. In 2007,
the relevant companies were first required to submit reports.

Legal Provisions in the USA

In the USA, according to the 1990 Clean Air Act Amendments (United States),
the United States Environmental Protection Agency (US-EPA) has to issue
“Maximum Achievable Control Technology" (MACT) standards to reduce emis-
sions of hazardous air pollutants (HAP, including methanol, formaldehyde and
phenol) from industrial facilities.

For particle board, OSB and MDF dryers incineration based abatement tech-
nologies were determined as MACT standards for the reduction of HAPs.

Thus, several particle board, OSB and MDF facilities in the USA are operated
with post combustions to abate VOC in case of exceeding the HAP threshold
guantities. Other Abatement technologies, e.g. wet electrostatic precipitators or
fabric filters are used inter alia as pre-separator.
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Emissions into air

Table A:
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Overview of the relevant pollutants for individual production steps

Process

Relevant pollutants

Formaldehyde and adhesive (glue) pro-
duction

HCHO, org. C

Particle board and MDF production

Direct dryers
including energy supply by means of burn-
ers of the dryers

Indirect dryers

Dust, NOy, NH3, SO2, CO, organic carbon,
HCHO, organic acids, HCI, phenol,
PCDD/F

Dust, organic carbon, HCHO, organic
acids, phenol, HCIV

Press

Dust, organic carbon, HCHO, organic
acids, phenol,

Fibre board production

Wet process

organic carbon, organic acids, phenol,
HCHO

Coating facilities

Dust

Paper impregnating

organic carbon, HCHO, phenol

Combustion

Dust, Hg, NOy, SO,, NHs, organic carbon,
HCI, HF, HCHO,CO, PCDD/F, metals

Y depending on the use of chloride containing auxiliary substances and aggregates such as

ammonium chloride

Monitoring

Continuous measurement of the following emissions and operational parame-
ters in the flue gas of combustion plants and (central) exhaust gas cleaning sys-
tems (combustion installations and dryers) is state of the art:

Temperature, volume, moisture content, pressure, oxygen content, dust, organic
carbon compounds, HCI, HF, SO,, NO,and CO.

In addition, discontinuous measurements of metals, PCDD/F, NH3;, mercury,
HCHO, phenol and organic acids are state of the art.

Emissions are recorded stating the measurement period as mass concentration
of the air-polluting substances in the units of milligram per cubic meter (mg/Nm3)
or nanogram per cubic meter (ng/Nm°), related to the exhaust gas volume un-
der standard conditions (273 K, 1.013 hPa), deducing the humidity content in
the form of water vapour as well as related to a specific oxygen content.
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Table B:  State of the art in particle board, MDF and fibre board production

Process

State of the art —
emissions values
(mg/Nm3),HMV

Reduction measures to be used individually or in combination
in order to achieve these values

Combustion and boiler Dust <1-10" Fabric filter, E-filter + scrubber, cyclone as pre-separator
plants NOy < 100-200 SNCR (urea or NH3) + measures of combustion technology
mainly fuelled with: wood, NH; <5-10 optimum operation of SNCR
production wastes, wood SO, < 20-50 flue gas desulphurisation, lime sorbent injection, spray absorption
wastes” and AVV facilites  CO < 50-100 highest possible degree of combustion
11% 0, ™ org. C <51 boiler plant used as post-combustion for org. C charged exhaust
(valid for stand-alone facili- 11), 13) streams, primary measures :
) HCHO <57 boiler plant used as post combustion for org. C charged exhaust
ties and for measurements streams
ghgﬁ] b(i)r|1|teor g:ag:sbefore PCDD/F <0,01- post-combustion, activated coke or Sorbalit
9 Y 0,05 ng/Nm3
HF <0,2 effective precipitation of acid components
HCI <10 effective precipitation of acid components
Hg 2 < 0,005 effective dust reduction, activated coke
cd+Tl1?9 <001 effective dust reduction
HMm 29 <01 effective dust reduction
Direct dryers dust <5-10 WESP?, bioscrubbers, gravel pit electrostatic filters, cyclone as pre-
(including energy supply) separator :
17% O NOy < 100-200 SN_CR + measures of combustion technology
2 NH; <5-10 optimal operation of SNCR
SO, <20 effective SO, reduction
CcOo < 50-100 highest possible degree of combustion
PCDD/F <0.01- post-combustion, exhaust gas ducting/recirculation 9 activated coke
0.05 ng/Nm3 or Sorbalit
HCI <10 no Cl-containing materials, eff. precipitation of acid components
org. C <5-10° post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation 4
HCHO <1-5% post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation *
org. acids <1-59 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation 4
Phenol <19 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation 4
org. C < 100-150 for existing facilities with scrubbers
HCHO <5-10 for existing facilities with scrubbers
org. acids <5-10 for existing facilities with scrubbers
Phenol <1 for existing facilities with scrubbers
Indirect dryers dust <5-10° Fabric filters, scrubbers, WESP ?
measured HCI? <10 no Cl-containing materials, effective precipitation of acid compo-
O,content ¥ nents
org. C <5-10°
HCHO <1-5? post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation *
org. acids <1-5° post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation *
Phenol <19 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation 4
post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation *
org. C <50-100 *
HCHO <5-10 for existing facilities with scrubbers
org. acids <5-10 for existing facilities with scrubbers
Phenol <1 for existing facilities with scrubbers

for existing facilities with scrubbers
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MDF dryers (direct and in- dust <5-10 WESP?, bioscrubbers, gravel pit electrostatic filters, cyclone as pre-
direct or in combination) separator
measured NO, * < 100-200 SNCR + measures of combustion technology
0,content ® NH; ' <5-10 optimal operation of SNCR
(usually between 802110) <20 effective SO, reduction
co™ < 50-100 highest possible degree of combustion
17% and 21% O,) PCDD/FY®  <0.01— ) - : : L) .
. post-combustion, exhaust gas ducting/recirculation ™, activated coke
0.05 ng/Nm3 or Sorbalit
HCI <10 no Cl-containing materials, eff. precipitation of acid components
org. C <5-10°19 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation after con-
densation ¥
HCHO <1-5°19 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation after con-
densation ¥
org. acids <1-5919 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation after con-
densation ¥
Phenol <199 post-combustion + filter, exhaust gas ducting/recirculation after con-
densation ¥
org. C < 50-65 for existing facilities with scrubbers
HCHO <5-10 for existing facilities with scrubbers
org. acids <5-10 for existing facilities with scrubbers
Phenol <1 for existing facilities with scrubbers
Press Dust <5-10 Scrubbers, WESP?, bioscrubbers
measured org. C <5-20 post-combustion exhaust gas ducting/recirculation ®, (bio)scrubbers,
O, content WESP *”
HCHO <5-10 post-combustion exhaust gas ducting/recirculation 4 (bio)scrubbers,
WESP
org. acids <5-10 post-combustion exhaust gas ducting/recirculation 4, (bio)scrubbers,
WESP
Phenol”? <1 post-combustion exhaust gas ducting/recirculation ®, (bio)scrubbers,
WESP
Paper impregnation for org. C <5-20 post-combustion, exhaust gas ducting/recirculation ¥
board coating HCHO <5-10 post-combustion, exhaust gas ducting/recirculation ¥
measured Phenol ” <1 post-combustion, exhaust gas ducting/recirculation ¥
O,content
Other dust-laden exhaust  Dust <1-5 Fabric filter
air flows, measured (e.g.: chip treatment, saws, grinding machines, coating facilities)
O,content

All state-of-the-art emissions values relate to dry exhaust gas and standard conditions (0 °C, 1.013mbar)
Y untreated, not salt-impregnated or coated.

2)
3)
4)

5)

9)
10)

11)

12)
13)
14)
15)
16)

17)

WESP = wet electrostatic precipitator

HM = heavy metals

post-combustion (thermal, regenerative or catalytic) or exhaust gas ducting/recirculation in the boiler plants and/or dryers
for new facilities, for significant changes and for existing facilities in case of retrofitting with VOC-abatement technologies.
(transitional period for facilities with scrubbers)

if fabric filters are used, the lower value is achievable.

if phenol-containing resins are used.

in addition to concentrations, the load have to be taken into account for the evaluation of the environmental performance,
especially when O, content is higher than 17% O,.

parameters for monitoring in AVV-facilities and where relevance is expected due to used fuels.

parameters appear in direct dryers due to combustion.

in case of leading boiler plant exhaust gas to the dryers the state of the art emission value at the dryer is valid for the measure-
ments.

parameter relevant for combustion degree and in case of introduction of VOC loaded exhaust streams.

parameter relevant in case of introduction of VOC loaded exhaust streams.

values have to be converted for other oxygen contents

achievable emission values referred to VDI 2012

value deduced form the performance of abatement technology.

for scrubbers org. C values only achievable in case of stand alone facilities.

At some sites, overall exhaust gas cleaning systems are used that serve the
purpose of reducing pollutants from several units.
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Table C:  State of the art in particle board, MDF and fibre board production for gas-fuelled boilers

Process

State of the art of tech-  Reduction measures to be used individually or in com-
nology — bination in order to achieve these values

emissions values

(mg/Nm3), HMV

Gas-fuelled installa- Dust <1-5
tions(back-up boilers, NOx < 100 measures of combustion technology,
heating of thermal oil) CO <50 highest possible degree of combustion,
3% O org. C <5 primary measures

Dust
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State of the art for reducing dust emissions is the use of electrostatic precipita-
tors in combination with scrubbers, wet electrostatic precipitators, gravel-pit
electrostatic filters or fabric filters. Cyclones may be used as pre-separators; the
exclusive use of (multi)cyclones for dust reduction is not state of the art.

Effective dust reduction also allows for a reduction of metals in the form of dusts
and particle-bound dioxins.

The filters are applicable to new and existing plants, independently of the flue
gas volume flow and fuel used.

Dryers

In directly heated dryers, dusts are reduced by means of scrubbers and wet
electrostatic precipitators and/or gravel-pit electrostatic filters.

After indirectly heated dryers, the use of fabric filters or a combination of scrub-
bers, quenches and wet electrostatic precipitators are state of the art for reduction
dust emissions.

Dust emissions of < 5-10 mg/Nm® (at 17% O, for direct dryers) can be main-
tained as half-hour mean values in directly and indirectly heated dryers.

Combustion plants

Solid-fuelled combustion installations fired with natural gas and wood dusts are
able to reach dust emissions of < 1-10 mg/Nm? (at 11% O,) as half-hour mean
values. Dust reduction is achieved via fabric filters and/or electrostatic precipita-
tors as well as cyclones for pre-cleaning.

Presses

For presses, a dust value of <5-10 mg/Nm3as half-hour mean value can be
maintained.

Chip treatment, saws, grinding machines and coating presses

For other dust-laden exhaust air flows occurring from the use of saws, grinding
machines or coating presses, dust abatement is achieved via fabric filters.
Emissions achievable for coating presses as well as suction from sawing, grind-
ing machines or chip treatment are at < 1-5 mg/Nm3(haIf-h0ur mean value).
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Metals

Metals are separated together with dust by means of fabric filters, gravel-pit
electrostatic filters and scrubbers. Efficient dust reduction thus also reduces
metals, emissions values of < 0.005 mg/Nm3 (at 11% O,) for mercury,
< 0.01 mg/Nm?® for cadmium und thallium as well as < 0.1 mg/Nm?® (at 11% O,)
for other metals are state of the art.

Diffuse Emissions

In panel production, diffuse emissions result from storage, handling or transport
of dust-emitting goods, from cutting wood, pressing and board processing.
General measures to reduce diffuse emissions:

® Storage of dust-emitting goods in closed silos or halls with dust-extraction
equipment; in case of open storage: covering or roofing;

® Handling of material as far as possible in closed systems with dust-extraction
equipment;

e Dust-extraction equipment following individual production processes (e.g. dryers,
combustion installations, transport, processing of boards);

Covered charging and discharging, closed conveyor belts;
Minimum discharging height of conveyor belts, etc.
Transport in closed containers;

Paved transport routes;

Regular cleaning of transport routes, conveyor belts, etc.

NOy

State-of-the-art for reducing NO, emissions from the particle board, MDF and fi-
bre board industries is the use of the SNCR(selective non-catalytic reduction)
process in burning solid biogenic fuels combined with measures of combustion
techniques (primary measures).

The use of the SNCR process for reducing NOy allows for reduction rates of 50—
60%. The ratio of injected urea solution and nitrogen oxides must be optimally
adjusted in order to keep the ammonia slip at a minimum while at the same time
achieving effective NOy reduction.

Primary Measures are, among, others, the installation of low-NO, burners, injec-
tion of a part of the overall air quantity above the burner, and flue-gas re-
circulation.

Combustion plants, dryers

NO,-emissions of < 100-200 mg/Nm3 (11% O.for combustion installations, 17%
for direct dryers) can be maintained as half-hour mean values in solid-fuelled
combustion plants and dryers.
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NH3

Under optimum operating conditions of the SNCR facility, the ammonia slip can
be maintained between < 5-10 mg/Nm°>(half hour mean value, 11% O,).

CO

CO is a measure for combustion quality. CO emissions depend upon firing
technology. Emissions of <50-100 mg/Nm® (11% O, for combustion installa-
tions; 17% O, for direct dryers) can be achieved as half-hour mean values.

CO;

A reduction of CO, emissions is achieved by an increase in efficiency.

Depending on the used fuels, biogenic and fossil CO, emissions occur.

SO,, HCI, HF

State of the art for reducing these emissions is the use of fuels low in chlorides
and fluorides and the installation of devices for effective separation of the acid
exhaust gas components in firing installations.

HCl-emissions occurring from the production of raw boards in the presses may
also be avoided and/or minimised by eliminating the use of chloride-containing
curing agents (e.g. ammonium chloride).

After reduction of the acid components by means of scrubbers or dry proc-
esses, HCl emissions of < 10 mg/Nm?® (at 11% O,) are observable as half-hour
mean values. HF emissions of <0.2 mg/Nm3 (at 11% O,) are achievable as
half-hour mean values. SO,emissions of < 20-50 mg/Nm?® (at 11% O,) for com-
bustion installations and < 20 mg/Nm? for direct dryers (17% O,) can be main-
tained as half-hour mean.

Organic carbon

Combustion plants

Emissions of organic carbon from combustion plants depend on the fuel used
and the quality as well as completeness of combustion. Emissions can be main-
tained at <5 mg/Nm® (at 11% O,) as half-hour mean values after combustion
installations.

Dryers

Exhaust air flows from the dryers of a plant are treated by regenerative thermal
afterburning following cyclones and gravel-pit electrostatic filters. Thus, emis-
sions of organic carbon of < 5-10 mg/Nm? (at 17% O,) can be maintained.
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Presses

Emissions of organic carbon compounds in the presses are reduced by catalytic
combustion, wet electrostatic precipitators or re-introduction of the exhaust air
flows into the combustion chambers of solid-fuelled installations and/or dryers,
and are at < 5-20 mg/Nm®,

Paper impregnating

Organic carbon compounds arising from paper impregnation are reduced by
means of regenerative thermal oxidation or catalytic post-combustion of the ex-
haust air flows. The exhaust air flows from decorative paper impregnating facili-
ties that are not subject to regenerative or catalytic post-combustion can be in-
troduced into the combustion chambers of the dryers or the solid-fuelled com-
bustion installations.

The measures described allow for achieving organic carbon compound emis-
sions from paper impregnation of < 5-20 mg/ng.

Emissions of organic carbon may be reduced by applying primary measures
such as the use of low-emission binding agents, in particular the use of binding
agents low in formaldehyde.

The use of incineration based technologies for the abatement of organic Hydro-
carbons causes CO, Emissions due to fuel combustion and oxidation of organic
substances in the exhaust gas. Additionally an amount of nitrogen oxides
(thermal NO,, approx. 30 mg/Nm?) and carbon monoxide can be emitted.

PCDD/F

Primary measures to reduce and/or avoid PCDD/F emissions are high combus-
tion temperatures and residence time, good mixing, complete burnout, control of
excess air, and quick flue gas cooling. Along with optimum combustion condi-
tions, it is mainly the avoidance of chlorine compounds in the flue gas that is cru-
cial — thus, the formation of chlorinated dioxins and furans can be prevented.

Emissions reduction measures for dioxins and furans are based either on

@ the separation of particle-bound PCDD/F by means of fabric filters or electro-
static precipitators,

® the separation of gaseous or particle-bound PCDD/F by means of scrubbers,
flow injection process or spray absorbers (in combination with fabric filters or
electrostatic precipitators and injection of an adsorbent, e.g. activated coke),

@ or upon thermal or catalytic destruction of the dioxins and furans.

e With these processes, PCDD/F concentrations of < 0.01-0.05 ng/Nm3(11%
0O,) can be achieved.
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Formaldehyde

Binding agents in the particle board and MDF production are formaldehyde res-
ins (urea-formaldehyde resin, melamine-formaldehyde resin, phenol-formal-
dehyde resin as well as compound products).

Formaldehyde emissions are reduced by means of post-combustion, with val-
ues of < 5mg/Nm? in combustion installations (at 11% O,) and <1-5mg/Nm?® for
dryers (17% O,) being achievable as half-hour mean values.

Formic acid, acetic acid, propionic acid

Organic acids are relevant in the drying processes of chips and/or fibres as well
as pressing of the boards. Emissions of < 1-5 mg/Nm3 (at 17% O,) can be
maintained as half-hour mean values.

Phenol

Phenol is especially relevant in the pressing of boards as well as drying of chips
and fibres. Reduction is achieved by means of scrubbers and/or post-combustion.
An emission value of <1 mg/Nm® (at 17% O,) can be maintained as half-hour
mean value.

Emissions into water

Treatment of the waste water in a waste water treatment plant is state of the art.

The monitoring of the parameters of temperature, filterable substances and pH-
value is state of the art. How often during a day and at what intervals the ran-
dom samples are taken needs to be established depending on the flow charac-
teristics of the waste water contents (properties).

In addition, it is state of the art to monitor the parameters bacterial toxicity G,
fish toxicity Gg (only in well-founded cases or precise indications of the harm to
river waters due to discharge of waste water), ammonium (as N, emissions limi-
tation in particular after SNCR in combustion installations with wet flue gas
cleaning systems), total bound nitrogen (as N), sulphate, total organic car-
bon(TOC, as C), chemical oxygen demand (COD, as O,), biochemical oxygen
demand (BOD, as O,), adsorbable organically bound halogens (AOX, as CI),
sum of hydrocarbons and phenol index (as phenol) in the form of non-
sedimented homogenised daily composite samples.

The monitoring of formaldehyde in the waste water flows of the particle board
and fibre board plants is also state of the art.

Wastes and residues

Depending on their composition, bottom ash and coarse ash are used in the
cement and building material industry or deposited.
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Internal production wastes such as particle board residues or decorative paper
waste, sludge from exhaust air cleaning, hardened resin wastes, are internally
burned in the energy facilities but also used internally for board production.

Use of waste wood/recycled wood

Waste wood/recycled wood is both materially and thermally used in the particle
and fibre board industries. The Wood for Recycling Ordinance (Ordinance on
Recycling of Waste Wood in the Wood Material Industry (RecyclingholzV) de-
fines used wood as wood defined as waste pursuant to 8 2 of the Austrian
Waste Management Act 2002 (AWG 2002).

The Wood for Recycling Ordinance stipulates limit values for waste wood that
must be observed in the production of wood based materials.

In terms of the use of waste wood in board production, it is crucial that it will not
entail a greater environmental risk than the use of primary raw material. In addi-
tion, pollutants must not accumulate in the production cycle.

Waste woods coated with halogenated organic compounds or hazardous prop-
erties on account of chemical wood treatment pursuant to the Waste List must
not be recycled unless these hazards are previously removed.

Incineration of waste

In Annex 8, the Waste Incineration Ordinance (AVV) stipulates limit values for
metals to be observed in terms of waste in order to qualify for use in co-
incineration facilities.

Owners of co-incineration facilities are only allowed to burn wastes on the basis
of a valid proof of assessment on the observance of the relevant limit values.

The Waste Incineration Ordinance (AVV) also foresees a stage when waste-
derived fuels cease to be waste. Waste-derived fuels must comply with the re-
quirements as defined in Annex 9 of the Waste Incineration Ordinance, and limit
values for metals, chlorine, fluorine and polycyclic aromatic hydrocarbons must
be observed.
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Ziel der Studie

Inhalt der Studie

1 EINLEITUNG

1.1 Aufgabenstellung, Zielsetzung

Die vorliegende Studie behandelt schwerpunktméaRig Herstellungsverfahren,
Einsatzstoffe, Produkte und anlagenspezifische Emissionen und Emissionsmin-
derungsmaflRnahmen in der Span-, MDF- (Mitteldichte Faserplatten) und Faser-
plattenindustrie.

Ziel dieser Studie ist es, den Stand der Technik von Anlagen zur Herstellung
von Span-, MDF (Mitteldichten Faserplatten) und Faserplatten im Hinblick auf
die IE-RL und das BREF-Dokument darzustellen.

Zu diesem Zweck werden die Osterreichischen Span-, MDF- und Faserplatten-
werke sowie eine Anlage aus Luxemburg beschrieben. Dies umfasst neben der
Ermittlung der eingesetzten Rohstoffe (inkl. Abfélle) und Energiequellen auch
die Beschreibung der verwendeten Techniken. Spezielles Augenmerk wird da-
bei auf die resultierenden Emissionen in Luft und Wasser sowie deren Vermei-
dung und Minderungsmaoglichkeiten gelegt. Der Einsatz von Altholz/Recycling-
holz bei der Spanplattenherstellung wird ebenso diskutiert, wie die Energiepro-
duktion und die dafir verwendeten Brennstoffe (inklusive Abfalle)

Zahlen zur Span- und Faserplatten-, MDF- und der Oriented Strand Boards-
Produktion (OSB), zum Verbrauch sowie dem Import und Export innerhalb der
Européischen Union werden ebenso dargestellt.

Des Weiteren werden die gesetzlichen Rahmenbedingungen (in Osterreich so-
wie in weiteren EU-Staaten) angegeben.

Die Fertigung von Platten auf Holzbasis (Grobspanplatten (OSB-Platten),
Spanplatten und Faserplatten) in Industrieanlagen mit einer Produktionskapazi-
tat von tber 600 m*/d unterliegt laut Anhang | der Industrieemissionsrichtlinie
(IE-Richtlinie 2010/75/EU) (siehe auch Kapitel 1.3.3).

Die Herstellung von ,Wood Based Panels* (,Platten auf Holzbasis“) wird seit
Sommer 2011 in einer Technical Working Group behandelt. Innerhalb von ca. 3
Jahren soll ein BAT Reference Document (BREF) fiir diesen Sektor erstellt
werden.

Im allgemeinen Literaturverzeichnis werden die zitierten Quellen aus Einleitung
und dem allgemeinen Technologieteil wiedergegeben. Dieses findet sich am
Ende der Studie.

Die speziellen Quellenangaben der beschriebenen Span- und Faserplattenwer-
ke finden sich im Anschluss der jeweiligen Kapitel.

1.2  Historisches zu Span-, Faser- und MDF-Platten

Spanplatten

Die ersten Versuche mit Spanplatten sind in der Theorie schon vor dem Jahr
1900 beschrieben worden. Patentanmeldungen aus den ersten Jahrzehnten
des 20. Jahrhunderts sind vorhanden. Die industrielle Fertigung begann aber
erst in den 40er Jahren des 20. Jahrhunderts. Die erste 10 t-Spanplattenanlage
der Welt wurde in Bremen in Betrieb genommen.
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Erst nach dem Zweiten Weltkrieg begann der eigentliche Aufschwung der
Spanplattenindustrie. Seit den 50er Jahren werden Spanplatten als Massivholz-
Ersatz verwendet. Anfanglich wurden sie vor allem furniert und im Mdbelbau
eingesetzt. Mittlerweile kénnen aus Spanplatten viele konstruktive Elemente
sowie Innenausbaumaterialien hergestellt werden, wie z. B. Ful3bdden, Innen-
wandverkleidungen und Unterkonstruktionen. Der Holzanteil bei Spanplatten
betragt 90 %, als Bindemittel werden Uberwiegend Formaldehydharze einge-
setzt.

Faserplatten

In der Zeit um 1900 begannen erste Arbeiten zur Entwicklung von Holzfaser-
platten. Verschiedene Plattentypen gingen daraus hervor, die sich in Technolo-
gie und Werkstoffeigenschaften unterschieden. Da zur Produktion im Nassver-
fahren ein héherer Energiebedarf notwendig ist als im Trockenverfahren, setz-
ten sich im Trockenverfahren hergestellte Plattenwerkstoffe nach und nach
durch und dréngten den Einsatzbereich von im Nassverfahren hergestellten Fa-
serplatten zuriick. Im Dammstoffbereich sind sie aber nach wie vor weit verbrei-
tet. Der Holzanteil von Faserplatten betragt ca. 99 %, da beim Pressen die
holzeigenen Bindekréfte aktiviert werden und somit keine Bindemittelzugabe er-
forderlich ist.

Mitteldichte Faserplatten (MDF-Platten)

Die MDF-Plattenproduktion begann erst wesentlich spéater als die Spanplatten-
herstellung und wurde in den USA entwickelt. Hartfaserplatten hatten aufgrund
ihrer geringen Dicke, einer niedrigen Festigkeit und ihres hohen Gewichts einen
begrenzten Anwendungsbereich. Aber auch die Spanplatte deckte nicht die
Nachfrage nach einem flachigen homogenen Werkstoff, der bei der Mébelher-
stellung und im Innenraumbereich entstand.

Nach einer Phase des Versuchsbetriebes ging die erste Anlage 1965 in Betrieb.
Eigenschaftsvorteile, wie gute Verarbeitbarkeit inklusive Kantenstabilitdt und
Formbarkeit, hthere Festigkeit und Homogenitat, lie3en die Nachfrage an MDF-
Platten steigen und in den 80er Jahren wurden auch einige Spanplattenwerke
auf die Produktion von MDF-Platten umgerustet.

Nachdem in Europa die Spanplatte weiter verbreitet war als in den USA, ging
die erste europaische MDF-Anlage im Trockenverfahren erst 1973 in Betrieb. In
Europa steigt der MDF-Anteil derzeit stetig an. Im Jahr 1992 wurde jeweils ein
Drittel der Weltproduktion in Europa und den USA hergestellt. Der Anteil Asiens
ist ebenfalls bedeutend und nur wenig geringer. Der Holzanteil bei MDF-Platten
betragt ca. 84-95 % (DEPPE & ERNST 1996).
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Stand der Technik
gemal GewO

1.3 Gesetzliche Grundlagen

1.3.1 Bezug zur Gewerbeordnung, zum WRG, zum AWG und zum
EG-K

Die Genehmigung von Anlagen zur Span und Faserplattenproduktion erfolgt in
Osterreich insbesondere nach folgendem Materienrecht: GewO, WRG, AWG
und EG-K sowie nach Verordnungen auf Basis dieser Gesetze.

Derzeit existiert keine Verordnung nach § 82 der Gewerbeordnung 1994 (GewO
1994) fur Span- und Faserplattenherstellung, mit Ausnahme von stand-alone
Feuerungsanlagen.

Die Emissionen sind gemaf 8§77 Abs. 3 GewO jedenfalls nach dem Stand der
Technik zu begrenzen (siehe auch AWG 2002 und EG-K).

Laut § 71a Abs. 1 GewO ist der ,Stand der Technik im Sinne dieses Bundesge-
setzes ist der auf den einschlagigen wissenschaftlichen Erkenntnissen beru-
hende Entwicklungsstand fortschrittlicher Verfahren, Einrichtungen, Bau- oder
Betriebsweisen, deren Funktionstiichtigkeit erprobt und erwiesen ist. Bei der
Bestimmung des Standes der Technik sind insbesondere jene vergleichbaren
Verfahren, Einrichtungen Bau- oder Betriebsweisen heranzuziehen, welche am
wirksamsten zur Erreichung eines allgemein hohen Schutzniveaus fir die Um-
welt insgesamt sind; weiters sind unter Beachtung der sich aus einer bestimm-
ten MalBhahme ergebenden Kosten und ihres Nutzens und des Grundsatzes
der Vorsorge und der Vorbeugung im Allgemeinen wie auch im Einzelfall die
Kriterien der Anlage 6 zu diesem Bundesgesetz zu berticksichtigen.”

Gemal Anlage 6 der GewO (Kriterien fir die Festlegung des Standes der

Technik) ist ,bei der Festlegung des Standes der Technik unter Berlicksichti-

gung der sich aus einer bestimmten Mafinahme ergebenden Kosten und ihres

Nutzens sowie des Grundsatzes der Vorsorge und der Vorbeugung im Allge-

meinen wie auch im Einzelfall Folgendes zu bericksichtigen:

1. Einsatz abfallarmer Technologie;

2. Einsatz weniger gefahrlicher Stoffe;

3. Forderung der Riickgewinnung und Verwertung der bei den einzelnen Ver-
fahren erzeugten und verwendeten Stoffe und gegebenenfalls der Abfélle;

4. Fortschritte in der Technologie und in den wissenschaftlichen Erkenntnis-
sen;

5. Art, Auswirkungen und Menge der jeweiligen Emissionen;

6. Zeitpunkte der Inbetriebnahme der neuen und der bestehenden Anlagen;

7. die fur die Einfuhrung eines besseren Standes der Technik erforderliche
Zeit;

8. Verbrauch an Rohstoffen und Art der bei den einzelnen Verfahren verwen-
deten Rohstoffe (einschlieRlich Wasser) sowie Energieeffizienz;

9. die Notwendigkeit, die Gesamtwirkung der Emissionen und die Gefahren fur
die Umwelt so weit wie mdglich zu vermeiden oder zu verringern;

10. die Notwendigkeit, Unféllen vorzubeugen und deren Folgen fir die Umwelt
Zu verringern;

11. die von der Kommission gemaf Art. 16 Abs. 2 der Richtlinie 96/61/EG Uber
die integrierte Vermeidung und Verminderung der Umweltverschmutzung
oder von internationalen Organisationen veréffentlichten Informationen. “
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1.3.2 Bezug zum UVP-Gesetz

Unter den UVP-pflichtigen Anlagen gemall Anhang 1 des Umweltvertraglichkeits-
prifungsgesetzes (UVP-Gesetz, (BGBI. Nr. 697/1993) waren unter Ziffer 35 ,An-
lagen zur Holzfaser- und Spanplattenproduktion mit einer Produktionskapazitat
von mehr als 250.000 Tonnen pro Jahr* angegeben.

Im Bundesgesetz Uber die Prifung der Umweltvertraglichkeit (UVP-Gesetz
2000, BGBI. Nr. 697/1993 zuletzt geédndert durch BGBI. | Nr. 144/2011) ist die
Span- und Faserplattenproduktion nicht mehr enthalten.

1.3.3 Bezug zur IE-Richtlinie (2010/75/EU)

Die Industrieemissionsrichtlinie (IE-Richtlinie, Richtlinie 2010/75/EU des Euro-
paischen Parlaments und des Rates vom 24. November 2010) bezweckt nach
Artikel 1 die integrierte Vermeidung und Verminderung der Umweltverschmut-
zung infolge der im Anhang | genannten Tatigkeiten. Sie sieht Vorschriften zur
Vermeidung und, sofern dies nicht moglich ist, zur Verminderung von Emissio-
nen aus den genannten Tatigkeiten in Luft, Wasser und Boden und zur Abfall-
vermeidung vor. Im Anhang | der Richtlinie werden die Kategorien von industriel-
len Tatigkeiten genannt, die der IE-Richtlinie unterliegen. Dies umfasst folgende
Untergruppen:

Energiewirtschaft

Herstellung und Verarbeitung von Metallen
Mineralverarbeitende Industrie

Chemische Industrie

Abfallbehandlung

Sonstige Tatigkeiten

A e o

Die Herstellung von Platten auf Holzbasis wird in Punkt 6 ,Sonstige Tatigkeiten®
angefuhrt. Industrieanlagen, die fur die Fertigung von Grobspanplatten (OSB-
Platten), Spanplatten oder Faserplatten Uber eine Produktionskapazitdt von
tuber 600 m® pro Tag verflgen, unterliegen demnach dem Regime der IE Richt-
linie.st

Zusétzlich werden Feuerungsanlagen ab einer Feuerungswéarmeleistung von
tber 50 MW (Anhang |, 1.1) sowie die Harzherstellung (Anhang 1, 4.1, h)) in der
IE-Richtlinie erwahnt.

Gemal Artikel 13 der IE-Richtlinie organisiert die Kommission einen Informati-
onsaustausch zwischen den Mitgliedstaaten, der betreffenden Industriezweigen,
den Nichtregierungsorganisationen, die sich fir den Umweltschutz einsetzen und
der Kommission zur Erstellung, Uberpriifung und Aktualisierung von BAT Refe-
renz Dokumenten (BREFS).

In diesem Verfahren werden die Leistungsfahigkeit der Anlagen und Techniken in
Bezug auf Emissionen, Rohstoffverbrauch und Art der Rohstoffe, Wasserver-
brauch, Energieverbrauch und Abfallerzeugung ermittelt. Zudem werden die ange-
wandten Techniken sowie deren zughorige Uberwachung, medieniibergreifende
Auswirkungen, wirtschaftliche Tragféahigkeit und technische Durchfuhrbarkeit be-
schrieben. Nach Prifung dieser Aspekte werden die besten verfligbaren Techniken
und Zukunftstechnologien ermittelt.
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BAT-Schluss-
folgerungen

BAT
Referenzdokument

beste verfugbare
Techniken

Innerhalb der BREFs werden BAT-Schlussfolgerungen formuliert, die mit den
besten verfligbaren Techniken assoziierte Emissionswerte (BAT-AEL, BAT-
Associated Emission Levels) enthalten. Zur Annahme der BAT-Schlussfolge-
rungen werden Beschlisse nach dem in Artikel 75 Absatz 2 genannten Aus-
schussverfahren erlassen.

Laut Artikel 14 dienen die BAT-Schlussfolgerungen als Referenzdokument fr
die Festlegung der Genehmigungsauflagen. Die Emissionsgrenzwerte haben
sich auf die besten verfugbaren Techniken zu stlitzen, ohne dass die Anwendung
einer bestimmten Technik oder Technologie vorgeschrieben wird. Die zustandi-
ge Behorde legt Emissionsgrenzwerte fest, mit denen sichergestellt wird, dass
die Emissionen unter normalen Betriebsbedingungen die BAT-AELs in den BAT-
Schlussfolgerungen nicht Giberschreiten.

Weniger strenge Grenzwerte, als in den BAT-AELs beschrieben, kdnnen in
Ausnahmeféllen von der Genehmigungsbehérde festgelegt werden. Allerdings
muss das Ergebnis der Analyse von der Behdrde dokumentiert und im Anhang
der Genehmigungsauflagen begriindet werden. Im Rahmen der regelméRigen
Uberpriifung der Genehmigungsauflagen gemaR Artikel 21 hat die Behorde bei
der Festschreibung von weniger strengen Grenzwerten diese einer erneuten
Bewertung zu unterziehen.

Die Herstellung von Platten auf Holzbasis war in der IPPC-Richtlinie (Integrated
Pollution Prevention and Control, Integrierte Vermeidung und Verminderung der
Umweltverschmutzung; Richtlinie 2008/1/EG), die von der IE-Richtlinie abgeltst
wurde, nicht enthalten und ist nunmehr in Anhang | der IE-Richtlinie angefuhrt.

Ende des Jahres 2011 wurde der Prozess zum Informationsaustauch geman
Artikel 13 der IE-Richtlinie gestartet und mit der Erstellung eines BAT Refe-
renzdokument (BREF, Best Available Technique Reference Document) fir die
Span- und Faserplattenindustrie begonnen.

Gemal Artikel 21 hat die zustandige Behorde spéatestens vier Jahre nach der Ver-
offentlichung der BAT-Schlussfolgerungen nach Artikel 13 Absatz 5 der IE-Richt-
linie sicherzustellen, dass alle Genehmigungsauflagen Uberpriift und auf den neu-
esten Stand gebracht wurden. Des Weiteren ist sicherzustellen, dass die Genehmi-
gungsauflagen von den Betrieben eingehalten werden.

Gemal Art 3 Z 10 der IE-Richtlinie beschreibt der Begriff "beste verfligbare
Techniken" den effizientesten und fortschrittlichsten Entwicklungsstand der Ta-
tigkeiten und entsprechenden Betriebsmethoden, der bestimmte Techniken als
praktisch geeignet erscheinen lasst, als Grundlage fiir die Emissionsgrenzwerte
und sonstige Genehmigungsauflagen zu dienen, um Emissionen in und Auswir-
kungen auf die gesamte Umwelt zu vermeiden oder, wenn dies nicht mdglich
ist, zu vermindern.

Der Ausdruck ,Techniken“ bezeichnet sowohl die angewandte Technologie als
auch die Art und Weise, wie die Anlage geplant, gebaut, gewartet, betrieben
und stillgelegt wird.

Als ,verfligbar® gelten jene Techniken, die in einem Malstab entwickelt sind,
der unter Beriicksichtigung des Kosten/Nutzen-Verhéltnisses die Anwendung
unter in dem betreffenden industriellen Sektor wirtschaftlich und technisch ver-
tretbaren Verhaltnissen ermdglicht, gleich, ob diese Techniken innerhalb des
betreffenden Mitgliedstaats verwendet oder hergestellt werden, sofern sie zu
vertretbaren Bedingungen fur den Betreiber zuganglich sind.
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Als ,beste” gelten jene Techniken, die am wirksamsten zur Erreichung eines
allgemein hohen Schutzniveaus fur die Umwelt insgesamt sind.

Folgende Punkte sind bei der Festlegung der besten verfligbaren Techniken
nach der Anhang Il IE-Richtlinie besonders zu beriicksichtigen:

1. Einsatz abfallarmer Technologie.

2. Einsatz weniger geféahrlicher Stoffe.

3. Forderung der Riuckgewinnung und Wiederverwertung der bei den einzel-
nen Verfahren erzeugten und verwendeten Stoffe und gegebenenfalls der
Abfalle.

4. Vergleichbare Verfahren, Vorrichtungen und Betriebsmethoden, die mit Er-
folg im industriellen MaR3stab erprobt wurden.

Fortschritte in der Technologie und in den wissenschaftlichen Erkenntnissen.
Art, Auswirkungen und Menge der jeweiligen Emissionen.

Zeitpunkte der Inbetriebnahme der neuen oder der bestehenden Anlagen.
Fur die Einflhrung einer besseren verfugbaren Technik erforderliche Zeit.

© ® N o O

Verbrauch an Rohstoffen und Art der bei den einzelnen Verfahren verwen-
deten Rohstoffe (einschlie3lich Wasser) sowie Energieeffizienz.

10. Die Notwendigkeit, die Gesamtwirkung der Emissionen und die Gefahren
fur die Umwelt so weit wie mdglich zu vermeiden oder zu verringern.

11. Die Notwendigkeit, Unféallen vorzubeugen und deren Folgen fir die Umwelt
Zu verringern.

12. Von internationalen Organisationen veroffentlichte Informationen.

1.3.4 Bezug zur NEC-Richtlinie

Die Richtlinie 2001/81/EG des européischen Parlaments und des Rates vom
23. Oktober 2001 Uber nationale Emissionshéchstmengen fiir bestimmte Luft-
schadstoffe fuhrt in Anhang | die nationalen Hochstmengen der Emissionen von
SO,, NOy, VOC und NHj3 an, die bis 2010 erreicht werden mussten.

Fur Osterreich gelten folgende Emissionshéchstmengen:
® 39 Kilotonnen SO,,

® 103 Kilotonnen NO,

e 159 Kilotonnen VOC und

® 66 Kilotonnen NHs.

Schwefeldioxid (SO,) entsteht sowohl durch die Verbrennung des Schwefelan-
teils der Brennstoffe als auch durch Reaktionen schwefelhaltiger Verunreini-
gungen der Spane bzw. Holzrestmassen (z. B. mit Ammonsulfat-Héartern bear-
beitete Holzwerkstoffe).

Stickstoffoxid-Emissionen entstehen im Wesentlichen bei Verbrennungsprozes-
sen aus dem Stickstoffanteil des Brennstoffes (z. B. Holz) (Brennstoff-NO,) und
bei Temperaturen von Uber 1.000 °C auch aus dem Luft-Stickstoff (thermisches
NOy). Reines Holz und Rinden enthalten bis zu 0,6 % an organisch gebunde-
nem Stickstoff, bezogen auf das Trockengewicht. Die meisten Holzwerkstoffe
haben aufgrund der eingesetzten Bindemittel einen deutlich htheren Stickstoff-
gehalt als Holz.
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flichtige

Kohlenwasserstoffe

50

Ammoniak

rechtliche
Umsetzung in
Osterreich

Flichtige Kohlenwasserstoffe (VOC) sind Produkte einer unvollsténdigen Ver-
brennung von Kohlenstoff und Kohlenstoffverbindungen. Bei der Fertigung von
Rohspanplatten und beim Lackieren von Holzwerkstoffoberflachen kénnen VOC
aufgrund der Verwendung von Bindemitteln in der Plattenfertigung und organi-
schen Losemitteln bei der Beschichtung emittiert werden.

Ammoniak-Emissionen kdénnen durch sekundére Systeme zur Minderung der
NO,-Emissionen (SCR, SNCR) als so genannter ,Ammoniakschlupf‘, sowie
durch den Einsatz von Bindemitteln und Hilfs- und Zuschlagstoffen bei der Span-
und Faserplattenproduktion entstehen.

Mit den nationalen Emissionshéchstmengen (siehe oben) sollen die Umwelt-
zwischenziele des Artikels 5 der NEC-Richtlinie weitgehend erreicht werden.
Die Richtlinie wurde gemaR Artikel 1 mit dem Ziel erstellt den Schutz der Um-
welt und der menschlichen Gesundheit gegen die Risiken der Versauerung, der
Eutrophierung des Bodens und des bodennahen Ozons zu verbessern.

Gemal3 Artikel 6 Zeile 1 haben die Mitgliedstaaten bis spéatestens 1. Oktober
2002 Programme fir die fortschreitende Verminderung der nationalen Emissio-
nen der in Artikel 4 genannten Schadstoffe mit dem Ziel zu erstellen, bis Ende
2010 mindestens die nationalen Emissionshéchstmengen in Anhang | einzuhal-
ten.

Laut Artikel 8 Ubermittelten die Mitgliedstaaten der Kommission und der Euro-
paischen Umweltagentur spatestens am 31. Dezember jedes Jahres ihre ge-
maf Artikel 7 erstellten nationalen Emissionsinventare und -prognosen fur das
Jahr 2010. Ferner tUbermittelten sie ihre endgtltigen Emissionsinventare fur das
zwei Jahre zuriickliegende Jahr und die vorlaufigen Emissionsinventare fir das
Vorjahr.

Die NEC-Richtlinie wurde in Osterreich mit dem Emissionshichstmengen-
gesetz-Luft (EG-L) sowie der Anderung des Ozongesetzes und des Immissions-
schutzgesetzes-Luft (BGBI. | Nr. 34/2003) umgesetzt. Ziel der NEC-Richtlinie ist
gemald Artikel 1, § 1 die Begrenzung der Emissionen von Luftschadstoffen durch
Festlegung nationaler Emissionshéchstmengen, um den Schutz der Umwelt und
der menschlichen Gesundheit zu verbessern. Ab dem Jahr 2010 durften laut
§ 4 die Emissionsmengen der in der Anlage 1 genannten Luftschadstoffe die in
dieser Anlage festgelegten Mengen nicht mehr tberschreiten. Laut § 5 hat der
Bundesminister fur Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft fur
jedes Kalenderjahr Emissionsinventuren fur die in der Anlage 1 genannten
Schadstoffe zu erstellen und bis 31. Dezember des Folgejahres der Europai-
schen Kommission und der Européischen Umweltagentur zu tbermitteln.

Ab 2013 soll die Richtlinie wieder tGiberarbeitet werden, geplant ist die Aufnahme
von Feinstaub.

1.3.5 Bezug zum Emissionszertifikategesetz

Mit dem Emissionszertifikategesetz (EZG, BGBI. | Nr. 46/2004) wurde in Oster-
reich die europédische Emissionshandelsrichtlinie 87/2003/EG umgesetzt. Auf-
grund der Anderung der Emissionshandelsrichtlinie wurde das Gesetz mit Ende
des Jahres 2011 durch das Emissionszertifikategesetz 2011 (EZG 2011, BGBI. |
Nr. 118/2011) abgeldst.
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Das Ziel des Emissionszertifikategesetzes 2011 ist die kosteneffiziente Verringe-
rung der Treibhausgasemissionen mit Hilfe eines ,Cap-and-Trade“-Systems.
Vom EZG erfasste Tatigkeiten in Anlagen sind in Anhang 1 und 3 des EZG
2011 aufgelistet. Fur den Betrieb dieser Anlagen ist neben der anlagenrechtli-
chen Genehmigung zusatzlich eine Genehmigung zur Emissionen von Treib-
hausgasen (8§ 4 EZG 2011) erforderlich. Des Weiteren besteht die Verpflichtung
zur jahrlichen Rickgabe von Zertifikaten in der Héhe der gepriiften Gesamt-
emissionen der Anlage spatestens 4 Monate nach Ablauf des jeweiligen Kalen-
derjahrs.

Fur die Span-, MDF- und Faserplattenindustrie ist laut Anhang 1 und 3 des EZG
2011 die Téatigkeit Nr. 1 relevant:

JFeuerungsanlagen mit einer genehmigten Brennstoffwdrmeleistung von mehr
als 20 MW (ausgenommen Anlagen fur die Verbrennung von gefahrlichen Ab-
fallen oder Siedlungsabféllen)”.

Aufgrund von § 2 (8) EZG 2011 — ,Feuerungsanlagen, die gemaR der anlagen-
rechtlichen Genehmigung fossile Brennstoffe nur als Stitzfeuerung (An- und
Abfahrbrenner) einsetzen, fallen in der Handelsperiode 2008-2012 nur dann
unter dieses Bundesgesetz, wenn sie im Verbund mit fossil gefeuerten Kesseln
betrieben werden. Anlagen die ausschliellich Biomasse nutzen, fallen in den
Handelsperioden ab 2013 nicht mehr unter dieses Bundesgesetz.“ — wurden ei-
nige Anlagen der Holzindustrie vom EZG ausgenommen.

Derzeit (2012) fallen Feuerungsanlagen folgender Betriebe unter das EZG

2011:

® FunderMax, Werk 1, St. Veit Glan;
® FunderMax, Neudorfl,

e Fritz Egger, St. Johann Tirol;

e Fritz Egger, Worgl;

® Fritz Egger, Unterradlberg;
e MDF (Binder), Hallein;

e Kaindl Holzindustrie, Wals.

1.3.6 Bezug zur Verordnung uber die Schaffung eines
Européaischen Schadstofffreisetzungs- und
-verbringungsregisters (PRTR)

Die Aarhus-Konvention ,UN-ECE-Ubereinkommen iiber den Zugang zu Infor-
mationen, die Offentlichkeitsbeteiligung an Entscheidungsverfahren und den
Zugang zu Gerichten in Umweltangelegenheiten” sieht einen schrittweisen Auf-
bau einer landesweiten, offentlich zugénglichen Emissionsdatenbank vor. Am
21. Mai 2003 wurde dazu in Kiev das PRTR-Protokoll von 36 Staaten, u. a.
auch von Osterreich unterzeichnet. Die Europaische Union hat dieses Protokoll
mit der VO (EG) Nr. 166/2006 umgesetzt.

Inhaltlich handelt es sich um eine ausgeweitete Berichtspflicht im Sinne des
EPER (Europaisches Schadstoffregister). Neben Emissionen in Luft und Was-
ser sind auch Emissionen in den Boden sowie der Transfer von Abfall oberhalb
von Schwellenwerten zu berichten. Die vom Schadstoffregister erfassten Tatig-
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keiten wurden auf 65 erweitert, 91 zu berichtende Stoffe sollen berlcksichtigt
werden. Folgende Tatigkeiten sind fiir die Span- und Faserplattenherstellung
relevant:

1c) Warmekraftwerke und andere Verbrennungsanlagen mit einer Feuerungs-
warmeleistung von 50 Megawatt.

6b) Industrieanlagen fur die Herstellung von Papier und Pappe und sonstigen
primaren Holzprodukten (wie Spanplatten, Faserplatten und Sperrholz) mit
einer Produktionskapazitat von 20 Tonnen pro Tag.

Im Jahr 2007 mussten die Analgenbetreiber erstmals Bericht erstatten.

In Osterreich wurde 2007 die Verordnung (iber begleitende Regelungen in Zu-
sammenhang mit der Schaffung eines Europaischen Schadstofffreisetzung- und
-verbringungsregisters (E-PRTR Begleitverordnung) verabschiedet. Diese regelt
den innerstaatlichen Meldungsablauf und die Berichtspflichten.

1.4  Zahlen zur Herstellung von Platten auf Holzbasis

1.4.1 Osterreich

Im Jahr 2010 wurden in Osterreich ca. 1,8 Mio. m® Spanplatten gefertigt (EPF
2011), wobei die aktuelle Produktionsmenge (Stand 2012) 2,2 Mio. m® betragt.
Des Weiteren werden 0,7 Mio. m®> MDF-Platten sowie ca. 70.000 t Faserplatten
erzeugt (Stand 2012). Der Exportanteil der Platten betrug im Jahr 2011 80 %.
Der Handelsbilanziiberschuss der Span- MDF und sonstige Platten herstellen-
den Industrie betrug im Jahr 2011 Uber 700 Mio. €. Die 6sterreichischen Span-
plattenproduzenten verkaufen ihre Produkte vornehmlich, dank der hohen Re-
novierungstatigkeit, an den Bausektor und an die Mdbelindustrie (EPF 2010,
2011, FACHVERBAND HOLZINDUSTRIE 2011, 2012).

Die Span- und Faserplattenindustrie ist groRtenteils den ONACE 2008 Codes
C16.21 (Herstellung von Furnier und Holzfaserplatten) und C16.22 (Herstellung
von Parketttafeln) zuzuordnen. Der ONACE Code dient der wirtschaftstatisti-
schen Klassifikation und Beschreibung von Branchen nach Waren und Dienst-
leistungen. Laut Statistik Austria haben Unternehmen, die Produkte nach den
Codes C16.21 und C16.22 fertigen, im Jahr 2010 einen Umsatz von 1.132 Mio. €
bzw. 426 Mio. € erzielt (STATISTIK AUSTRIA 2012).

Die Osterreichischen Hersteller von Platten auf Holzbasis setzten im Jahr 2012
insgesamt etwas Uber 3,1 Mio. fm an Holz fir die Fertigung ihrer Produkte ein.
Der Anteil an Plattenholz betrug ungefahr 1,2 Mio. fm wahrend ca. 1,9 Mio. fm an
Sagenebenprodukten (SNP) & Spane verwendet wurden (Fachverband Holzin-
dustrie, pers. Mitt. 2013).
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Holzverbrauch gesamt
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Abbildung 1: Holzeinsatzmengen (Plattenholz, Sagenebenprodukte (SNP) + Spane und gesamt) in der
Osterreischischen Plattenindustrie in fm von 2002—-2012.

Durch die verstarkte Nutzung von Holz als Energietrager in Biomasse-Heizkraft-
werken kam es in den vergangenen Jahren nach Angabe der Branche zu einer
Verknappung an Holzrohstoffen und somit zu einer Preissteigung in diesem
Segment, da die Energieholzsortimente den Plattenholzsortimenten &hnlich sind
(EPF 2010, 2011, FACHVERBAND HOLZINDUSTRIE 2011).

Tabelle 1: Produktion, Export, Import und Verbrauch von Spanplatten in Osterreich (Epr

2010, 2011).

Spanplatten (Mio. m®) 2008 2009 2010 2011*

Spanplattenproduktions- 2,62 2,43 2,43 2,43

kapazitat

Spanplattenproduktion ca. 2,25 1,92 1,83 k. A.

Spanplattenexport 2,137 1,691 1,819 1,900

Spanplattenimport 0,261 0,250 0,306 0,306

Verbrauch 0,374 0,479 0,317 0,306
* Prognose

Tabelle 2: Produktionskapazitéat und Verbrauch von MDF-Platten in Osterreich (EpF

2010, 2011).
MDF-Platten (Mio. m3) 2008 2009 2010 2011*
MDF-Platten Produktions- 0,750 0,750 0,750 0,750
kapazitat
Verbrauch an MDF-Platten 0,250 0,240 0,260 0,280

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013

53



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Einleitung

grofRter Produzent
und Verbraucher
Europas

Produktionsmengen

54

Produktionsanlagen zur Herstellung von OSB Platten (oriented strand boards =
Platten mit ausgerichteten Flachspénen) existieren in Osterreich nicht.

1.4.2 Deutschland

Deutschland stellt im Bereich von Span-, MDF und OSB Platten den jeweils
grolten Produzent sowie Verbraucher Europas, bezogen auf die Menge in m?,
dar (Abbildung 2). Laut dem Bundesministerium fur Wirtschaft und Technologie
(BMWi) betrug der Umsatz der deutschen Holzwerkstoffindustrie (Furnier-,
Sperrholz-, Holzfaser- und Spanplattenindustrie) im Jahr 2010 in der Bundesre-
publik 4,3 Mrd. € bei ca. 12.000 beschéaftigten (BMwi 2012).

Produktionsmengen in Deutschland

8.000 H

7.000 H

6.000 -

5.000 -
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3.000 -

2.000 + B Spanplatten

Plattenproduktion in 1.000 m3

1.000 - @ MDF
0 | m OSB
2006 2007 2008 2009 2010

Quelle: nach VHI (2011)

Abbildung 2: Produktionsmengen von Span-, MDF- und OSB-Platten von 2006—2010 in
Deutschland.

Die deutsche Spanplattenproduktion erreichte im Jahr 2010 die Marke von
6,5 Mio. m®, was in etwa einem Funftel der europaischen Produktionsmenge
entspricht. Durch die SchlieBung von 3 Werken soll die Produktionskapazitéat im
Jahr 2011 allerdings auf 6,1 Mio m® zurickgehen (EpF 2011).

Im MDF Bereich lag die Produktionsmenge 2010 bei 3,8 Mio. m®, bei einer Ka-
pazitat von 4,55 Mio. m?®. Deutschland ist zudem der Hauptexporteur von MDF-
Platten im europaischen Raum. Mit 1,1 Mio. m* hergestellten OSB-Platten im
Jahr 2010 bei einer Kapazitat von 1,2 Mio. m?® ist Deutschland der wichtigste Pro-
duzent in diesem Sektor (EPF 2011).

Deutschland ist der wichtigste Exportmarkt fur die heimischen Plattenproduzen-
ten. Der Verbrauch an Spanplatten in der Bundesrepublik lag im Jahr 2010 bei
6,3 Mio. m* bzw. 3,4 Mio. m®> MDF-Platten. Die Prognosen fiir 2011 gehen von
einem leichten Plus von <1 % im Spanplattenbereich sowie einer Abnahme von
ca. 3 % im MDF Sektor aus (EPF 2011).
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1.4.3 Europa

Die west- und osteuropdischen Staaten (EU-EFTA Raum, exklusive GUS) ha-
ben im Jahr 2010 51,14 Mio. m® an Platten auf Holzbasis produziert. Im Ver-
gleich zum Jahr 2009 wurden damit insgesamt um 3 % mehr produziert, aller-
dings konnte das Jahr 2007 mit 61,12 Mio. m* nicht erreicht werden.

Den groRten Anteil an der europaischen Produktion hat die Spanplattenherstel-
lung mit 30,82 Mio. m*® gefolgt von 11,47 Mio. m® MDF-Platten und 3,6 Mio. m®
OSB-Platten. Der restliche Anteil verteilt sich auf Hardboard, Softboard und
Sperrholzplatten. Fir den Spanplattenbereich wird fir das Jahr 2011 eine Stei-
gerung der Produktion von 3,5 % vorhergesagt. Aufgrund der Entwicklungen in
den Hauptabsatzmarkten wie Mobelproduktion, Verpackungen und Konstrukti-
onssektor ist eine Vorhersage fur die restlichen holzbasierenden Platten nicht
madglich (EpPF 2011).

Innerhalb des européischen Wirtschaftraumes ist Deutschland der gré3te Men-
genproduzent von Platten auf Holzbasis mit 11,4 Mio. m®. In den jeweiligen Be-
reichen Spanplatten (6,5 Mio. m3), MDF- (3,8 Mio. m3) und OSB-Platten
(1,1 Mio. m3) ist Deutschland ebenso der mengenmalig gréfite Produzent (EPF
2011).

Osterreich ist innerhalb Europas mit 1,51 Mio. m® im Jahr 2010 der gréfte Netto-
exporteur im Spanplattenbereich. Deutschland liegt in dieser Statistik mit
0,93 Mio m*® Platten an zweiter Stelle, gefolgt von der Tschechischen Republik mit
0,39 Mio m®. Italien und Schweden sind mit 0,47 Mio. m* bzw. 0,43 Mio. m® die
grofdten Nettoimporteure (EPF 2011).

1.4.3.1 Spanplatten

Der Spanplattensektor in Europa stellte mit einer Produktion von 30,8 Mio. m®
im Jahr 2010 60 % der Platten auf Holzbasis her. Nach dem Héchststand im
Jahr 2007 (37,8 Mio. m3) sank die Spanplattenproduktion in den Folgejahren
stetig, bis 2010 wieder ein Plus von 3 % erzielt werden konnte. Fir 2011 wird
ebenfalls eine Steigerung der Produktion von 3,5 % erwartet (Tabelle 3).

Deutschland war 2010 der groRte Spanplattenhersteller mit 6,5 Mio. m®, was
mehr als einem Fiinftel der europaischen Produktion entspricht. Osterreich
deckte einen Anteil von 5,9 % der Spanplattenherstellung ab und rangiert somit
innerhalb Europas hinter Deutschland, Frankreich, Italien, Polen und Grof3bri-
tannien an sechster Stelle.

Die Produktionskapazitat fur Spanplatten erreichte 2008 mit 43,1 Mio. m3 ihren
Hoéhepunkt. In den Folgejahren kam es durch Stillegungen vor allem in
Deutschland und Frankreich zu einer standigen Abnahme der Kapazitat. Eben-
so wird fur das Jahr 2011 eine Abnahme vorhergesagt. Deutschland stellt mit
ca. 17 % den groRten Anteil. Die Produktionskapazitat Osterreichs ist seit 2009
mit 2,43 Mio. m* konstant und soll sich laut der Prognose des EPF 2011 nicht
andern (Tabelle 7).

Europa importierte 2010 insgesamt 8,1 Mio. m*® Spanplatten wobei 10,4 Mio. m®
exportiert wurden. In beiden Bereichen lag Deutschland in absoluten Zahlen an
erster Stelle. Osterreich liegt beim Import im europaischen Mittelfeld. Allerdings
exportieren die heimischen Unternehmen annahernd so viele Spanplatten wie
die Bundesrepublik Deutschland, daher war Osterreich 2010 der grofite europa-
ische Nettoexporteur mit von 1,5 Mio. m* (Tabelle 4 und Tabelle 5).
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Tabelle 3: Spanplattenproduktion in europaischen Landern in Mio. m? von 2006-2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011*
Deutschland 8,062 8,025 7,500 6,555 6,500 6,695
Skandinavien 1,711 1,752 1,543 1,361 1,418 1,480
Ost und Mittel Europa 8,420 9,598 9,388 8,181 8,173 7,999
Belgien, UK, & Irland 4,385 4,366 3,702 3,416 3,577 3,567
Frankreich 4,321 4,420 3,844 3,320 3,912 3,990
Italien 3,725 3,600 3,2754 2,680 3,016 3,000
Iberische Halbinsel & Std-Osteuropa 5,927 6,025 5,264 4,278 4,223 4,329
Gesamt 36,551 37,786 34,516 29,791 30,819 31,060
EU 27 35,688 36,863 33,667 28,976 29,952 30,148
Osterreich 2,280 2,450 2,250 1,920 1,830 -

* Prognose
Verbrauch  Der Verbrauch an Spanplatten im europdischen Wirtschaftraum war mit 28,5

56

Beschichtung

Mio. m® im Jahr 2010 deutlich niedriger als im Jahr 2007 (fast 35 Mio. m®), je-
doch wurden nach den Rickgéngen seit den Krisenjahren im Vergleich zu 2009
erstmals wieder mehr Spanplatten verbraucht als im vorangegangen Jahr.
Deutschland war mit 6,3 Mio. m* oder ca. 22 % des Gesamtverbrauchs der groR-
te Konsument. Osterreich wies 2010 einen Verbrauch von 0,3 Mio. m® Spanplat-
ten auf, wobei die Menge seit dem Jahr 2006 stetig abnimmt (Tabelle 6).

Der Hauptabnehmer fur Spanplatten war im Jahr 2010 die Mdbelindustrie, die
70 % des Verbrauches fir sich beanspruchte. Die Bauindustrie, inklusive Tiren
und Bodenbelage, war mit 22 % des Gesamtkonsums der zweitgrof3te Abneh-
mer.

Der Anteil an Oberflachenveredelung der Spanplatten in Europa ist seit dem
Jahr 2008 von 52 % auf 55 % im Jahr 2010 leicht gestiegen. Die Platten werden
dabei tberwiegend (ca. 90 %) mit melaminbasierten Beschichtungen versehen.
In Osterreich betragt der Anteil an veredelten Platten 75 % und liegt somit tiber
dem europaischen Durchschnitt (Tabelle 8).

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Einleitung

Tabelle 4: Spanplattenimporte européischer Lander in Mio. m? von 2006-2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011*
Osterreich 0,261 0,266 0,261 0,250 0,306 0,306
Belgien 0,280 0,378 0,390 0,387 0,437 0,481
Bulgarien 0,067 0,092 0,098 0,099 0,099 0,100
Tschechien 0,260 0,240 0,300 0,240 0,236 0,248
Danemark 0,750 0,725 0,462 0,397 0,327 0,327
Estland 0,035 0,036 0,021 0,015 0,020 0,020
Finnland 0,046 0,050 0,054 0,056 0,057 0,051
Frankreich 0,799 0,780 0,966 0,585 0,600 0,600
Deutschland 1,608 1,499 1,508 1,462 1,681 1,715
Griechenland 0,121 0,109 0,117 0,094 0,035 0,035
Irland 0,131 0,127 0,103 0,078 0,072 0,070
Italien 0,448 0,455 0,498 0,363 0,689 1,171
Lettland 0,108 0,126 0,045 0,023 0,018 0,020
Litauen 0,209 0,274 0,232 0,137 0,137 0,150
Niederlande 0,663 0,545 0,526 0,385 0,357 0,357
Norwegen 0,107 0,123 0,126 0,102 0,110 0,116
Polen 0,873 0,878 0,943 0,650 0,700 0,679
Portugal * 0,065 0,054 0,075 0,100 0,208 0,200
Rumaénien 0,283 0,336 0,260 0,155 0,155 0,155
Slowakei 0,270 0,329 0,326 0,150 0,110 -
Slowenien 0,159 0,125 0,124 0,105 0,092 0,095
Spanien * 0,387 0,390 0,431 0,277 0,471 0,480
Schweden 0,450 0,425 0,352 0,303 0,446 0,450
Schweiz 0,264 0,264 0,209 0,162 0,162 0,190
Ungarn 0,287 0,168 0,165 0,205 0,160 0,170
UK 0,840 0,993 0,758 0,384 0,456 0,456
Gesamt 9,771 9,787 9,349 7,164 8,141 8,642
EU 27 9,401 9,400 9,014 6,900 7,869 8,336

* Prognose

! Handel zwischen Portugal und Spanien wird als Import/Export und nicht mehr als Inlandsverkauf gewertet.
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Tabelle 5: Spanplattenexporte européischer Lander in Mio. m? von 2006—2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011~
Osterreich 1,904 2,338 2,137 1,691 1,819 1,900
Belgien 1,057 1,033 0,890 0,657 0,697 0,732
Bulgarien 0,144 0,208 0,139 0,157 0,157 0,140
Tschechien 0,520 0,500 0,550 0,600 0,630 0,630
Danemark 0,022 0,033 0,031 0,029 0,025 0,030
Estland 0,162 0,195 0,188 0,102 0,132 0,158
Finnland 0,230 0,173 0,083 0,078 0,119 0,131
Frankreich 1,655 1,351 1,271 1,180 1,529 1,560
Deutschland 2,949 2,597 2,501 1,866 1,870 2,057
Griechenland 0,071 0,065 0,048 0,047 0,073 0,077
Irland 0,059 0,054 0,039 0,018 0,018 0,000
Italien 0,448 0,322 0,255 0,208 0,219 0,307
Lettland 0,179 0,236 0,256 0,151 0,151 0,200
Litauen 0,048 0,094 0,121 0,080 0,101 0,100
Niederlande 0,133 0,146 0,101 0,085 0,085 0,085
Norwegen 0,210 0,193 0,161 0,138 0,176 0,197
Polen 0,648 0,638 0,609 0,300 0,350 0,340
Portugal * 0,390 0,420 0,443 0,265 0,231 0,250
Ruménien 0,229 0,253 0,336 0,360 0,360 0,360
Slowakei 0,270 0,340 0,474 0,211 0,211 0,250
Slowenien 0,076 0,101 0,108 0,073 0,082 0,090
Spanien * 0,420 0,410 0,652 0,684 0,686 0,700
Schweden 0,056 0,040 0,032 0,030 0,018 0,020
Schweiz 0,384 0,387 0,300 0,300 0,300 0,350
Ungarn 0,396 0,348 0,292 0,204 0,224 0,250
UK 0,084 0,156 0,125 0,097 0,161 0,170
Gesamt 12,745 12,631 12,144 9,610 10,423 11,083
EU 27 12,150 12,051 11,683 9,172 9,947 10,536

* Prognose
! Handel zwischen Portugal und Spanien wird als Import/Export und nicht mehr als Inlandsverkauf gewertet.
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2006 2007 2008 2009 2010 2011*
Osterreich 0,637 0,378 0,374 0,479 0,317 0,306
Belgien 1,134 1,159 0,986 0,951 1,030 1,116
Bulgarien 0,403 0,363 0,359 0,342 0,392 0,460
Tschechien 0,740 0,750 0,780 0,640 0,696 0,718
Danemark 1,067 1,036 0,776 0,677 0,632 0,637
Estland 0,096 0,109 0,082 0,047 0,046 0,035
Finnland 0,265 0,275 0,231 0,149 0,158 0,170
Frankreich 3,465 3,848 3,539 2,726 2,983 3,031
Deutschland 6,721 6,927 6,507 6,151 6,311 6,353
Griechenland 0,528 0,540 0,531 0,367 0,272 0,237
Irland 0,212 0,213 0,164 0,156 0,149 0,070
Italien 3,725 3,733 3,517 2,835 3,486 3,865
Lettland 0,121 0,096 0,040 0,049 0,044 0,060
Litauen 0,445 0,620 0,625 0,542 0,521 0,580
Niederlande 0,530 0,399 0,425 0,300 0,272 0,272
Norwegen 0,279 0,313 0,274 0,257 0,282 0,308
Polen 2,775 3,390 3,334 3,110 3,085 2,992
Portugal * 0,660 0,619 0,602 0,615 0,716 0,700
Rumanien 0,722 0,852 1,006 0,795 0,795 0,795
Slowakei 0,665 0,664 0,636 0,644 0,604 0,500
Slowenien 0,219 0,235 0,206 0,161 0,135 0,135
Spanien * 3,283 3,275 2,129 1,371 1,509 1,580
Schweden 0,935 1,013 0,949 0,861 0,948 0,930
Schweiz 0,360 0,417 0,449 0,384 0,381 0,362
Ungarn 0,502 0,469 0,451 0,351 0,286 -
UK 3,090 3,249 2,749 2,387 2,487 2,486
Gesamt 33,578 34,942 31,721 27,346 28,537 28,699
EU 27 32,939 34,212, 30,999 26,705 27,874 28,029

* Prognose

! Handel zwischen Portugal und Spanien wird als Import/Export und nicht mehr als Inlandsverkauf gewertet.
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Tabelle 7: Produktionskapazitat in europaischen Landern von Spanplatten in Mio. m® 2006-2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011~
Osterreich 2,420 2,590 2,620 2,430 2,430 2,430
Belgien 2,150 2,150 1,850 1,680 1,680 1,680
Bulgarien 0,480 0,500 0,500 0,500 0,470 0,498
Tschechien 1,010 1,010 1,010 1,290 1,290 1,290
Danemark 0,350 0,350 0,350 0,350 0,350 0,350
Estland 0,260 0,310 0,380 0,380 0,380 0,380
Finnland 0,610 0,515 0,515 0,515 0,515 0,515
Frankreich 4,485 4,485 4,565 4,665 4,545 4,645
Deutschland 8,415 8,665 8,405 7,955 7,220 6,070
Griechenland 0,780 0,780 0,780 0,780 0,780 0,780
Irland 0,140 0,140 0,140 0,140 0,140 0,000
Italien 4,542 4,542 4,642 4,630 4,567 4,630
Lettland 0,270 0,250 0,350 0,350 0,350 0,450
Litauen 0,284 0,440 0,580 0,590 0,590 0,590
Norwegen 0,400 0,400 0,480 0,480 0,445 0,445
Polen 3,320 3,320 3,320 3,440 3,440 3,440
Portugal 1,110 1,050 1,050 1,050 1,050 1,050
Ruménien 0,930 0,930 1,530 1,530 1,530 2,010
Slowakei 0,675 0,680 0,800 0,895 0,895 0,895
Slowenien 0,135 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
Spanien 4,260 4,090 3,910 3,750 3,750 3,750
Schweden 0,745 0,845 0,800 0,800 0,805 0,805
Schweiz 0,500 0,580 0,580 0,580 0,580 0,580
Ungarn 0,620 0,620 0,620 0,620 0,620 0,510
UK 2,815 3,030 2,980 2,780 2,780 2,780
Gesamt 41,706 42,572 43,057 42,480 41,502 40,873
EU 27 40,806 41,592 41,997 41,420 40,477 39,848

* Prognose
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Tabelle 8: Anteil an beschichteten Spanplatten in in europédischen Landern in % 2008—-2010 (Epr 2011).

Anteil Rohspanplatten Anteil beschichtete Spanplatten

davon Melamin

beschichtet

2008 2009 2010 2008 2009 2010 2009 2010

Osterreich 30 25 25 70 75 75 90 90
Belgien 35 35 34 65 65 66 98 56
Bulgarien - 39 31 - 61 69 100 100
Tschechien 20 36 17 80 64 83 95 70
Danemark 65 64 72 35 36 28 100 100
Estland 59 35 25 41 65 75 100 75
Finnland 72 47 49 28 53 51 85 80
Frankreich 69 69 59 31 31 41 93 85
Deutschland 54 54 55 46 46 45 87 87
Griechenland 18 16 24 82 84 76 85 92
Irland - - - - - - - -
Italien 30 39 30 70 58 70 90 97
Lettland 79 79 79 21 21 21 - -
Litauen 80 80 80 20 20 20 100 100
Norwegen 80 65 65 20 35 35 20 14
Polen 40 40 60 60 60 40 94 94
Portugal - - 29 - - 71 - 79
Ruménien 80 38 38 20 62 62 100 100
Slowakei 90 80 80 10 20 20 100 100
Slowenien 46 47 47 54 53 53 100 100
Spanien 30 31 29 70 69 71 90 79
Schweden 5 0 0 95 100 100 95 95
Schweiz 5 5 5 95 95 95 100 100
Ungarn 10 9 9 90 91 91 100 100
UK 55 54 54 45 46 46 100 100
Gesamt 48 46 45 52 54 55 93 87
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Produktion

Produktions-
kapazitat

Verbrauch

1.4.3.2 Mitteldichte Faserplatten (MDF)

Die MDF-Plattenproduktion in Europa stieg seit 2000 bis zum Jahr 2007 kontinu-
ierlich an. Das Maximum betrug 13,4 Mio. m*> MDF-Platten und entsprach 2007
einem Anteil von ca. 22 % an der Gesamtproduktion von holzbasierten Platten.

Die europaische Produktionskapazitét blieb mit etwas tiber 15 Mio. m® in den letz-
ten Jahren konstant. Der Anteil Osterreichs betragt ca. 5% bzw. 0,75 Mio. m®
und ist ebenfalls seit 2008 konstant (Tabelle 9). Wie im Spanplattenbereich ist
Osterreich bei MDF-Platten ein Nettoexporteur.

Der Verbrauch an Spanplatten hat sich nach dem Maximum im Jahr 2007 von
12,1 Mio. m® und der Abnahme im Zuge der Finanzkrise im Jahr 2010 bei etwas
unter 11 Mio. m® stabilisiert. Der grof3te innereuropaische Verbraucher im Jahr
2010 war Deutschland mit 3,4 Mio. m®. Osterreichs Konsum betrug im selben
Jahr 0,26 Mio. m® (Tabelle 10).

Die Hauptabnehmer von MDF-Produkten im Jahr 2010 war zu 45 % die Mobel-
industrie. Insbesondere Kiichen- und Bilroausstatter verarbeiteten MDF-Platten.
35 % der MDF-Platten gingen in den Laminatful3bodenbereich.

Tabelle 9: Produktionskapazitat von MDF in européischen L&ndern in Mio. m?® 2006-2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011~
Osterreich 0,535 0,710 0,750 0,750 0,750 0,750
Belgien 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
Tschechien 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
Frankreich 1,170 1,310 1,310 1,090 1,090 1,090
Deutschland 4,220 4,670 4,670 4,550 4,550 4,460
Griechenland 0,100 0,100 0,100 0,130 0,130 0,130
Irland 0,420 0,420 0,420 0,420 0,420 0,420
Italien 1,260 1,340 1,340 1,340 1,340 1,340
Luxemburg 0,270 0,270 0,270 0,270 0,270 0,270
Polen 1,400 1,550 1,850 1,850 2,150 2,150
Portugal 0,545 0,645 0,645 0,645 0,645 0,645
Ruménien 0,350 0,350 0,350 0,350 0,350 0,350
Slowenien 0,160 0,160 0,160 0,180 0,180 0,180
Spanien 1,410 1,430 1,630 1,630 1,630 1,630
Schweden 0,100 0,110 0,110 0,110 0,110 0,110
Schweiz 0,270 0,280 0,280 0,280 0,280 0,280
Ungarn 0,000 0,210 0,210 0,210 0,210 0,210
UK 0,840 0,950 0,950 0,950 0,950 0,950
Gesamt 13,450 14,905 15,445 15,155 15,455 15,365

* Prognose
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Tabelle 10: Verbrauch an MDF-Platten in européischen Landern in Mio. m? von 2006—2011 (EPF 2011).

Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Einleitung

2006 2007 2008 2009 2010 2011~
Osterreich 0,280 0,290 0,250 0,240 0,260 0,280
Belgien & 1,000 1,000 0,800 0,700 0,750 0,750
Luxemburg
Bulgarien 0,033 0,034 0,035 0,035 0,035 0,035
Tschechien 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075 0,075
Danemark 0,170 0,170 0,150 0,140 0,140 0,140
Estland 0,010 0,010 0,010 0,009 0,009 0,009
Finnland 0,045 0,050 0,050 0,045 0,045 0,047
Frankreich 0,730 0,740 0,550 0,490 0,510 0,500
Deutschland 3,200 3,200 3,400 3,300 3,400 3,300
Griechenland 0,370 0,400 0,300 0,220 0,180 0,150
Irland 0,120 0,120 0,120 0,100 0,100 0,100
Italien 1,140 1,160 1,000 0,900 0,980 1,020
Lettland 0,010 0,010 0,009 0,009 0,009 0,009
Litauen 0,042 0,050 0,055 0,040 0,040 0,040
Niederlande 0,420 0,450 0,400 0,350 0,250 0,230
Norwegen 0,045 0,057 0,057 0,057 0,057 0,057
Malta 0,004 0,004 0,004 0,004 0,005 0,005
Polen 0,800 0,900 0,900 0,800 0,950 1,000
Portugal 0,170 0,155 0,180 0,170 0,170 0,180
Rumanien 0,150 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200
Slowakei 0,045 0,050 0,055 0,050 0,045 0,045
Slowenien 0,040 0,045 0,040 0,035 0,035 0,035
Spanien 1,100 1,160 0,800 0,770 0,800 0,830
Schweden 0,180 0,200 0,150 0,170 0,170 0,180
Schweiz 0,170 0,180 0,180 0,180 0,180 0,180
Ungarn 0,045 0,045 0,050 0,050 0,055 0,055
UK 1,250 1,280 1,200 1,000 1,150 1,200
Ukraine 0,022 0,070 0,080 0,075 0,080 0,085
Zypern 0,015 0,015 0,015 0,013 0,010 0,010
andere (ohne 0,015 0,015 0,015 0,015 0,020 0,025
Russland)
Gesamt 11,696 12,135 11,130 10,242 10,710 10,782

* Prognose

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013

63



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Einleitung

Produktion

Produktions-

kapazitat

Verbrauch

1.4.3.3 Oriented Strand Boards (OSB)

Die Produktion an OSB-Platten in Europa hat im Jahr 2010 mit 3,6 Mio. m* wie-
der annéhernd das Niveau aus dem Rekordjahr 2007 (3,7 Mio. m®) erreicht. Im
Vergleich zu Nordamerika ist der Anteil an OSB-Platten an der Gesamtproduk-
tion von Platten auf Holzbasis mit 7 % eher gering (in den USA betragt der An-
teil 59 %, in Kanada 64 %). In Osterreich existieren keine Produktionsanlagen fir
die Herstellung von OSB-Platten.

Die Produktionskapazitat von OSB-Platten ist hat seit dem Jahr 2006 sténdig
zugenommen und erreichte 2010 mit ca. 5Mio. m? ihren Hohepunkt. Fir das
folgende Jahr ist eine Stagnation der Produktionskapazitat vorhergesagt
(Tabelle 11).

Der Hauptabnehmer fir OSB-Platten war im Jahr 2010 der Bausektor mit 55 %
der Produktionsmenge. Die Platten werden fiir Ful3bodenaufbauten, Dachkon-
struktionen und tragende Bauteile, wie Wande und Decken, verwendet.

87 % der gefertigten Platten entsprechen der OSB/3-Kategorie (fiir konstruktiven
Gebrauch in feuchter Umgebung) gefolgt von OSB/2 (konstruktiver und nicht-
konstruktiver Gebrauch, trocken Umgebung) und OSB/4 (konstruktiver Hoch-
leistungsbereich bei trockenen oder feuchten Bedingungen).

Tabelle 11: Produktionskapazitat von OSB-Platten in europdischen Landern in Mio. m® 2006—2011 (EPF 2011).

2006 2007 2008 2009 2010 2011*
Belgien 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300 0,300
Bulgarien 0,200 0,240 0,240 0,240 0,240 0,240
Tschechien 0,360 0,500 0,500 0,500 0,500 0,500
Frankreich 0,470 0,470 0,470 0,480 0,360 0,360
Deutschland 1,235 1,235 1,235 1,300 1,300 1,300
Irland 0,350 0,350 0,350 0,320 0,320 0,320
Lettland 0 0,350 0,500 0,500 0,500 0,500
Luxemburg 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200 0,200
Polen 0,350 0,400 0,400 0,095 0,400 0,400
Rumanien 0 0 0 0,500 0,500 0,500
UK 0,320 0,320 0,320 0,320 0,320 0,320
Gesamt 3,785 4,365 4,515 4,755 4,940 4,940

* Prognose
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2 TECHNOLOGIEN IN DER SPAN-, MDF- UND
FASERPLATTENERZEUGUNG

Span-, MDF- und Faserplattenprodukte werden ebenso wie Sperrholzplatten
unter dem Sammelbegriff Holzwerkstoffe zusammengefasst. Holzwerkstoffe
werden durch Zusammensetzen von Holzfasern, Holzspanen oder Furnieren —
meist unter Zugabe von Bindemitteln (Formaldehydharze, Polyurethanharze,
Gips, Zement, Magnesit) — hergestellt.

Folgende Anforderungen werden an Holzwerkstoffplatten gestellt:
e verlassliche Stabilitat und frei von Verzug,

® absolut plane Oberflache,

® gleiche Dicke an allen Stellen,

e Kantengleichheit.

2.1 Einsatzmaterialien

Das Grundmaterial fur Span-, MDF- und Faserplatten sind holzhaltige Faserstof-
fe. Uberwiegend handelt es sich um Industrieholz (Sagewerk- und Hobelreste),
Altholz, Bau- und Restholz sowie Schwach- und Durchforstungsholz.

Fur die Produktion von Spanplatten und MDF-Platten (im Trockenverfahren)
werden Bindemittel verwendet, mit denen die aufgearbeiteten Holzspane zu
Platten gepresst werden. Daher wird in diesem Bericht auch auf die Herstellung
von Bindemitteln eingegangen. In 90 % der Falle werden als Bindemittel formal-
dehydhaltige Kunstharze verwendet. Weiters werden Polyurethan, Tannin sowie
anorganische Bindemittel (Magnesit, Gips oder Zement) eingesetzt.

2.1.1 Holzarten

Bei der Herstellung von Span- und Faserplatten werden hauptséchlich folgende
Holzarten eingesetzt:

® Schwach- und Industrieholz (bis zu 60 % Durchforstungsholz),

@ Spreil3el, Hackschnitzel und Sagespéane aus den Sagewerken (lber 60 % der
fur die Plattenproduktion verwendeten Ausgangsmaterialien),

e Einjahrespflanzen (Sisal, Hanf, Bagasse®, Jute, Stroh),
® Verwendung eines Anteils von Gebrauchtholz (Althdlzer) sowie Altpapier.

Nach der Sammlung der Hoélzer werden diese in recyclingfahige und nicht-re-
cyclingfahige Holzer getrennt. Die selektierten Gebrauchthélzer werden ge-
shreddert und flieBen in die Produktion ein. Holzer, die nicht im Rahmen des Re-
cyclingprozesses einer neuen Verwendung zugefihrt werden kénnen, werden
in den Energieanlagen verbrannt oder entsorgt.

® Bagasse = Pressriickstand bei der Zuckergewinnung aus Rohrzucker.
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Aufbau von
Spanplatten

Einsatzmengen

2.1.2 Einsatz von Altholz/Recyclingholz

Altholz/Recyclingholz wird in der Span- und Faserplattenindustrie sowohl stofflich
als auch thermisch genutzt. Als Altholz wird Holz bezeichnet, dass bereits ge-
nutzt und nach Erfullung seiner urspringlichen Bestimmung in den Wirtschafts-
kreislauf rickgefuhrt wurde (AMT DER TIROLER LANDESREGIERUNG 2002). In der
Verordnung Uber das Recycling von Altholz in der Holzwerkstoffindustrie (Re-
cyclingholzverordnung, BGBI. Il Nr. 160/2012) ist Altholz Holz, das als Abfall ge-
maf § 2 AWG 2002 gilt (§8 3 (1) Recyclingholzverordnung)

Fur den Einsatz von Althdlzern in der Span- und Faserplattenindustrie eignen
sich in der Regel unbehandelte und naturbelassene Recyclinghélzer (Holzpalet-
ten, Holzpackmittel, unbehandelte Kabeltrommeln). Ungeeignet sind alle behan-
delten Holzer, inshesondere aus dem Auf3enbereich (MARUTzKY 2002, HAIDER
2011).

Althélzer zeichnen sich durch ihren geringeren Preis gegenuber den herkdmm-
lichen in der Plattenproduktion zum Einsatz kommenden Rohstoffen aus. Aul3er-
dem bendtigt man fur die Trocknung der Spéne weniger Energie, da Althdlzer in
der Regel trockener sind als Frischholz. Nachteilig wirkt sich neben der an-
spruchsvollen Entfrachtung und Aufbereitung der Althdlzer vor dem Einsatz in
der Produktion (siehe auch Kapitle 2.1.2.3) der geringere Feuchtegehalt auf die
Zerspanung aus, da die groRere Sprédigkeit die Spanform negativ beeinflusst.
Dadurch ist mit einem héheren Staubanteil bei der Zerspanung zu rechnen und
der Bindemitteleinsatz bei Altholzspanen ist aufgrund der gréReren Oberflache
bezogen auf das Gewicht entsprechend hoher (HAIDER 2011, WIEMANN 2010).

Holzwerkstoffe werden in der Regel in aus mehreren Schichten aufgebaut. Span-
platten bestehen aus zwei Deckschichten und einer Mittelschicht. Die Qualitats-
anforderungen an die Deckschicht sind hoch, da diese beispielsweise eine gute
Beschichtbarkeit in der Mobelindustrie gewahrleisten missen. Altholzspane wer-
den eher in der Mittelschicht, die fur die Stabilitéat der Platten sorgt, eingesetzt.

Je nach Massenanteil der Mittelschicht, der bei konventionellen Platten zwischen
50 und 70 % liegt, kann der theoretisch mdgliche Anteil an Altholz in der Platte
variieren (MARUTZKY 2002, WIEMANN 2010).

In Osterreich liegt die Inputmenge an Recyclingholz (aufbereitetes Altholz nach
den Kriterien der Recyclingholzverordnung) in der Spanplattenindustrie nach
Schétzung des Umweltbundesamtes bei ca. 400.000 t/a.

Die Firma Egger setzt am Standort in St. Johann in Tirol und Unterradlberg auf-
bereitetes Altholz (Recyclingholz) ein, ebenso wie das Unternehmen FunderMax
in Neudorfl und die Firma Kaindl in Wals. Ein Einsatz von Altholz in den Feue-
rungsanlagen der Unternehmen findet bei der Firma Egger in Unterrradlberg
und St. Johann in Tirol und bei FunderMax in St. Veit statt. Laut den Genehmi-
gungsbescheiden der Anlagen muss das Altholz in der Regel frei von halogen-
organischen Verbindungen und darf nicht salzimpragniert sein. Storstoffe wer-
den vor der Fertigung der Platten entfernt.

Fur den Einsatz von Altholz ist wesentlich, dass sich im Vergleich zum Einsatz
von Primarrohstoffen kein héheres Umweltrisiko ergibt. Zudem darf im Produkt-
kreislauf keine Anreicherung von Schadstoffen erfolgen (HAIDER 2011).

In Deutschland stellt dies der Gesetzgeber mit der Verordnung tiber Anforderun-
gen an die Verwertung und Beseitigung von Altholz (Altholzverordnung Altholz-V)
sicher, die 2002 in Kraft getreten ist. In Osterreich gilt die Verordnung tiber das
Recycling von Altholz in der Holzwerkstoffindustrie (Recyclingholzverordnung).
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2.1.2.1 Osterreichische Recyclingholzverordnung

Ziele der Verordnung Uber das Recycling von Altholz in der Holzwerkstoffindust-
rie (Recyclingholzverordnung, BGBI. Il Nr. 160/2012) sind

e die Gewadhrleistung eines fur Mensch und Umwelt schadlosen Recyclings
von geeigneten Althélzern in der Holzwerkstoffindustrie;

e die Sicherstellung, dass mit dem Einsatz des Altholzes kein héheres Umwelt-
risiko als bei einem vergleichbaren Priméarrohstoff oder einem vergleichbaren
Produkt aus Priméarrohstoffen verbunden ist;

® eine Schadstoffanreicherung im Produktkreislauf vermieden wird

® sowie die Forderung der Quellensortierung, der Aufbereitung und des Recyc-
lings von geeignetem Altholz in der Holzwerkstoffindustrie gemaf der Hierar-
chiein 8 1 Abs. 2 AWG 2002.

Inhaber von Anlagen zur Holzwerkstofferzeugung dirfen laut 8 6 Abs. 2 der ds-
terreichischen Recyclingholzverordnung Altholz dem Recycling zufiihren, wenn
ein gultiger Beurteilungsnachweis vorliegt. Sofern ein solcher nicht erstellt wur-
de, muss dem Holzwerkstofferzeuger vom Abfallbesitzer eine Abfallinformation
Ubermittelt werden.

Zudem hat der Inhaber einer Anlage zur Holzwerkstofferzeugung eine Ein-
gangskontrolle durchzufuhren, in der sichergestellt wird, dass nur Abfallarten
angenommen werden, die in der Genehmigung der Produktionsstétte berick-
sichtigt sind.

Gemal § 7 durfen Althdlzer, die mit halogenorganischen Verbindungen beschich-
tet sind, ohne vorherige Entfernung derselben nicht einem Recycling zugefihrt
werden. Des Weiteren ist es nicht gestattet Althdlzer, die durch chemische
Holzbehandlung gefahrliche Eigenschaften gemaf Abfallverzeichnisverordnung
aufweisen oder diese Eigenschaften vermuten lassen, in der Holzwerkstoffin-
dustrie einzusetzen.

Die im Anhang 2 der Recyclingholzverordnung angefiihrten Grenzwerte fir die
Verwendung von Altholz in der Produktion von Holzwerkstoffen kénnen der Ta-
belle 12 enthommen werden.

Tabelle 12: Grenzwerte fiir Recyclingholz beim Recycling in der Holzwerkstoffindustrie

Parameter Median 80-er Perzentil
[mg/kg Trockenmasse] [mg/kg Trockenmasse]

Arsen 1,2 1,8

Blei 10" 15"

Cadmium 0,8 1,2

Chrom 10 15

Quecksilber 0,05 0,075

Zink 140 210

Chlor 250V 300"

Fluor 15 20

S PAK (EPA) 2 3b

Y Die Grenzwerte fir Pb, Cl und > PAK (EPA) sind unter Beruicksichtigung der Revisionsklausel
(Punkt 2.10) ab 1.1.2015 einzuhalten.

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013

67



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

68

Beschreibung der
Altholzkategorien

Zur Ermittlung der Beurteilungswerte werden der Median und das 80-er Perzen-
til durch den Recyclingfaktor® dividiert. Der Recyclingfaktor ist abhangig vom glei-
tenden Mittelwert der letzten 12 Monate des Recyclingholzanteils. Daraus ergibt
sich, dass eine hohere Reinheit des Recyclingholzes einen héheren Einsatz des-
selben ermdglicht. Erfolgt die Analyse aus einer Mischung aus Frischholz und
Recyclingholz findet der Recyclingfaktor keine Bertcksichtigung bei der Berech-
nung des Beurteilungswertes.

2.1.2.2 Deutsche Altholzverordnung (AltholzV)

Die deutsche Altholzverordnung (Verordnung Uber Anforderung an die Verwer-
tung und Beseitigung von Altholz, AltholzV vom 15.08.2002, BGBI. | S. 3302 zu-
letzt geandert am 24. Februar 2012. BGBI. | S. 212) kategorisiert die verschie-
denen Altholzsortimente und regelt deren Einsatz in der Holzwerkstoffprodukti-
on. Anwendungsbereich ist der stoffliche und thermische Einsatz sowie die Be-
seitigung von Altholz.

Folgende Altholzkategorien werden in der Verordnung unterschieden:

Zur Kategorie A | z&hlt naturbelassenes oder lediglich mechanisch bearbeitetes
Altholz, das bei seiner Verwendung nicht mehr als unerheblich mit holzfremden
Stoffen verunreinigt wurde.

Zur Kategorie A |l zahlt verleimtes, gestrichenes, beschichtetes, lackiertes oder
anderweitig behandeltes Altholz ohne halogenorganische Verbindungen in der
Beschichtung und ohne Holzschutzmittel.

Zur Kategorie A Il zahlt Altholz mit halogenorganischen Verbindungen in der
Beschichtung ohne Holzschutzmittel.

Folgende Althdlzer zahlen zur Kategorie A 1V:

mit Holzschutzmitteln behandeltes Altholz, wie Bahnschwellen, Leitungsmasten,
Hopfenstangen, Rebpfahle, sowie sonstiges Altholz, das aufgrund seiner Schad-
stoffbelastung nicht den Altholzkategorien A I, A 1l oder A Ill zugeordnet werden
kann, ausgenommen PCB-Altholz;

Gemal Anhang | der Altholz-V dirfen nur Althdlzer der Kategorien Al und All
zur Herstellung von Holzwerkstoffen verwendet werden. Altholz der Kategorie
Alll darf nur aufbereitet eingesetzt werden, wenn Lackierungen und Beschich-
tungen durch eine Vorbehandlung weitgehend entfernt wurden oder im Rahmen
des Aufbereitungsprozesses entfernt werden.

Es gelten die in Tabelle 13 aufgelisteten Grenzwerte fir den Einsatz von Hack-
schnitzeln und Holzspénen aus Altholz bei der Herstellung von Holzwerkstoffen.

* Recyclingfaktor = 4 — 3 x Recyclingholzanteil
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Tabelle 13: Grenzwerte fur Hackschnitzel und Holzspéne zur Herstellung von
Holzwerkstoffen gemaR Altholz-V

Parameter Konzentration
[mg/kg Trockenmasse]

Arsen (As) 2

Blei Pb 30
Cadmium Cd 2
Chrom Cr 30

Kupfer Cu 20
Quecksilber Hg 0,4
Chlor CI 600

Fluor F 100
Pentachlorphenol 3
Polychlorierte Biphenyle 5

2.1.2.3 Entfrachtung von Stdrstoffen aus Altholz

Die bereits erfolgte Nutzung von Althdlzern erfordert eine Aufbereitung, um die
Qualitatsanspriiche, die an die Spane gestellt werden, zu erfillen.

Folgende Storstoffe werden vor Einsatz in der Produktion aus der Altholzfrakti-
on entfernt (MARUTZKY 2002):

® Eisen und Nichteisenmetalle (z. B. Nagel, Beschlage, Bolzen, usw.),
® Mineralische Bestandteile und Verschmutzungen (Glas, Sand, Steine, u. &.),

® Lack und Beschichtungsmaterialen (Kunststofffolien, Anstrichstoffe, Papier-
beschichtungen, etc.),

® sonstige Begleitstoffe.

Die Aufbereitung der Altholzfraktionen fiir Spanplatten wird zumeist in einem
trocken arbeitenden Verfahren bewerkstelligt. Durch eine Vorsortierung kénnen
qualitativ minderwertige Holzteile oder behandelte Hélzer entfernt werden. An-
schlieRend erfolgen eine Zerkleinerung der Holzteile, die Abtrennung von Me-
tallteilen sowie die Entfernung von schweren (Sand, Steine, Glas) und leichten
Storstoffen (Papier, Kunststoffe). Daftir werden Vorbrecher, Mihlen, Siebe, Wind-
sichter, Vibrorinnen und Metallabscheider (magnetisch und induktiv) eingesetzt
(MARUTZKY 2002).

Nass arbeitende Systeme bereiten Recyclingholz Giber Wasch- oder Schwimm-
sinkstrecken auf, um den besonders hohen Qualitatsanspriichen gerecht zu
werden. Dies umfasst Deckschichtspdne oder Einsatzmaterial fur die MDF-
Fertigung (MARUTZKY 2002).
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eingesetzte
Bindmittel

Formaldehydher-
stellung

Harzherstellung

Harnstoff-
Formaldehydharze

2.1.3 Bindemittel

Bei der Herstellung der Spanplatten und MDF-Platten kommen folgende Bin-
demittel zum Einsatz:

e Harnstoff-Formaldehydharz, Melamin-Formaldehydharz, Phenol-Formaldehyd-
harz sowie deren Mischprodukte,

® Polyurethane,
® Tanninharze,
® holzeigene Bindestoffe werden bei der Faserplattenherstellung aktiviert.

Am haufigsten wird Harnstoff-Formaldehydharz (UF-Harz, Aminoplast) sowohl
in der Spanplattenherstellung (ca. 85 %) als auch in der MDF-Produktion (mehr
als 90 %) eingesetzt. Melamin-Formaldehydharze (MF-Harz, Aminoplaste) sind
den Harnstoff-Formaldehydharzen ahnlich und weisen eine bessere Feuchtig-
keits- und Temperaturbestandigkeit auf. Sie werden aufgrund hoéherer Kosten
meist gemischt mit Harnstoffharzen verwendet. Phenol-Formaldehydharze (PF-
Harze, Phenoplaste) sind feuchtebestandiger als die Melamin-Harnstoffharze.
Sie harten langsamer aus und ihre dunkle Farbe kann beim Lackieren storen.
Sie werden haufig bei Nassverfahren eingesetzt.

2.1.3.1 Herstellung von UF-, MF- und PF-Harzen

In Osterreich werden an einigen Standorten die Harze selbst hergestellt. Die
FunderMax GmbH stellt in Wiener Neudorf Phenolharze und Melaminharze her.
Am Standort St. Donat (FunderMax GmbH) wird Harz aus Harnstoff und Mela-
min mit Formaldehyd produziert und die Firma M. Kaindl Holzindustrie betreibt in
Wals-Siezenheim ebenfalls eine Harzherstellung.

Das fir die Harzproduktion erforderliche Formaldehyd wird aus Methanol her-
gestellt. Dieses wird mit dem Sauerstoff der Luft in einem Reaktor zur Reaktion
gebracht. Fur diese chemische Reaktion ist ein Metalloxid-Katalysator erforder-
lich. Die Reaktion verlauft exotherm und die anfallende Wéarme wird als Warme-
energie wieder in den Reaktionsprozess ruckgefuhrt.

Aus dem Reaktionsgas wird Formaldehyd vom Prozesswasser absorbiert. Der Ab-
sorptionsvorgang wird durch Zugabe von Natronlauge zum Prozesswasser ver-
bessert.

Die Minderung der Emissionen erfolgt in einem Fall durch Rickfihrung und ka-
talytische Abgasreinigung.

Zur Harzherstellung werden Harnstoff, Melamin oder Phenol mit Formaldehyd
im Leimreaktor (Kondensationsanlage) zur Reaktion gebracht. Zur Steuerung
des Reaktionsverlaufes dienen Natronlauge und Schwefelsaure.

Harnstoff und Formaldehyd in wassriger Lésung werden unter Warmeeinwirkung
Uber verschiedene Zwischenstufen mit Hilfe von sauren Katalysatoren konden-
siert. Heutzutage geschieht dies in einem kontinuierlichen Prozess in GroRan-
lagen. Hat der Leim die gewunschte Zusammensetzung erreicht, so wird die
Reaktion durch Abkiihlung abgebrochen. Unter Zugabe von Alkali kann die Re-
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aktion ebenfalls gestoppt werden. Die Viskositat wird dabei so eingestellt, dass
die Harze noch gut auf den Fasern verteilt werden kénnen. Es werden begrenzt
lagerfahige Vorkondensate hergestellt, die vollstindige Kondensation findet bei
der Spanplattenherstellung unter Harterzugabe wahrend des Hei3pressens statt.
Die Vorkondensatldsung weist einen leichten Uberschuss an Formaldehyd auf,
der prozesstechnisch so gering wie mdglich ausfallen muss, da Formaldehyd in
der Spanplattenherstellung beim Hei3pressen und auch spater noch entweicht.
Die entstehenden Dampfe werden dem Ruckflusskiihler zugefuhrt, kondensiert
und dem Leimreaktor wieder riickgefuhrt. Die nicht kondensierten Anteile der
Dampfe werden zum Gaswascher gefiihrt und gereinigt (DEPPE & ERNST 2000).

Die Herstellung von Phenol-Formaldehydharzen und Melamin-Formaldehyd-
harze erfolgt analog zur Produktion von Harnstoff-Formaldehydharzen chargen-
weise durch Polykondensation der namensgebenden Monomere unter saurer
oder basischer Katalyse (z. B. Salzséure, Phosphorséure oder Natriumhydroxid).

Zudem werden Mischformen, wie beispielsweise Melamin-Phenol-Formalde-
hydharze (MPF-Harze) und Melamin-Harnstoff-Formaldehydharze (MUF-Harze),
hergestellt und bei der Spanplattenproduktion eingesetzt.

Formaldehydharze enthalten in geringen Mengen Formaldehyd. Studien haben
ergeben, dass sich ab 0,36 mg/m3 Formaldehyd Reizungen der Augen bemerk-
bar machen kénnen. Der NOAEL® Wert fiir Formaldehyd betragt 0,1 mg/m®
(WHOo 2011). Die in Osterreich giltige Formaldehydverordnung (BGBI.
Nr. 194/1990) gibt einen Grenzwert von 0,1 ppm Formaldehydausgasung aus
Produkten im Prufkammerverfahren vor.

In Kapitel 2.2.4 wird noch naher auf die Unterteilung der Platten nach Emissi-
onsklassen eingegangen. Die in der Praxis vorkommenden Bedingungen kon-
nen sich von den festgelegten Parametern des Prifkammerverfahrens unter-
scheiden.

Der Hersteller hat sich durch eine unabhéngige Prufanstalt auf die Einhaltung
des Grenzwertes hin Glberwachen zu lassen. Auf Basis dieser Kontrollen tragen
in Osterreich gefertigte Span-, MDF- und Faserplatten das Prifzeichen E1, mit
dem die Einhaltung der gesetzlichen Bestimmungen deklariert wird.

2.1.3.2 Weitere Bindemittel fur Platten auf Holzbasis

Polyurethanverleimungen gehen im Gegensatz zu den Kondensationsharzen
eine chemische Verbindung zwischen Holz und Bindemittel ein, wodurch eine
bessere mechanische Verbindung erreicht wird. Die Feuchtebestandigkeit ist
gut, die Kosten sind jedoch hdher als bei den Kondensationsharzen.

Polymeres Diphenylmethan-4,4-diisocyanat (PMDI) wird bei hochwertigen Plat-
ten als Bindemittel eingesetzt, ist jedoch teuer.

o

NOAEL = No Observed Adverse Effect Level, entspricht der héchsten Dosis oder Expositionskon-
zentration eines Stoffes in subchronischen oder chronischen Studien, bei der keine signifikant er-
héhten schadigenden behandlungsbedingten Befunde in der Morphologie, Funktion, Wachstum,
Entwicklung oder Lebensdauer beobachtet werden. (Quelle: http://de.wikipedia.org/wiki/NOAEL)
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Tanninharze werden aus Rindenextrakt gewonnen und sind den Phenolharzen
ahnlich.

Die Aktivierung holzeigener Bindestoffe (Lignin) fir Platten hergestellt im Tro-
ckenverfahren befindet sich in Entwicklung. Zur Freisetzung dieser Stoffe sind
ein hoher Druck und eine hohe Temperatur notwendig (DEPPE & ERNST 1996).

Neben organischen kénnen auch anorganische Bindemittel (Portlandzement,
Magnesiazement, Gips) zur Herstellung von Spanplatten eingesetzt werden.
Der Holzfaseranteil liegt bei diesen Spanplatten mit 30 und 60 % wesentlich
niedriger als beim Einsatz organischer Bindemittel. Auf diese Art von Spanplat-
ten wird in diesem Bericht nicht naher eingegangen.

2.1.4 Hilfs- und Zuschlagstoffe

Als Hilfs- und Zuschlagstoffe finden in der Spanplatten- und MDF-Plattenher-
stellung folgende Stoffe Verwendung:

Héarter und Beschleuniger,

Formaldehyd-Féngersubstanzen (Harnstoff),
Hydrophobierungsmittel (hartbare Harze, Paraffine, Wachse),
Feuerschutzmittel (z. B. Ammoniumphosphat),

Fungizide (z. B. Xyligen oder Kaliumhydrogenfluorid),
Farbstoffe.

Fur die Aushéartung ist bei Aminoplasten ein Harterzusatz (z. B. Ammonsulfat,
Ammonnitrat) notwendig. Beim Einsatz von Ammoniumchlorid kann bei Verbren-
nung von Spanplattenresten eine Bildung von Dioxinen nicht ausgeschlossen
werden (DEPPE & ERNST 1996). Daher ist beispielsweise die Verwendung von
chloridhaltigen Hartern in einem 0&sterreichischen Betrieb per Bescheid unter-
sagt (BH HALLEIN 2002).

Bei Phenolharzen ist kein Harter notwendig. Hier kann ein Beschleuniger (z. B.
Kaliumkarbonat) eingesetzt werden, um die Presszeiten zu senken. Bei
Polyurethanverleimung kénnen Amine als Beschleuniger zum Einsatz kommen.
Bei der Behandlung mit wéssrigen Leimen oder Wasserlacken oder fir die Ver-
wendung der Platten im Feuchtbereich werden Hydrophobierungsmittel — meist
Paraffin — eingesetzt (DEPPE & ERNST 1996).

2.2  Herstellung der Platten

Span-, MDF- und Faserplatten werden aus Holzspanen bzw. Holzfasern in
Form gepresst. Wahrend bei der Produktion der Faserplatte durch das Pressen
die holzeigenen Harze aktiviert werden, ist fur die Fertigung von MDF- und
Spanplatten der Einsatz von Bindemitteln nétig. Der Holzanteil betragt bei den
Spanplatten Uber 90 %, bei Faserplatten 99 %. Bei MDF-Platten betragt der
Holzanteil ca. 84-95 %. Die Produktion der verschiedenen Plattenarten basiert
auf einem Grundprinzip, wobei es grundsatzlich die Unterteilung in Nass- und
Trockenverfahren gibt. Die verschiedenen Plattentypen werden an Hand ihrer
Herstellungsverfahren und ihrer Dichte unterschieden.
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2.2.1 Herstellung im Nassverfahren

Das Nassverfahren wird hauptséachlich zur Herstellung von Faserplatten ange-
wendet. Diese werden unter Zugabe von Wasser gefertigt, bestehen zur Ganze
aus Holz und halten durch Verfilzung der einzelnen Fasern ohne Zugabe von
Bindemitteln zusammen. In einem speziellen Produktionsprozess werden die
holzeigenen Bindungskrafte aktiviert. Damit erlangen die Platten ihre Festigkeit.

Bei den Faserplatten kommen langere und dinnere Lignozellulosefasern als bei
den Spanplatten zum Einsatz. Grundstoffe sind Rest- und Durchforstungsholz
von Fichte und Kiefer, aber auch verholztes Pflanzenmaterial, z. B. Stroh, Hanf,
Bambus, sowie in zunehmendem Male Altholz/Recyclingholz. Fir Faserplatten
mit hellen Oberflachen wird auch Buche verwendet.

Faserplatten haben eine besonders gleichmaRige Dichte, verfligen Uber eine
glatte Oberflache und sind leicht zu bearbeiten. Vor allem aber zeichnen sie
sich durch eine hohe Bruch- und Biegefestigkeit aus. Vorwiegend plattenférmig,
wird der Werkstoff auch in beheizten Stahlformen dreidimensional produziert,
z. B. furr die Auto- oder Turenindustrie. Faserplatten werden in lackierter, bedruck-
ter oder auch in mit Melaminharz beschichteter Ausfiihrung verarbeitet.

Hackschnitzel werden mit Hilfe von Wasserdampf unter hohem Druck (3-8 bar)
aufgeweicht. AnschlieRend wird das Holz mit Hilfe thermomechanischer Verfah-
ren zu Fasern aufgeschlossen. Dazu dienen profilierte Mahlscheiben aus Metall
(Defibrator). Je nach Anforderungen werden die Fasern anschlieRend im Raffi-
nator zusatzlich gemahlen.

Der Aufschlussprozess aktiviert die Faseroberflache, damit beim spateren Trock-
nen bzw. Pressen die holzeigenen Bindekrafte gemeinsam mit Wasser zur Ab-
bindung gebracht werden. Nur in Sonderféllen, wenn eine entsprechend hohe
Qualitat gefordert wird, werden Bindemittel in geringen Mengen (< 0,5 %) zuge-
setzt; z. B. fur die Verwendung pordser Platten im Feuchte- und Fassadenbe-
reich.

Die Fasern sind in Wasser (bis zu 98 %) aufgeschlammt. Nach einer Zwischen-
lagerung in Butten werden die aufgeschlammten Fasern maschinell zu Faser-
kuchen geformt. Je nach Plattenqualitaét werden noch ein oder mehrere Deck-
schichten aus feinen Holzfasern aufgebracht. Der Groliteil des Wassers wird
nun mechanisch ausgepresst. Anschlief3end wird der Faserkuchen geschnitten
und - je nach Plattenqualitat — getrocknet bzw. gepresst.

Bei der Endbearbeitung werden die Rohplatten bei Bedarf zu mehrlagigen BI6-
cken verleimt oder profiliert sowie auf ihr endgultiges Format geschnitten.

Die Plattendicke ist durch Formlingsfeuchte und Verdichtung nach unten auf
3mm und nach oben auf 10 mm begrenzt. In Europa werden jahrlich
ca. 1,5 Mio. t Holzfaserplatten im Nassverfahren hergestellt. Erzeugt werden po-
rése (SB = soft board), mittelharte (MB = medium board) und harte Faserplatten
(HB = hard board). Die Platten sind geschliffen oder ungeschliffen, gestanzt,
beidseitig beschichtet, bedruckt oder lackiert im Handel erhéaltlich (PAVATEX
2004).
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2.2.1.1 Pordse Faserplatten (SB)

Die SB-Platten bestehen aus weichen, hohlen Lignozellulosfasern (aus verholz-
tem Pflanzenmaterial) mit geringer Dichte. Nach dem Pressvorgang durchlaufen
Sie einen Trockenkanal mit Temperaturen zwischen 160 und 220 °C. Die folgen-
de thermische Nachbehandlung zur Einstellung der gewlinschten Feuchte sowie
eine entsprechende lange Lagerung fuihren zu einer Vergutung der Platten. Poro-
se Faserplatten verfigen Uber hervorragende Schall- und Warmedammeigen-
schaften und werden vor allem fir Dach- und FulRbodenaufbauten verwendet,
weiters werden sie auch als Wand- und Deckenelemente sowie als schalldam-
mende Raumteiler eingesetzt. Die Fahigkeit dieser Platten, Feuchtigkeit aufzu-
nehmen, zu speichern und wieder abzugeben, erlaubt den Aufbau diffusionsof-
fener Wandkonstruktionen. Mit zuséatzlichen Bindemitteln versehen, finden die
Platten auch im Feuchtebereich ihren Einsatz.

Dieser Plattentyp wird in Osterreich nicht mehr hergestellt; er ist im Handel je-
doch ein- oder mehrlagig erhéltlich.

2.2.1.2 Mittelharte Faserplatten (MB)

Die Holzfasern der mittelharten Faserplatten sind richtungsneutral angeordnet.
Die Platten werden bei einer Temperatur von ungefahr 200 °C heil3 gepresst,
dabei getrocknet und zur Vergitung bei wechselnden Temperaturen auf die op-
timale Materialfeuchte gebracht. Je nach H6he des Pressdrucks erfolgt eine
Einteilung in mittelharte Faserplatten mit geringer (MB.L) oder hoher (MB.H)
Dichte.

Mittelharte Faserplatten werden in Osterreich nicht mehr produziert, auch aus-
landische Produkte sind im Handel kaum mehr zu erhalten.

2.2.1.3 Harte Faserplatte (HB)

Gereinigtes Hackgut aus Holz oder verholztem Pflanzenmaterial gelangt in die
thermo-mechanische Faseraufbereitung. Das fein zerfaserte Material wird unter
Zugabe von Wasser aufgeschlammt, gezielt orientiert und meist ohne Zusatz-
stoffe heild gepresst. In einer Klimakammer erfolgt der kontrollierte Trocknungs-
vorgang. Die Platten kdnnen bedruckt, grundierbeschichtet, ein- oder beidseitig
mit melaminharzimpragniertem Dekorpapier, mit Pragedesigns oder Lackbe-
schichtung bzw. Exportlack versehen sein. Zuséatzliche Eigenschaften wie Feu-
erschutz, Feuchteresistenz, Formbarkeit oder Resistenz gegen biologische An-
griffe erhalten sie durch die Zugabe diverser Hilfs- und Zuschlagstoffe.

Anwendungsgebiete sind die mittragende und aussteifende Beplankung im
Holztafelbau, im Innenausbau sowie im Mébelbau. Die gute Formbarkeit und die
Tatsache, dass harte Faserplatten nicht splittern, machen sie fir die Autozulie-
ferindustrie interessant.

Harte Faserplatten werden in Osterreich von der FunderMax GmbH in St. Veit
produziert.
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2.2.2 Herstellung im Trockenverfahren

Zur Gruppe der im Trockenverfahren produzierten Holzwerkstoffe zahlen Span-
platten, OSB (oriented strand boards), MDF (mitteldichte Faserplatten), HDF
(hochdichte Faserplatten) aber auch gipsgebundene Faserplatten. Im Trocken-
verfahren entsteht wesentlich weniger Abwasser (nass: 5—-10 m3 pro m3 Platte,
trocken: ca. 0-0,3 m3 pro m? Platte). Plattendicken bis zu 60 mm sind erreich-
bar. Hersteller in Osterreich wenden heutzutage zur Plattenproduktion meist
das Trockenverfahren an, im Nassverfahren werden nur harte Faserplatten er-
zeugt.

Getrocknete und beleimte Spane (Spanplatten, OSB) oder Fasern (MDF, HDF)
werden durch Schittung zu Kuchen und weiters durch entweder diskontinuierli-
che, meist jedoch kontinuierliche Verpressung zu Platten geformt. Sie sind
symmetrisch und sehr homogen aufgebaut. Durch die Zugabe von Klebstoffen
oder Bindemitteln haben Verfilzung und Faserverbund lediglich eine geringe
Bedeutung.

2.2.2.1 Zerkleinern

Die sortierten Rest- und Durchforstungshdlzer werden in Zerspanern zerklei-
nert, wobei sich die Grol3e der so produzierten Spane fir jede Plattenart unter-
scheidet. Die Spéne haben einen Feuchtigkeitsgehalt von zum Teil Gber 100 %,
so dass auf 1 kg Trockenspane rund 1 kg Wasser kommt. Nach dem Trock-
nungsprozess und der Beleimung werdend die Spéane zu Span- oder OSB-
Platten verpresst.

Fur die Fertigung von MDF Platten miissen die Hackschnitzel oder Spéane nach
einer Wasche im Vorerhitzer (Kocher) erwarmt und anschlieRend mittels Dampf
im Refiner aufgeschlossen werden. Fur den Aufschluss von Spanen werden ei-
gene Refiner eingesetzt. Die somit erhaltenen Fasern werden durch Trocknung
und Beleimung zur MDF oder HDF Platte verarbeitet.

2.2.2.2 Trocknen
Spéanetrockner

Bei der Herstellung von Holzspanplatten missen die Holzspane vor der Be-
leimung auf eine bestimmte, mdglichst gleichméRige Feuchte eingestellt werden.
Daher ist eine Trocknung der Spane notwendig.

Der Feuchtigkeitsgehalt der Nassspane wird mit Hilfe von Trocknern auf 2 bis
3 % reduziert. Dabei werden — abhangig von der Holzart und vom Trocknungs-
verfahren — Wasserdampf und Holzinhaltsstoffe (Terpene, organische Sauren)
frei und es kdnnen Staub sowie Zersetzungsprodukte wie Aldehyd oder teiloxi-
dierte Produkte entstehen.

Abhéngig von den Betriebsbedingungen kénnen beim Trocknen der Holzspéane
Staub, organische und anorganische Stoffe entstehen. Teilweise wird mit stu-
fenweiser Trocknung gearbeitet, bei der mehrere Trockner mit abnehmenden
Eingangstemperaturen hintereinander geschaltet sind.
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Wird das Holz unmittelbar nach der Anlieferung getrocknet, so hat man es mit
stark schwankenden Eingangsfeuchten zu tun. Durch Lufttrocknung auf dem
Platz werden die Trocknungskosten reduziert.

Bei Feingut besteht bei sehr schneller Trocknung die Gefahr der Selbstentziin-
dung.

Vorteilhaft ist der Einsatz eines Vortrockners, dabei kommt der Haupttrockner
mit niedrigeren Temperaturen aus, wodurch die Abluftbelastung sinkt.

Untersuchungen haben ergeben, dass aus presstechnischen Grinden eine Dif-
ferenzierung der Feuchte innerhalb des Spanformlings vorteilhaft ist. Es besteht
die Mdglichkeit, die Deck- und Mittelschichtspéane unter unterschiedlichen Be-
dingungen zu trocknen, damit sie verschiedene Endfeuchtewerte aufweisen
(DEPPE & ERNST 1996).

Bei Untersuchungen stellte sich heraus, dass Grobgut bei gleicher Trocknerein-
stellung nach der Trocknung noch Feuchtegehalte bis zu 25 % aufwies, wahrend
das mitgelaufene Feingut bereits fast Gbertrocknet war (DEPPE & ERNST 1996).

Grundsatzlich wird zwischen direkt und indirekt beheizten Trocknern unterschie-
den. Tabelle 14 listet die gebrauchlichen Trocknertypen auf.

Tabelle 14: Gebrauchliche Trocknertypen (DEPPE & ERNST 2000).

Trocknertyp Temperaturbereich Verweilzeit Verdampfungsleistung
Rohrenbilindeltrockner bis 200 °C bis 30 min 1-9t/h
Rohrentrommeltrockner bis 160 °C k. A. 10-18 t/h
Einzugstrommeltrockner bis 400 °C 20-30 min bis 40 t/h
Dreizugstrommeltrockner bis 400 °C 5-7 min bis 25 t/h
Stromtrockner bis 500 °C ca.20s 2-14 t/h
Dusenrohrtrockner bis 500 °C 0,5-3 min bis 10 t/h

Direkt beheizte Trockner

Der weitaus grof3te Teil der Trockner arbeitet mit direkter Beheizung, d. h. die
Spane kommen mit den heiBen Feuerungsgasen direkt in Beruhrung. Ein Ver-
mindern der Emissionen kann in ausreichendem Maf3e nur durch zweistufiges
Arbeiten erreicht werden. Die aus dem Zyklon austretenden Abgase missen
noch einem weiteren Abscheider zugefuhrt werden.

Bei den direkt beheizten Trocknern dominiert der Einzugstrommeltrockner auf-
grund seiner Leistungsstarke. Im Vergleich zu Rotationstrocknern kdnnen Trom-
meltrockner fur Durchsatzleistungen bis zu 40 t/h gebaut werden.

Indirekt beheizte Trockner

Als weitere Bauart flr Spanetrockner werden indirekt beheizte Trockner einge-
setzt, z. B. R6hrenblindeltrockner. Hierbei sind entweder die R6hrenbiindel be-
weglich oder starr angeordnet. Bei indirekt beheizten Mulden- oder Réhrenbiin-
deltrocknern erfolgt der Transport des Spangutes mechanisch oder pneuma-
tisch. Die mechanische Stabilitdt der Rdhrenbiindel begrenzt die Baugrof3e und
die maximale Verdunstungsleistung auf etwa 6 t/h. Diese Trockner werden auch
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als Rotationstrockner bezeichnet, sie arbeiten mit Kontaktwéarme. Ein wesentli-
cher Vorteil des indirekt beheizten Trockners ist das Emissionsverhalten und
die niedrigere Larmbelastung. Durch die indirekte Beheizung sind die am
Trockner auftretenden spezifischen Emissionen (je Tonne Trockenspan) und
Abgasmengen niedriger. Im Vergleich zu den direkt beheizten Trocknern ist bei
dieser Bauart die Durchsatzleistung geringer und der Energiebedarf hoher.

Schematische Darstellung eines indirekt beheizten
Roéhrenbindeltrockners

Quelle: PONNDORF (2005) umweltbundesamt®

Abbildung 3: Schematische Darstellung eines indirekt beheizten Réhrenbilindeltrockners.

Fasertrockner

Die Verarbeitung von Fasern erfordert zur Trocknung technische Einrichtungen,
die sich von den in der Spanplattenindustrie gebrauchlichen Typen unterschei-
den. Durch die grof3e Oberflache der Fasern besteht die Gefahr der Zusammen-
ballung, Verfilzung oder Ansetzens. Dies bedingt Trocknersysteme, die kontinu-
ierlich arbeiten, z. B. Stromtrockner.

Der Stromtrockner findet bevorzugt als Vortrockner und in der MDF-Fertigung
Verwendung. Der Stromtrocknungsprozess erlaubt ein Arbeiten mit relativ nied-
rigen Temperaturen von weniger als 160 °C. Die Faserstofffeuchte schwankt
zwischen 5 und 10 %. Zunehmend werden MDF-Trockner mit Rauchgas direkt
beheizt. Bei Einstufentrocknern ergeben sich bei diesem Heizmedium einige
Probleme, denn das feuchte Gas erhdht die Trocknungszeit und bewirkt da-
durch eine Minderung der Leistung. Im Zweistufentrockner werden diese Schwie-
rigkeiten vermieden. Das feuchte Abgas der ersten Stufe wird im Warmerick-
gewinnungssystem genutzt.

Fur den Betriebsablauf hat sich ein Faserstoffbunker fir getrocknetes Fasergut
als vorteilhaft erwiesen.
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Prozessschritte

2.2.2.3 Beleimen

Nach dem Vorbereitungsprozess werden die Spane mit einem Bindemittel ver-
setzt. Die eingesetzten Bindemittel werden im Kapitel 2.1.3 beschrieben, die
Herstellung der Bindemittel wird in Kapitel 2.1.3.1 erlautert.

Transport und Lagerung der Bindemittel

In der Holzwerkstoffindustrie eingesetzte Bindemittel (Leime) werden in flissi-
ger Form transportiert und gelagert.

Phenolharze und Isocyanate sind gut lagerféhig, formaldehydarme Harnstoff-
harzleime hingegen nur kurz. Harnstoff- und Melaminharze halten sich drei bis
sechs Wochen. Die Harze halten sich bei niedrigen Temperaturen langer, je-
doch steigt die Viskositat dabei an. Mit isolierten Behaltern kann die Temperatur
gut reguliert werden. Standiges Ruhren und Umpumpen gewahrleistet eine ho-
mogene Mischung und verhindert, dass sich Sedimente absetzen.

Mischverfahren (Spanplatten)

Folgende Prozessstufen laufen bei der Beleimung von Spanplatten ab:
e Herstellen der Leimflotte,

® Dosierung der Spane,

® |eimauftrag,

® Vermischen von Spanen und Leim.

Die Leimflotte wird in Mischern entweder chargenweise oder kontinuierlich auf-
bereitet. Die einzelnen Komponenten (z. B. Harnstoffharz, Harnstoff, Harter,
Wasser, Paraffindispersion) werden nach vorgegebenem Verhdltnis gemischt
(volumetrisch oder gravimetrisch). Der Spanestrom wird mittels Prallplatten-
dosiereinrichtung erfasst. Die Leimdosis wird in den Mischern der Spanemenge
angepasst, wodurch die Spéne gleichmaRig mit Leim beaufschlagt werden. Dii-
sen, die den Leim auf die Spane verspriihen, sorgen fur eine moglichst gleich-
méaRige Verteilung. In den schnell laufenden Mischern kommt es zu Reibungs-
verlusten, weshalb diese gekuhlt werden missen (DEPPE & ERNST 2000).

Mischverfahren (MDF-Platten)

Die getrockneten Fasern werden in einem Bunker gesammelt. Der Leim wird
wie oben beschrieben aufbereitet. AnschlieRend wird der Leim in — bei Bedarf
gekuhlten — Mischern gleichm&Rig unter die Spane gemischt. Das Harz wird bei
diesem Verfahren nicht vorgehartet, sondern vernetzt erst durch die Aktivierung
unter der Hitze in der Presse (DEPPE & ERNST 1996).

Blow-Line-Beleimung (MDF-Platten)

Die Mischung der einzelnen Leimkomponenten erfolgt wie bei den Spanplatten.
In Europa ist Uberwiegend die Blow-Line-Beleimung anzutreffen. Ihr Vorteil ist,
dass das Verfahren frei von Leimflecken ist. Das Bindemittel wird auf dem
Transport der noch feuchten Fasern vom Refiner in den Faserstrom mit ein
oder mehreren Dusen zum Trockner eingedist. Die Fasern bewegen sich mit
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hoher Geschwindigkeit und sind 100-110 °C heif3. Der Leim wird dadurch vor-
gehartet, wobei dieser Effekt bei melaminhaltigen Harnstoffharzen kaum auftritt
(DEPPE & ERNST 2000).

2.2.2.4 Verpressen und Nachbearbeiten

Die beleimten Spane werden zu einem Spanekuchen auf Endlosforderbander
aufgestreut. Zuerst feinere Spane, die spater die Oberflache bilden werden,
dann grolere, die sich in der Mitte der Platte befinden, und abschlieRend noch-
mals eine feine Schicht fur die andere Oberflachenseite.

Ein-Etagen-Pressen oder Taktpressen werden fur die Herstellung von Einzel-
platten eingesetzt, Endlospressen produzieren Endlosplatten, die erst nach dem
Pressvorgang unterteilt werden.

Funktionsweise der kontinuierlichen Presse

.

Stahlband >
/ CO0O000000O0O0OOO \
Heizplatte
a\ a\
Quelle: nach Vortrag Fa. Andritz (2004) umweltbundesamt®

Abbildung 4: Funktionsweise der kontinuierlichen Presse (Contiroll).

Die Platten werden unter geringem Druck und/oder geringer Temperatur (bis
50 °C) vorgepresst. Die Spane werden anschlieBend mit groflem Druck
(25 kg/cm®) und hoher Temperatur (iiber 200 °C) zu einer Platte verpresst. Die
Presszeit betragt ca. 7 s/mm Fertigplatte, d. h. eine Platte mit 19 mm Dicke be-
notigt etwas mehr als zwei Minuten. Die Presszeit kann durch die Verwendung
von einer Hochfrequenzheizung verkirzt werden. Durch die Hitze in der Presse
wird der Leim aktiviert und bindet ab.

Beim Verpressen von Spanplatten kénnen — abhéngig von den eingesetzten Emissionen
Bindemitteln — Staub, Wasserdampf und organische Stoffe, wie Formaldehyd,
Methanol, Phenol und andere organische Dampfe frei werden.

Anschliel3end werden die Platten formatiert, abgekuihlt und auf Solldicke geschlif-
fen. Alle Herstellungsschritte werden elektronisch auf GleichmaRigkeit, Dicke
und eventuelle Briiche kontrolliert, um eine gleich bleibende Qualitéat der Platten
Zu garantieren.
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Eigenschaften von
Spanplatten

Verwendung von
Spanplatten

Eigenschaften von
MDF-Platten

Verwendung von
MDF-Platten

Eigenschaften und
Verwendung von
HDF-Platten

2.2.2.5 Spanplatten

Die Spanplatte ist der am weitesten verbreitete Holzwerkstoff. Zur Herstellung
von Spanplatten werden relativ kleine Holzspane mehrschichtig oder mit steti-
gem Ubergang in der Struktur unter Zusatz von Bindemitteln verpresst, wobei
die Spéane vorzugsweise parallel zur Plattenebene ausgerichtet sind. Die Deck-
lagen der Spanplatten bestehen aus feineren Holzspanen und sind starker ver-
dichtet. Die Eigenschaften der Spanplatten sind von der Spanekonfiguration
und dem Bindemittel abhéngig. Spanplatten sind grof3flachig und formbestan-
dig. Sie sind leicht verarbeitbar und weisen ein gunstiges Verhaltnis von Gewicht
und Festigkeit auf. Der Bindemittelanteil betragt bis zu 10 %.

Die Produktpalette umfasst:

® rohe Spanplatten,

e Verlegeplatten mit Nut und Feder,

® mit Holzschutzmitteln ausgeristete Platten,
e folierte und furnierte Platten usw.

Im Mobelbau werden haufig furnierte, d. h. mit einer dinnen Echtholzschicht
beleimte Platten eingesetzt. Spanplatten finden auch im Innenausbau sowie in
der Bau- und Fahrzeugindustrie Anwendung.

2.2.2.6 Mitteldichte Faserplatten (MDF-Platten)

Die im Trockenverfahren hergestellten mitteldichten Faserplatten bestehen aus
sehr feinen Holzfasern, die mit Harnstoff oder Phenolharz beleimt und heil3 zu
Platten gepresst werden. Der Anteil an Kleb- und Zusatzstoffen betragt 4-16 %
(VHI 2004). Die fertigen Platten sind &uf3erst homogen und verfigen im Ver-
gleich zu kunstharzgebundenen Spanplatten Uber bessere statische Eigenschaf-
ten. Die Oberflache ist &ulRerst glatt. MDF-Platten kénnen ungeschliffen unbehan-
delt, einseitig oder beidseitig geschliffen unbehandelt, lackiert, bedruckt, grun-
dierbeschichtet bzw. ein- oder beidseitig mit Melaminharz getranktem Dekor-
papier beschichtet sein.

Mitteldichte Faserplatten finden als aussteifende Beplankung raumseitig im Holz-
tafelbau und kaltseitig als isolierende Schicht bei diffusionsoffenen Konstruktio-
nen Verwendung. Die Platten sollen hier nur eine mittragende Funktion haben.
Zudem eignen sie sich auch fir Innenverkleidungen, Bodenplatten, Akustikele-
mente und fur den Mobelbau.

Wesentliche Qualitatsmerkmale einer mitteldichten Faserplatte sind die Form-
stabilitdt und das Dauerstandverhalten. Diese Eigenschaften sind nicht nur fur
den Einsatz im Baubereich, sondern auch im Mdbelbau von Bedeutung.

Hochdichte Faserplatten (HDF-Platten)

Die Bezeichnung hat sich fur mitteldichte Faserplatten mit einer Rohdichte von
> 800 kg/m3 eingebiirgert. Die HDF-Platte weist eine noch héhere Materialdich-
te als MDF-Platten auf und ist daher noch stabiler und belastbarer. HDF sind
keine eigene Normtype. lhr Gehalt an Klebstoffen ist relativ hoch. Oft werden
die Platten im Werk mit einer aufgepragten Holzimitation versehen. Als Trager-
platten fir Laminatful3b6den werden sie z. B. im Mdbelbau, Innenausbau und
Fahrzeugbau verwendet.
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2.2.2.7 Oriented Strand Board (OSB-Platten)

OSB (Platte mit ausgerichteten Flachspanen) zeichnen sich durch hohe me-
chanische Festigkeit, Dimensionsstabilitdt unter Feuchteeinfluss, optimalem
Orientierungsgrad der Flachspane und beste Oberflaichenqualitéten aus. Bei der
Herstellung von OSB werden Schwachhdlzer zu Flachspanen zerschnitten. Die-
se werden in drei Schichten kreuzweise ausgerichtet und unter hohem Druck
und Warme mit Kunstharz zu flachen Platten verpresst. Durch Streuung mit Hil-
fe entsprechender Streumaschinen erhalten die Spane spezielle, vorbestimmte
Orientierungen. Diese tragt auch zur Erhéhung der Biegefestigkeitseigenschaf-
ten in Streurichtung der Decklagen bei. Zum Einsatz kommt Uberwiegend ent-
rindetes Nadelholz der Kiefer aus nachhaltig bewirtschafteten Forsten. 20 %
des eingesetzten Holzes kdnnen nicht im Werkstoff eingesetzt werden. Diese
Siebreste dienen der Energieerzeugung oder anderer Holzverarbeitung. Je nach
Bearbeitungsgrad werden OSB-Platten mit einer ungeschliffen oder geschliffen
Oberflache angeboten.

Die Produktpalette umfasst:

e aussteifende Wandelemente, Mébel, Tlrkonstruktionen,

® Ful3bdden, Hallenbau, Betonschalungen, Dach- und Wandverkleidungen,

® Plakatwande, Larmschutzwénde, Fassaden aller Art,

® Gartenh&user,

® Verpackungsindustrie.

Laut Verband der deutschen Holzwerkstoffindustrie ist der Energieeinsatz bei

OSB durch Trocknung und langere Presszeiten ca. 50 % hoéher als bei Span-
platten (VHI 2004).

OSB-Platten werden hinsichtlich Festigkeit, Steifigkeit und Verhalten unter
Feuchteeinfluss nach DIN EN 300 in vier Klassen unterteilt (DEPPE & ERNST
2000).

e OSB/1: Platte fur allgemeine Zwecke und Inneneinrichtung im Trockenbe-
reich,

® OSB/2: Platte fir tragende Zwecke im Trockenbereich,
® OSB/3: Platte firr tragende Zwecke im Feuchtbereich,
® OSBY/4: hochfeste konstruktive Platte fiir tragende Zwecke im Feuchtbereich.

2.2.3 weitere Arten von Holzwerkstoffen

2.2.3.1 Brettschichtholz

Zur Herstellung von Brettschichtholz, auch Leimbinder genannt, werden geho-
belte und getrocknete Bretter mit Kunstharzleimen zu Bauteilen fast jeder ge-
wiinschten Form verbunden. Brettschichtholz wird z. B. bei riesigen Tragwerk-
konstruktionen eingesetzt, beim Holzskelettbau, bei Wintergarten oder Carports.

2.2.3.2 Leimholzplatte

Nebeneinander liegende Massivholzlamellen (Fichte, Kiefer, seltener Buche)
werden zu Platten verleimt und als Regalb6den oder Moébelbauplatten einge-
setzt.
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Formaldehyd-
Ausgasungen

2.2.3.3 Sperrholz

Sperrholzplatten bestehen aus dinnen Furnieren verschiedener Holzarten in
einer ungeraden Anzahl von Schichten. Die Furniere sind kreuzweise verleimt.
Dickere Sperrholzplatten sind als Multiplexplatten bekannt. Diese werden beim
Mdbel-, Theken- oder Treppenbau eingesetzt und sind extrem belastbar. Auffal-
lig ist ihr vielschichtiges Kantenbild.

Fassadensperrholz

Fassadensperrholz wird in groRen dekorativen Platten aus kreuzweise verleim-
ten Nadelholzfurnieren im Standardformat 1,22 x 2,44 m2 angeboten und bei
der Fassadengestaltung eingesetzt.

2.2.3.4 Tischlerplatte

Je nach Art der Mittellage werden Stab-, Streifen- oder Stabchenplatten unter-
schieden. Tischlerplatten werden daher auch Mittellagenplatten genannt. Die
Mittellage ist beidseitig durch Furniere in Kreuzlage abgedeckt. Die besondere
Starke der Tischlerplatten liegt in ihrer hohen Biegefestigkeit. Sie eignen sich
z. B. zum Bau von Podesten und sind Tragermaterial fir den exklusiven Mdbel-
bau.

2.2.4 Unterteilung der Platten in Emissionsklassen

Die Emissionsklassen dienen der Einteilung von Pressspanplatten und anderen
plattenférmigen Holzwerkstoffen nach ihrer Formaldehyd-Ausgleichskonzen-
tration in einer Prifkammer, d. h. sie geben Auskunft Gber die H6he der Formal-
dehydausgasung. Die festgelegten Parameter des Prifkammerverfahrens (Luft-
wechselzahl 1/h, Raumbeladung 1 m#/m3) spiegeln aber nicht immer die in der
Praxis vorliegenden Bedingungen wieder. Durch den Einsatz von hochdichten
Fenstern sind Luftwechselraten bis hinunter zu 0,2/h méglich. Auch die Raum-
belastung ist — vor allem bedingt durch den Einsatz von Holzfaser- und Spanplat-
ten im Mobelbau — oft héher.

Die Einteilung erfolgt in zwei Klassen:
® Emissionsklasse E1: Formaldehyd-Ausgleichskonzentration max. 0,1 ppm,
® Emissionsklasse E2: Formaldehyd-Ausgleichskonzentration 0,1-1,0 ppm,

Der Weiterverarbeiter von Holzwerkstoffen hat mogliche Auswirkungen auf die
Freisetzung von Formaldehyd zu Uberprifen. So kénnen durch die Barriere-
wirkung von Beschichtungen die Emissionen deutlich abnehmen, oder durch
das Anbringen von Bohrléchern und Schlitzen (z. B. fur akustisch wirksame
Platten) die Emissionen zunehmen.

Spanplatten mit der Bezeichnung FO sind formaldehydfrei, d. h. es wurden kei-
ne Bindemittel auf der Basis von Formaldehydharzen eingesetzt. Ublich ist
dann die Verwendung von Polyurethan-Bindemitteln. Hier entsteht allerdings
moglicherweise ein Problem durch Isocyanate.
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Formaldehydfrei mineralisch gebundene Spanplatten bestehen zu
ca. 65 gew.% aus Hobelspanen, 10 % sind gebundenes Wasser und 25 % mi-
neralische Bindemittel, Erhartungsbeschleuniger und andere Zuschlagstoffe.
Mineralisch gebundene Spanplatten sind erheblich widerstandsfahiger gegen
Pilzbefall, Feuer und Feuchtigkeit als kunstharzgebundene. Neuerdings wird
auch der Holzbestandteil Lignin als Bindemittel eingesetzt.

2.2.4.1 Umweltzeichen

Kunstharzgebundene Spanplatten, OSB-Platten, Faserplatten nach dem Nass-
verfahren und Platten nach dem Trockenverfahren (MDF), die vorwiegend in
Innenraumen Verwendung finden kénnen mit dem Osterreichischen Umweltzei-
chen versehen werden.

Holzwerkstoffe, die mit formaldehydhaltigen Bindemittel produziert wurden, diir-
fen nach dem Prifkammerverfahren (ONORM ENV 717-1) eine maximale Aus-
gleichskonzentration von 0,05 ppm HCHO nicht tiberschreiten. Nach dem Gas-
analysenverfahren (ONORM ENV 717-2 und ONORM ENV 717-2/AC) betragt
die zulassige Mittelwert 2,0 mg Formaldehyd/mzh. Bei der Verwendung von
phenolhaltigen Bindemitteln oder polymerem MDI (PMDI, polymeres Diphenyl-
methandiisocyanat) durfen die Konzentrationen an Phenol 14 pg/m3 nicht tber-
steigen bzw. keine Emissionen an monomerem MDI in der Prifkammer nach-
gewiesen werden. Zudem missen Grenzwerte fur flichtige organische Sub-
stanzen eingehalten werden. Fir die Summe an organischen Verbindungen im
Retentionsbereich Cs — C16 (3 TVOC) gilt ein Grenzwert von < 1000 pg/m® nach
dem 3. Tag der Priifung sowie <300 ug/m® nach dem 28. Tag der Priifung.
Kohlenwasserstoff mit 16 bis 22 Kohlenstoffatomen (3 SVOC) sowie kanzero-
gene organische Verbindungen nach den EU-Kategorien 1 und 2 missen eben-
so nach dem 28. Tag der Priifung Werte von < 30 pg/m?® bzw. < 1 pg/m? je Ein-
zelwert aufweisen (BMLFuw 2011).

Oberflachenbehandlungen und Beschichtungen dirfen keine aromatischen Koh-
lenwasserstoffe beinhalten, wobei Verunreinigungen bis zu 100 ppm toleriert
werden. Ebenso durfen toxische Schwermetalle (As, Pb, Cd, Cr-VI, Hg, etc. ) in
Behandlungs- bzw. Beschichtungsstoffen nicht vorhanden sein. Verunreinigun-
gen von bis zu 50 ppm bzw. 10 ppm bei Cadmium und hochstens 2 ppm bei
Quecksilber werden aber auch in diesem Bereich geduldet. Kobalt- sowie Man-
ganverbindungen sind mit max. 0,1 % bzw. 0,5 % erlaubt. Phthalate und Biozide,
die Uber eine Topfkonservierung hinausgehen, sind nicht zulassig (BMLFuw
2011).

In Deutschland hat die Jury ,Umweltzeichen* in Zusammenarbeit mit dem Bun-
desminister fur Umwelt, Naturschutz, und Reaktorsicherheit, dem Umweltbun-
desamt und unter Einbeziehung der Ergebnisse der RAL gGmbH Grundlagen
fur die Vergabe eines Umweltzeichens (Der Blaue Engel) beschlossen, mit dem
beschichtete und unbeschichtete Spanplatten, Tischlerplatten und Faserplatten
gekennzeichnet werden kénnen. Die Anforderungen enthalten eine maximale
Formaldehyd Ausgleichskonzentration von 0,05 ppm im Prifraum. Holzwerk-
stoffplatten, die mit PMDI gebunden wurden dirfen nachweislich kein monome-
res MDI enthalten. Bei Einsatz von phenolhaltigen Bindemitteln darf die Phenol-
Konzentration im Prifraum den Wert von 14 pg/m3 nicht Ubersteigen. Daruber
hinaus durfen den Holzwerkstoffplatten (inklusive Beschichtungen) keine Holz-
schutzmittel/Biozide und halogenorganischen Verbindungen zugesetzt werden
(RAL 2011).
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Beschichtungs-
techniken

Des Weiteren werden Werkstoffe als formaldehydarm bezeichnet, die mit dem
RAL-Umweltzeichen 38 gekennzeichnet sind (gilt nur fir Produkte, die zu mehr
als 50 % aus Holz bestehen). Die fur die Herstellung der Produkte eingesetzten
Holzwerkstoffe dirfen im Rohzustand eine Ausgleichskonzentration von maxi-
mal 0,1 ppm Formaldehyd (entspricht der Emissionsklasse E 1) nicht Giberschrei-
ten. Bei den fertigen Produkten ist ein Grenzwert von 0,05 ppm vorgegeben
(SCHADSTOFFBERATUNG 2005).

2.3 Beschichtung der Platten

Die Veredelung der Rohspanplatten erfolgt Uber eine Beschichtung der Ober-
flachen. In der Vergangenheit wurde dies durch Echtholzfurniere bewerkstelligt.
Durch den Einsatz von Kunststoffen und in Kunstharz getrankte und bedruckte
Dekorpapiere lasst sich eine grof3e Bandbreite an optischen Erscheinungsfor-
men der Holzwerkstoffe erreichen.

In Osterreich wurden 2010 75 % der Spanplatten durch Beschichtungen ver-
edelt, was deutlich tiber dem europaischen Durchschnitt von 55 % liegt. Der An-
teil an melaminbasierten Beschichtungen betragt sowohl in Osterreich als auch
in Europa ca. 90 %.

Folgende Techniken kénnen bei der Beschichtung von Holzwerkstoffen zum
Einsatz kommen:

® Pressbeschichtung von selbsthartenden, kunstharzgetrankten Dekorpapieren;

® Folienbeschichtung durch Aufkaschieren oder Aufpressen von Papier oder
Kunststofffolien unter Einsatz von Klebstoff;

e Laminatbeschichtung: z. B. fiir hoch belastbare Oberflachen (kiichenarbeits-
platte, Laborbereich, Krankenhaus);

® Flussigbeschichtungen (Lacke);
® Pulverlackierung.

Fur die Beschichtung der Holzwerkstoffe ist die Oberflachenqualitat der Deck-
schicht von entscheidender Bedeutung. Die oberste Schicht der Platten sollte
moglichst homogen aus Feingut aufgebaut sein, wobei auf Geschlossenheit,
Glatte und Festigkeit zu achten ist. Insbhesondere OSB-Platten missen vor der
Beschichtung gespachtelt oder geschliffen werden, um eine gute Verbindung
und eine ebene Oberflache zu gewahrleisten (DEPPE & ERNST 2000, KRONOTEC
2008).

2.3.1 Pressbeschichtungen

Der tUberwiegende Anteil an beschichteten Platten auf Holzbasis wird im Press-
beschichtungsverfahren gefertigt. Die Beschichtungen erfolgt bei dieser Tech-
nologie durch kunstharzimpragnierte Papiere (siehe 2.3.2). Unter Einwirkung
von Druck und Temperatur beginnt das Harz zu flie3en und bildet beim Aushéar-
ten eine feste Verbindung von Holzwerkstoff mit dem Beschichtungspapier. Zu-
dem formiert sich an der Oberflache eine geschlossene Kunstharzschicht, die
die Abriebfestigkeit, Fleckunempfindlichkeit und Temperaturbestandigkeit er-
héht (DEPPE & ERNST 1996, 2000).
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Die Verklebung der Dekorpapiere erfolgt auf Kurztakt-Pressen. Vom Rohplat-  Verklebung der
tenlager gelangen die unbeschichteten Holzwerkstoffplatten zu einer Birststa- Dekorpapiere mit
tion, um Verunreinigungen zu entfernen. AnschlieBend werden die impragnier- den Platten

ten Papiere auf die Platten aufgelegt und die Presse beschickt. Bei Temperatu-

ren von ca. 180 °C his 200 °C, einem Pressdruck von 15 bis 30 bar und Press-

zeiten von 10 bis 60 Sekunden erfolgt der Beschichtungsvorgang. Die gepress-

ten Platten gelangen Uber die Kantenbesdumung und die Reinigung zur

Abstapelvorrichtung.

Die Fertigung von Hochglanzoberflachen gelingt aufgrund der Bildung von fei-
nen Gasblasen nicht. Nur durch den Einsatz von Mehretagenpressen, die unter
Beibehaltung des Pressdrucks die Riickkiihlung der Holzwerkstoffplatten garan-
tieren, kdnnen Hochglanzbeschichtungen gefertigt werden (DEPPE & ERNST
1996, 2000, WITTMANN et al. 1999).

2.3.2 Papierimprégnierung

Die fur die Pressbeschichtungen notwendigen kunstharzgetrankten Papiere
weisen ein Rohpapiergewicht zwischen 40 und 250 g/m® auf. Hohe Flachenge-
wichte werden durch eine zusatzlich zum Dekorpapier eingelegte Barrierepa-
pierschicht erreicht. Zur Erhéhung der Deckkraft der Papiere sind diese mit ca.
40 % TiO, geflllt (DEPPE & ERNST 1996, 2000).

Die Dekorpapiere werden mit Harnstoff- und Melaminharzen impréagniert. Auf- kunstharzgetrénkte
grund seiner geringeren Bestandigkeit gegeniiber HeilBwasser werden Erstere  Papiere

nicht fir Beschichtungen in Feuchtrdumen (z. B. Bader) oder fur Kichenar-

beitsplatten verwendet (DEPPE & ERNST 2000). Die Harze sollen beim Imprag-

nieren der Papiere rasch und gleichmaRig in diese eindiffundieren. Des Weite-

ren ist ein hoher Feststoffgehalt von Vorteil, um die Trocknungszeiten der ge-

trankten Beschichtungsstoffe zu verringern und dadurch den Energieeinsatz zu

minimieren (WITTMANN et al. 1999).

Neben dem Einsatz von anorganischen Pigmenten zur Erhdhung der Deckkraft
werden ebenfalls Partikel (u. a. Korund, Siliziumcarbid) zur Verbesserung der
Abriebs- und Verschlei3festigkeiten in der Beschichtung eingesetzt (DOHRING
2003, SczepPaN 2009).

Die Papiere werden in der Regel in einem zweistufigen Prozess mit dem Kunst-
harz durchtrankt. In der ersten Impragnierstufe werden die Poren des Beschich-
tungsstoffes ,gefillt*. Nach einer Zwischentrocknung entsteht durch eine erneu-
te Trankung mit Kunstharz eine Harzschicht auf dem Papier. Die nachfolgende
Trocknung erfolgt soweit, dass die Dekorpapiere trocken und lagerfahig (3 bis 6
Monate) sind. Durch das Einwirken von Druck und Temperatur in den Beschich-
tungspressen werden die getrankten Papiere auf die Holzwerkstoffe aufge-
bracht (DEPPE & ERNST 2000, SczePAN 2009).

2.3.3 Weitere Beschichtungstechnologien fir Holzwerkstoffe

Holzwerkstoffe kdnnen auch mit Flissig- oder Folienbeschichtungen veredelt
werden.

Umweltbundsamt @ REP-0438, Wien 2013 85



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

86

eingesetzte
Brennstoffe

Spachtel- oder Lacksysteme sind Vertreter von Flissigbeschichtungen, die in
vielen Fallen photochemisch (UV-Strahlung) oder durch Mikrowellen sowie
Elektronenstrahlen ausgehartet werden. Dazu z&hlen neben Polyesterlacken —
auch PU- und Alkydharzsysteme. Ebenso werden Wasserlacke fir die Be-
schichtung von Holzwerkstoffen eingesetzt, die sich durch weitest gehende L6-
sungsmittelfreiheit auszeichnen. Die Lackteilchen sind im Wasser dispergiert
und flieen durch Warmeeinwirkung zu einer Lackschicht zusammen (DEPPE &
ERNST 2000, EMMLER et al. 2008).

Folien sind eine weitere Mdglichkeit Holzwerkstoffe mit Papier oder Kunststof-
fen zu beschichten. Im Gegensatz zu Harnstoff- und Melaminharzpapier-Press-
beschichtung ist bei der Folienbeschichtung ein zusétzlicher Kleber notwendig,
der entweder auf die Folie oder die Platte aufgebracht werden. Als Klebstoffe
werden Polyvinylacetate, Ethylenvinylacetat-Dispersionen und/oder Harnstoff-
harze eingesetzt (DEPPE & ERNST 1996, 2000).

Beim Postforming werden die Platten in einem speziellen Verfahren mit einem
widerstandsfahigen Laminat ummantelt. Das Verfahren erlaubt auch in gewis-
sem Mal3e eine Formgebung der Teile.

Die Anwendung der Pulverlacktechnologie fir Holzwerkstoffe befindet sich in
seinen Anfangen. In geringem Umfang werden MDF-Platten fur unifarbene Ober-
flachen auf den Markt gebracht.

2.4 Feuerungsanlagen

Die Herstellung von Platten auf Holzbasis erfordert den Einsatz von Warme-
energie, inshesondere bei der Trocknung der Spane, beim Verpressen der Plat-
ten sowie bei der Applikation von Pressbeschichtungen. Die Bereitstellung der
bendtigten Warme sowie der elektrischen Energie erfolgt, neben dem Einsatz
von Erdgas betriebenen Kesseln, durch Feuerung von festen Brennstoffen in
am Standort integrierten Heizkraftwerken.

Von den Unternehmen werden fir die Feuerung naturbelassenes Holz und Rin-
de, Altholz (z. B.: Bau und Abbruchholz), Hackgut, Sdgemehl und Spéne einge-
setzt. Zudem erfolgt ein Einsatz von internen Produktionsabféllen wie Schleif-
staube, Feingut aus den Alt- bzw. Restholzaufbereitungsanlagen und Dekorpa-
pierabfélle in die Feuerungsanlagen. Je nach Genehmigungsbescheid der An-
lagen (zumeist gemal Abfallwirtschaftsgesetz 2002, AWG 2002 BGBI. | Nr.
102/2002 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 35/2012, teilweise auch gemal Ab-
fallverbrennungsverordnung, AVV BGBI. 1l Nr. 389/2002 zuletzt gedndert durch
BGBI. 1l Nr. 135/2013) durfen in den Anlangen auch Abfélle, wie beispielsweise
saubere und nicht verunreinigte Holzabfalle, Klarschlamm oder Kunststoffe, ei-
ner Verbrennung zufiihren.

Altholzfraktionen dirfen im Falle eines Einsatzes in den Feuerungsanlagen in
der Regel nicht salzimpragniert sein. Des Weiteren dirfen keine chlorhaltigen
Harter bei der Produktion von Spanplatten zum Einsatz kommen.

Die Brennstoffe werden gegebenenfalls zerkleinert und von Metallteilen durch
Magnet- und Nichteisenmetallabscheider befreit.
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Die Brennstoffwarmleistungen der einzelnen Feuerungsanlagen liegen Uber-
wiegend zwischen 40 und knapp unter 50 MW. Zum Einsatz kommen Rostfeue-
rung, auch in Kombination mit Einblasfeuerung, Vorschubrostfeuerung und Wir-
belschichtkessel.

In einigen Anlagen wird die Energie verstromt, wobei der elektrische Wirkungs-
grad bei Biomassekraftwerken laut Marutzky bei 15-25 % liegt. Die restliche im
Brennstoff enthaltene Energie fallt als Warme an (MARUTzKY 2004). Warme, die
nicht am Standort fur die Produktion der Holzwerkstoffe genutzt werden kann,
wird in der Regel in ein Fernwarmenetz ausgekoppelt und versorgt lokale
Haushalte und kommunale Einrichtungen.

Bei der Verbrennung bzw. Mitverbrennung von Riickstanden und Abfallen aus
der Holzverarbeitung bzw. auflerbetrieblichen Abfallen in Feuerungsanlagen
kommt es in Abh&ngigkeit vom eingesetzten Brennstoff, der Feuerungsart, der
Feuerungsfiihrung und der vorhandenen Abluftreinigung zu Emissionen von
Staub und staubférmigen Schwermetallen, organischen Stoffen, NO,, SO,,
HCI, HF, Formaldehyd, CO, CO,, NHz und PCDD/F.

Insbesondere bei der Feuerung von Plattenresten kénnen die Stickstoffoxid-
konzentrationen in den Abgasen der Feuerungsanlagen durch die Harnstoff-
und Melaminharzbindemittel deutlich ansteigen. Beispielsweise weisen naturbe-
lassene Holzer beim Verbrennen in Gblichen Feuerungsanlagen NO,-Werte von
<200 mg/Nm3 im Rohgas auf, wohingegen bei der Feuerung von Spanplatten-
resten NO,-Konzentrationen von bis zu 1.000 mg/Nm3 festzustellen sind. Auch
steigt die Partikelkonzentration bei der Feuerung von Spanplattenresten im
Vergleich zu unbehandeltem Holz von < 50 mg/Nm? auf bis zu 500 mg/Nm?® im
Rohgas (ZUBERBUHLER 2002, kein Sauerstoffbezug in Literaturzitat in diesem
Zusammenhang erwahnt).

Zudem kann bei unvollstandiger Verbrennung der Biomasse Kohlenmonoxid
emittiert werden, da bei der Abbaureaktion der Kohlenwasserstoffe in den Brenn-
stoffen zunéchst CO als Zwischenstufe gebildet wird. Aufgrund von mangelnder
Temperatur, Verweilzeit oder Sauerstoffgehalt (Durchmischung) kann daher die
Oxidation zu CO, behindert werden. CO kann daher auch als Parameter fiir den
Ausbrand herangezogen werden (ZUBERBUHLER 2002).

Die Minderung der Emissionen, die durch die Verfeuerung von festen Brenn-
stoffen bei der Produktion von Platten auf Holzbasis entstehen, umfasst eine
Kombination von MalRnahmen. Staubférmige Schadstoffe werden durch den
Einsatz von Multizyklonen und/oder Gewebefiltern aus dem Abluftstrom abge-
trennt. Des Weiteren werden die Stickstoffoxid-Konzentrationen durch SNCR
gemindert. Weitere Mdglichkeiten der Emissionsreduktion sind Elektrofilter und
die Trockenabsorption. Uberwiegend werden die Abgase nach einer Vorreini-
gung mit einer bzw. einer Kombination der beschriebenen Technologien in die
Trockner geleitet und im Anschluss einer Emissionsminderungseinrichtung zu-
gefuhrt.

In den Osterreichischen Holzwerkstoffproduktionsstatten wird der iiberwiegende
Anteil an Energie durch die oben beschriebenen Feuerungsanlagen erzeugt. An
den Standorten finden sich aber auch Erdgas- oder heiz6lbefeuerte Kesselan-
lagen, vorwiegend zur Bereitstellung von Warmetragerdl/Thermal6l zur Behei-
zung der Pressanlagen. Notwendige Wartungs- und Instandhaltungsarbeiten,
wie beispielsweise die Entfernung der entstehenden Asche bei der Feuerung
von Holz oder Betriebsstérungen erfordern den Einsatz von Notkesseln.
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Emissionsquellen

Die Kesselanlagen weisen Brennstoffwarmeleistungen von ca. 5-25 MW auf.
Neben den Energietragern Erdgas und Heizdl leicht werden vereinzelt auch
Schleifstaube verfeuert. Die Abluft der Anlagen wird zur Steigerung der Ener-
gieeffizienz in der Regel in die Trockner eingeleitet und im Anschluss einer
Emissionsminderung zugefihrt.

Weitere Feuerungsanlagen werden bei Spanetrocknern bendtigt, die nicht Gber
die Biomasseanlagen mit Warme versorgt werden. Diese direkt arbeitenden
Trockner werden mit Erdgas befeuert und verfligen zusétzlich tber die Moglich-
keit Schleifstaub, welcher bei der Produktion anfallt, zu verbrennen.

Die Brennstoffwarmeleistung betragt bei diesen Aggregaten bis zu 25 MW. Die
Abluft der Anlagen wird stets durch die Trockner (direkte Trocknung) geleitet
und anschlieRend mittels Zyklonen zunéachst vorentstaubt. Die weitere Emissi-
onsminderung wird durch Einsatz von Kiesbett Elektrofiltern, Wéaschern oder
Nasselektrofilter bewerkstelligt.

25 Emissionen in die Luft

Bei den einzelnen Schritten des Herstellungsprozesses von Spanplatten treten
an verschiedenen Stellen Emissionen in die Luft auf (aus gefassten Quellen
sowie diffuse Emissionen):

® Bei Lagerung, Transport sowie der Hackschnitzelerzeugung und der Zerspa-
nung werden Holzstaubemissionen freigesetzt.

® Spanetrocknung: Ein bedeutender Teil der Schadstoffemissionen werden
durch die Temperatureinwirkung aus dem Holz wahrend der Trocknung aus-
getrieben (insbesondere Harze, Terpene und Wachse) oder aus den Holzin-
haltsstoffen gebildet (Formaldehyd, Isocyanate, organische Sauren wie Amei-
sensaure und Essigsaure, phenolische Verbindungen und anorganische
Stoffe wie Ammoniak und HCI). Die Abgase sind in der Regel geruchsintensiv
und kdénnen Aerosole und Feinstdube enthalten. Derartige Abluftstrome wer-
den auch mit dem Begriff ,blue haze* bezeichnet.

® Pressen: Abhangig von den eingesetzten Bindemitteln werden organische
Stoffe (z. B. Methanol, Formaldehyd, organische Sauren, wie Ameisensaure,
Essigsaure, Propionséaure, Phenol, Isocyanate) sowie Staub freigesetzt.

® Beim Schleifen der Oberflachen féllt Schleifstaub an. Bei dessen Transport
und Entsorgung treten ebenfalls Schleifstaubemissionen auf. Der anfallende
Schleifstaub wird meist zur Gewinnung von Warme fir die Spantrocknung ver-
brannt.

® Bei der Verbrennung bzw. Mitverbrennung von Rickstanden aus der Holz-
verarbeitung bzw. aul3erbetrieblicher Abfélle in Feuerungsanlagen kommt es
in Abhangigkeit vom eingesetzten Brennstoff, der Feuerungsart, der Feue-
rungsfiihrung und den vorhandenen Abgasreinigungseinrichtungen zur Emis-
sion von Staub (Asche, unvollstandig verbrannte Holzpartikel, teerartige Ae-
rosole), organischen Stoffen, Formaldehyd, CO, SO,, NO,, Ammoniak, HCI,
HF, Schwermetallenund CO,. Polyzyklische aromatische Kohlenwasserstoffe
(PAH) treten partikelgebunden oder gasférmig auf, wahrend Dioxine und Fu-
rane (PCDD und PCDF) Uberwiegend an Feststoffen gebunden sind.
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2.5.1 EmissionsminderungsmalRnahmen

Die bei der Herstellung von Platten auf Holzbasis entstehenden Emissionen
koénnen einerseits durch eine Verbesserung der Prozessfilhrung bzw. -steuerung
vermindert werden. Andererseits kommen geeignete Emissionsminderungs-
techniken zum Einsatz, die die bei der Produktion auftretenden Schadstoffe aus
den Medien Luft und Wasser abscheiden.

Prozessfiihrung beim Trocknen

Die Minderung der Emissionen des Trocknerprozesses kann prinzipiell auf ver-
schiedene Weise erfolgen:

® Eingriff in den Trocknerprozess: Beispielsweise Senkung der Trocknerein-
trittstemperatur, Optimierung der Betriebsweise, Bridenrickfiihrung durch
Umluftbetrieb, usw.;

® Art der Befeuerung (direkte oder indirekte Befeuerung, Brennstoffauswahl):
Die indirekte Trocknung ergibt haufig geringere Emissionswerte als die direkte
Trocknung. Die Ursache liegt in den milderen Trocknungsbedingungen und
dem Fehlen von Rauchgasen. Dabei darf aber nicht aul3er Acht gelassen
werden, dass bei indirekter Trocknung zusétzliche Emissionen in einer Anla-
ge zur Energieerzeugung entstehen. Der spezifische Energiebedarf (Energie
bezogen auf verdunstetes Wasser) ist bei indirekten Trocknern hoher;

® Einsatz von Abgasreinigungsmallnahmen (Filter, Wascher, Nachverbren-
nung usw.);

® Trocknung im geschlossenen System;

® Zusatzliche energetische Nutzung von Abgasen zur Spanvortrocknung (anla-
genabhangige Energieeinsparung, Minderung brennstoffspezifischer Emissi-
onen).

Minderung staubférmiger Emissionen

® Massenkraftabscheider: Bei Zyklonen wird der Staub durch die Zentrifugal-
kraft abgetrennt. Zyklone werden als Materialabscheider in Umluftanlagen oder
als Vorabscheider eingesetzt. Eine Abscheidewirkung wird nur bei Partikeln von
> 10 pm erzielt. Aufgrund des besseren Abscheidegrads bei kleiner werdenden
Durchmesser werden mehrere Zyklone parallel geschaltet.

e Filternde Abscheider: Mit leistungsfahigen Filtern lassen sich hochste
Abscheidegrade erreichen, die die Einhaltung niedriger Reingaskonzentrationen
(<5mg/Nm® Staub) garantieren. In der Regel wird mit derartigen Oberfla-
chenfiltern auch ein hoher Anteil an Partikeln mit einer Korngréf3e von < 10 um
abgeschieden. Zur Entlastung des Filtermaterials werden Zyklone als Vorab-
scheider eingesetzt. Im Nassspanbereich finden 6l- oder feuchtigkeitsabwei-
sende Filter Verwendung Hinter indirekt beheizten Spénetrocknern werden
Gewebefilter eingesetzt. Hinter direkt beheizten Spéanetrocknern werden
hauptsachlich Wascher und Nass-Elektrofilter eingesetzt. Eine Sonderbauart
der filternden Abscheider sind Schuttschichtfilter. Auf einer durchlédssigen
Unterlage wird eine Schiittung Kies (Kiesbett-Elektrofilter) 0. A. aufgebracht.
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® Elektrische Abscheider: Aufgrund der elektrostatischen Aufladung von
Staub und Aerosolen bei Elektrofiltern werden die Schadstoffe an der Nie-
derschlagselektrode abgeschieden. Durch die inhdrente Brandgefahr von
Holzstduben werden in erster Linie nass arbeitende Elektrofilter in der Pro-
duktion von Holzwerkstoffen eingesetzt. Mit den elektrischen, nass arbeiten-
den Abscheidern kénnen Gesamtstaub-Reingaskonzentrationen < 10 mg/Nm?®
im Dauerbetrieb eingehalten werden. Bei Spanetrocknern ist eine sorgfaltige
Staubvorabscheidung erforderlich.

® Eine Sonderform der filternden Abscheider ist der Kiesbett-Elektrofilter (EFB-
Filter). Von der Bauart her dhnelt er einem Schiittschichtfilter. Die Staubpar-
tikel werden bei diesem Filter mit einem Corona-lonisierer elektrisch aufgela-
den. Beim Durchtritt der Abluft durch einen Kiesbettfilter werden die elekt-
risch aufgeladenen Staubpartikel an den entgegengesetzt geladenen Kieseln
niedergeschlagen. Die Kiesel werden kontinuierlich aus dem Filter abgefuhrt,
vom Staub befreit und wieder dem Abscheider zugefiihrt. Mit diesem Filter
werden Gesamtstaub-Reingaskonzentrationen unter 10 mg/Nm® eingehalten.

® Nass arbeitende Abscheider: Bei Wéaschern werden die abzuscheidenden
Staubteilchen an Wassertrépfchen angelagert und mit diesen abgeschieden.
Mit Hockdruckventuriwaschern sind Staubwerte bis 20 mg/Nms3 erreichbar.

® Abscheidekombinationen: Eine Abscheidekombination besteht aus einer
Abgaswasche mit einem nachgeschalteten Nass-Elektrofilter. Die Reingas-
konzentrationen kdnnen bei solchen Systemen unter 5 mg/Nm3 Gesamtstaub
liegen. Die bei der Wasche anfallenden Schlamme kénnen nach einer Ent-
wasserung in geeigneten Feuerungsanlagen mitverbrannt werden. Bei diesem
Waschverfahren werden teilweise auch gasférmige Stoffe mit dem Wasch-
medium ausgetragen.

Minderung von gasformigen Emissionen

e Kondensation: Durch Abklhlung der organischen Dampfe unter ihren Tau-
punkt werden die Emissionen an Schadstoffen verringert. Dieses Abscheide-
prinzip wird teilweise bei Abscheidekombinationen eingesetzt.

® Adsorption: Verfahren zur Abscheidung von organischen gasférmigen Stof-
fen inkl. Dioxinen durch Einblasung von z. B. Koksstaub in die Abgase und
Abscheidung durch Gewebefilter. Vor den Adsorbern ist ein Vorabscheider fur
Aerosole und Staub erforderlich. Die Reingaskonzentrationen nach dem
Adsorber liegen fur Kohlenwasserstoffe, errechnet als Gesamt-C, unter
1 mg/Nm?.

® Absorption: Bei dem Absorptionsverfahren werden die Schadstoffe (saure
Gase wie z. B. SO,, HCI, HF) mittels einer Waschflissigkeit aus dem Abgas
ausgewaschen. Durch Zugabe von Chemikalien wird der Wirkungsgrad des
Abscheiders erhoht. Ohne Chemikalienzugabe kdnnte mit einem Wascher
nur durch permanente Frischwasserzufuhr ein gleichwertiger Auswascheffekt
erzielt werden. Die Waschflissigkeit sollte weitgehend zirkuliert werden, um
den Abwasseranfall zu minimieren. Abscheideleistungen zwischen 20 und
60 % sind mdglich.

® Verbrennungsverfahren: Die Verbrennung von organischen, gasférmigen
Stoffen erfolgt durch thermische oder katalytische Verfahren. Voraussetzung
ist eine effektive Vorentstaubung. Eine Art der thermischen Verbrennung ist
die Verwendung der Abgase als Zuluft flir Feuerungsanlagen. Zur Erzielung
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eines ausreichenden Umsetzungsgrades sind bei einer thermischen Nach-
verbrennung Temperaturen Uber 800 °C erforderlich. Fur die Erwarmung der
Abluft auf diese Temperatur ist ein zusatzlicher Energiebedarf notwendig. Bei
der katalytischen Nachverbrennung wird durch Einbau eines Katalysators
die Reaktionstemperatur auf ca. 450 °C gesenkt. Die regenerativen Nach-
verbrennungsanlagen (Thermoreaktoren) bestehen prinzipiell aus zwei re-
generativen Warmetauschersegmenten (z. B. keramische Speichermasse),
zwischen denen sich eine Stitzfeuerung befindet. Mit dieser wird sicherge-
stellt, dass die erforderliche Reaktionstemperatur fiir eine vollstandige Oxida-
tion der Schadstoffe nicht unterschritten wird. Der heif3e Abluftstrom wird
durch die keramische Speichermasse geleitet, diese wird aufgeheizt, dabei
kiihlt sich der Abluftstrom ab. Nach einiger Zeit wird der Abluftstrom rever-
siert, so dass nunmehr die kalte eingehende Abluft durch die keramische
Masse stromt und sich so aufwarmt. Auf diese Weise kann der Grof3teil des
Warmeinhalts der gereinigten Abluft verwendet werden und der Energiebe-
darf sinkt. Bei der rekuperativen Nachverbrennung wird das zu reinigende
Rohgas mittels eines Warmetauschers durch das gereinigte Abgas erwarmt.
Dadurch kann der erforderliche Primarenergieeinsatz vermindert werden.

® Biologische Abluftreinigung: Voraussetzung fir die Anwendung einer bio-
logischen Abgasreinigung ist die biologische Abbaubarkeit der Schadstoffe,
die durch Mikroorganismen zu Kohlendioxid und Wasser umgewandelt wer-
den. Die Abgastemperatur muss dabei jedoch unter 40 °C gehalten werden
und eine relative Luftfeuchtigkeit von > 95 % sowie ein pH-Wert von > 4 sind
notwendig. Weiters muss das Filtermaterial ein breites Artenspektrum an
Mikroorganismen enthalten.

Biowascher finden grofdtenteils zur Reinigung von Abgasen aus Fasertrock-
ner Verwendung. Durch Eindiisung von Wasser (Quenchen) zur Verringe-
rung der Abgastemperaturen und Sattigung der Abluft mit Wasserdampf wird
die Konzentration von Partikeln und Aerosolen im Abgas verringert. Auf Full-
korpern angesiedelte Mikroorganismen bauen die ausgewaschenen Schad-
stoffe ab. Gleichzeitig wird im Wasservorratsbehéalter bzw. dem Wasserbe-
cken biologisch gereinigt. Es ist dabei darauf zu achten, dass die anfallenden
Feststoffe aus dem System ausgetragen und die Mikroorganismen standig
versorgt werden.

Nass-arbeitende Systeme zur Staubminderung kénnen zudem gasférmige Stof-
fe abhangig von ihrer Wasserldslichkeit abscheiden.

Minderung diffuser staubféormiger Emissionen

Diffuse Emissionen lassen sich effektiv vermeiden, wenn die Emissionen an ih-
rem Entstehungsort abgesaugt werden kénnen oder eine geringe Flache betref-
fen. Deshalb ist das Einhausen und Abdichten an punktuellen Entstehungsstellen
oft eine effektive MalRnahme.

Lagerung staubender Materialien

Die Lagerung staubender Materialien sollte nach Méglichkeit in geschlossenen
Hallen, mit Absaugung und Entstaubung oder in geschlossenen Silos oder
Bunker mit Absaugung und Entstaubung stattfinden. Bei offener Lagerung dieser
Materialien kann eine Abdeckung diffuse Emissionen verringern.
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NO,-Bildung

NO,-Minderungs-
mafRnahmen

Transport staubender Materialien

Um mdglichst wenig diffuse Emissionen freizusetzen, sollten staubende Materi-
alien durch Fahrzeuge mit geschlossenen Behéltnissen (wie Silofahrzeuge,
Container, Abdeckplanen) transportiert werden. Be- und Entladung von Forder-
einrichtungen sollte nach Mdglichkeit eingehaust sein. Kurze Verweilzeiten sind
gunstig, weshalb unter anderem der Materialumschlag weitgehend automati-
siert werden sollte, die Transportwege mdoglichst kurz gehalten (Férderbander
statt Fahrzeuge) und die Abwurfhéhe von Férderb&dndern maoglichst minimiert
werden sollten. Befestigte Transportwege, niedrige Geschwindigkeit und regel-
mafige Reinigung der Transportwege tragen dazu bei, Aufwirbelungen zu ver-
meiden.

Produktionsprozesse

Eine wirksame MalRnahme zur Minderung diffuser Emissionen aus den Produk-
tionshallen ist die Absaugung der Hallenabluft mit anschlieRender Entstaubung.
Die Abluft einzelner Produktionsanlagen (z. B. Muhlen, Trockner, Feuerungsan-
lagen, Transport, Schleifmaschinen, Sageeinrichtungen) wird abgesaugt und
entstaubt.

In der Plattenindustrie werden Gewebefilter zur Minderung staubférmiger und
diffuser Emissionen hauptsachlich fur die Produktionsanlagen Muihlen, Schleif-
maschinen, Sageeinrichtungen, pneumatische Spanetransporte, Trockner und
Feuerung eingesetzt (DEPPE & ERNST 2000).

NO,-Bildung und Minderungstechniken

Stickoxide entstehen bei Verbrennungsprozessen aus dem Stickstoffanteil des
Brennstoffes und der Verbrennungsluft. Die verschiedenen Bildungsmechanis-
men von Stickstoffoxiden sind:

® thermisches NO,,
e Umwandlung aus Brennstoffstickstoff,
® promptes NO,.

Die Konzentrationen an Stickstoffoxiden durch promptes NO, sind sehr gering
und daher zu vernachlassigen. Auch thermisches NO, ist bei Holz- und Holz-
reststoffeuerungen von untergeordneter Bedeutung.

NO,-Emissionen entstehen daher hauptsachlich durch den im Brennstoff ge-
bundenen Stickstoff. Holz weist, im Gegensatz zu Brennstoffen mit sehr gerin-
gen N-Konzentrationen, einen Stickstoffgehalt von 0,2 % (Holz) — 0,5 % (Rinde)
auf. Holzwerkstoffe, die nicht in die Produktion riickgefuihrt werden kénnen und
in den Energieanlagen verbrannt werden, weisen je nach Bindemittelzusam-
mensetzung, Beschichtung und verwendetem Harter Stickstoffkonzentrationen
von bis zu 4 % auf.

MaRnahmen zur NO,-Minderung sind:

® Rauchgasruckfiihrung,

® nahstdchiometrischer Betrieb,

e Stufung der Verbrennungsluft,

® NOy-arme Brenner,

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

® SNCR (selektive nicht katalytische NO,-Reduktion): Als Reduktionsmittel
nutzt man Ammoniak oder ammoniakhaltige Einsatzstoffe, wie z. B. Harn-
stoff. Die optimale Reaktion erfolgt in einem Temperaturfenster von 850—
950 °C. Der Ammoniak reagiert ohne Katalysator mit den Stickoxiden im
Rauchgas und bildet Stickstoff und Wasser. Mit diesem Verfahren kénnen
Wirkungsgrade von 50—60 % und ein Emissionswert von unter 200 mg/Nm3
bei aktuellem Sauerstoffgehalt erreicht werden. Ein Teil des Ammoniaks ver-
bleibt unverandert im Rauchgas und wird als Ammoniakschlupf bezeichnet.

® SCR (selektive katalytische NO4-Reduktion): Bei Einsatz eines Katalysators
lauft die Reduktionsreaktion auf niedrigerem Temperaturniveau ab. Je nach
Katalysatormaterial werden Temperaturen zwischen 180 und 400 °C ange-
wendet. Erreichbare Wirkungsgrade liegen bei diesem Verfahren bei > 90 %.
In Abhéngigkeit von der Position der Entstickungsanlage unterscheidet man
eine ,High-Dust*-Schaltung und eine ,Low-Dust*-Schaltung. Aufgrund der
Deaktivierungsgefahr durch die Flugaschen haben sich diese Systeme bei
der Holzfeuerung laut VDI-Richtlinie 3462 Blatt4 nicht durchgesetzt.

Erreichbare Emissionswerte

Bei Anwendung der oben angefiihrten Verfahren und technischen Einrichtun-
gen (auch deren Kombinationen) zur Minderung der Emissionen werden laut
VDI-Richtlinie 3462, Blatt 2, 2012 folgende Emissionswerte erreicht (VDI 2012):

Tabelle 15: Grenzwerte gemafl TA Luft vom 24.07.2002 und erreichbare Emissionswerte laut Vb1 2012 bei der
Herstellung von Spanplatten/OSB/MDF in mg/ma, Betriebssauerstoffgehalt soweit nicht anders angegeben.

Luftschadstoff Emissionswerte Erreichbare Emissi- Bemerkungen
nach TA-Luft oder onswerte (nach Vbi
deutscher Geneh- 2012)
migungsbescheid
Anlieferung und Lagerung Rohstoff Holz
Gesamtstaub 20 mg/m?® <5mg/m? zur Entladung und Lagerung von Holzspanen sind ge-
0,20 kg/h schlossene Silos, Bunker oder sonstige geschlossene
(Nr.5.2.1) R&um zu nutzen oder gleichwertige Malinahmen zu
treffen
Holzaufbereitung
Gesamtstaub 20 mg/m® <5 mg/m? bei Einsatz filternder Abscheider
0,20 kg/h
(Nr.5.2.1)
Hartholzstaub z. B. Emissionsminimie- <2 mg/m3 bei Einsatz filternder Abscheider
Buchen- und/oder rungsgebot
Eichenholzstaub (Nr.5.2.7)
Trocknung direkt (Spanplatten/OSB)
Gesamtstaub ¥ 15 mg/m® (f) 5-10 mg/m® (f) Spanplatte
Mindestanforderungen
(Nr.5.4.6.3) 3-6 mg/m’® (f) 0SB
Organische Stoffe als 300 mg/m? (f) 100-150 mg/m? (f) Spanplatte
Gesamtkohlenstoff (Nr. 5.4.6.3)

550 mg/m3 (Bescheid) 250-500 mg/m3 () OSB unter Einsatz von Kiefernholz

bei Einsatz von Nassabscheidern und
Abscheiderkombinationen (Emissionsminderungsgrad
10-30 %)

geruchsintensive
Stoffe

Geruchsminderungs-
grad oder Geruchs-
stoffkonzentration im
Einzelfall festzulegen
(Nr.5.2.8)

2.000-10.000 GE/m®

Bei Einsatz von Nassabscheidern und
Abscheiderkombinationen (Geruchsminderungsgrad
50-70 %)
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Luftschadstoff

Emissionswerte
nach TA-Luft oder
deutscher Genehmi-
gungsbescheid

Erreichbare Emissi-
onswerte (nach VDI
2012)

Bemerkungen

Trocknung indirekt (Spanplatten/OSB)

Gesamtstaub ?

10 mg/m? ()
Mindestanforderungen

<5 mg/m® (f)

bei Einsatz filternder Abscheider

(Nr. 5.4.6.3)
Organische Stoffe als 300 mg/m? (f) 50-100 mg/m? (f) bei Einsatz von Nassabscheidern und
Gesamtkohlenstoff (Nr.5.4.6.3) Abscheiderkombinationen (Emissionsminderungsgrad

10-30 %)

geruchsintensive
Stoffe

Geruchsminderungs-
grad oder Geruchs-
stoffkonzentration im
Einzelfall festzulegen
(Nr.5.2.8)

2.000-10.000 GE/m®

Bei Einsatz von Nassabscheidern und
Abscheiderkombinationen (Geruchsminderungsgrad
50-70 %)

Trocknung direkt und indirekt (MDF)

Gesamtstaub ?

15 mg/m? ()
Mindestanforderungen

< 15 mg/m® (f)

bei alleinigem Einsatz von Massenkraftabscheidern

(Nr.5.4.6.3)
10 mg/m? () Bei Gasfeuerung und Einsatz von Massenkraftab-
(Bescheid) < 3 mg/m® () scheidern in Kombination mit Nassabscheidern
Organische Stoffe als 300 mg/m® (f) bei Einsatz von Nassabscheidern und
Gesamtkohlenstoff (Nr. 5.4.6.3) Abscheiderkombinationen (Emissionsminderungsgrad
—. 0
150 mg/m® (tr) 100-150 mg/m? (tr) 10-30 %)
(Bescheid) abhéangig von Holzart
davon organische Stoffe 20 mg/m® <10 mg/m®
der Klasse | TA Luft 0,20 kg/h
(z. B. Formaldehyd) (Nr.5.2.5)

50 mg/m® oder stiind-
licher Massenstrom,
der bei Einhaltung von
50 mg/m® ohne
Umluftbtrieb erreicht
wirde

(Nr.5.4.6.3)

bei Fasertrockner im Umluftbetrieb

geruchsintensive
Stoffe

Geruchsminderungs-
grad oder Geruchs-
stoffkonzentration im
Einzelfall festzulegen
(Nr. 5.2.8)

2.000-10.000 GE/m®

Bei Einsatz von Nassabscheidern und
Abscheiderkombinationen (Geruchsminderungsgrad
50-70 %)

Beleimung (Spanpaltten/OSB)

organische Stoffe der 20 mg/m3 Beleimung in geschlossenen Systemen und Einsatz
Klasse | TA Luft (z. B. 0,10 kg/h von formaldehydearmen Leimen (E1)
Formaldehyd) (Nr.5.2.5)
Beleimung (MDF)
organische Stoffe der 20 mg/m® nicht anwendbar bei Blow-line Beleimung
Klasse | TA Luft (z. B. 0,10 kg/h <5 ma/m® bei tischer Belei
Formaldehyd) (Nr. 5.2.5) mg/m ei pneumatischer Beleimung
<20 mg/m® bei mechanischer Beleimung
Pressen
Organische Stoffe als 50 mg/m® (f) < 20 mg/m® Spanplatten/OSB

Gesamtkohlenstoff

(Nr. 5.2.5)

organische Stoffe der
Klasse | TA Luft (z. B.
Formaldhyd)

Massenverhaltnis:
0,06 kg je m® herge-
stellter Platte
(Nr.5.4.6.3)

< 0,06 kg je m*® Span-
platte ohn Abgasreini-
gung (bindemittel- und
produktabhangig)

Die Mdglichkeiten, die Emissionen an organischen
Stoffen durch primarseitige MalRnahmen, z. B. durch
die Verwendung emissionsarmer Bindemittel, insbe-
sondere durch den Einsatz formaldehydarmer oder
formaldehydfreier Bindemittel, oder anderer dem
Stand der Technik entsprechender MaRnahmen weiter
zu vermindern, sind anch Nr. 5.4.6.3 TA Luft auszu-
schopfen

94

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

Luftschadstoff

Emissionswerte Erreichbare Emissi-
nach TA-Luft oder onswerte (nach VDI
deutscher Genehmi- 2012)
gungsbescheid

Bemerkungen

Formaldehyd

20 mg/m?® < 20 mg/m®

(Bescheide)

Spanplatten/OSB

Gesamtstaub

20 mg/m®
0,20 kg/h
(Nr. 5.2.1)

5 mg/m® (Bescheid) <5 mg/m®

15 mg/m® <10 mg/m®

(Bescheid)

Spanplatten/OSB

Endbearbeitung

Gesamtstaub ¥

20 mg/m® <5 mg/m?
0,20 kg/h

(Nr. 5.4.6.3)
5 mg/m®
Mindestan-
forderungen

<5 mg/m?

bei Einsatz filternder Abscheider (Spanplatten/OSB)

bei Einsatz filternder Abscheider (MDF)

HeilRgaserzeugung (Brennkammer) direkter Trockner

2),3)

Gasformige anorgani-

30 mg/m? < 30 mg/m®

sche Chlorverbindungen, 0,15 kg/h

angegeben als HCI (oh-
ne Cl, und Chlorcyan)

(Nr. 5.2.4 Klasse Il1)

nur in besonderen Einzelféllen relevant, z. B. beim
Einsatz von Altholz, das anorganische Chlorverbin-
dungen enthalt.

Stickstoffoxide (NO &
NO,), anagegeben als

NO,

< 0,35 g/m® (O,-
Bezugswert: 17 %)

Einzelfallfestlegung

Kohlenmonoxid

< 0,25 g/m® (Oy-
Bezugswert: 17 %)

Einzelfallfestlegung

HeilRgaserzeugung (Brennkammer) direkter Trockner 9

Gasférmige anorgani- 30 mg/m? < 30 mg/m® nur in besonderen Einzelféllen relevant, z. B. beim
sche Chlorverbindungen, 0,15 kg/h Einsatz von Altholz, das anorganische Chlorverbin-
angegeben als HCI (oh-  (Nr. 5.2.4 Klasse Ill) dungen enthalt.
ne Cl, und Chlorcyan) 0,-Bezugswert: 11 %
Stickstoffoxide (NO & 0,25 g/m® < 0,20 g/m? Naturbelassenes Holz als Brennstoff
NO,), anagegeben als (Nr.5.4.1.2.1) (O,-Bezugswert: 11 %)
NO; 0,40 g/m® sonstige feste Brennstoffe
(Nr.5.4.8.2) (O,-Bezugswert: 11 %)
0,25 g/m° HEL nach DIN 51603 Teill oder &hnliche Brennstof-
(Nr.5.4.1.2.2) fe(O,-Bezugswert: 3 %)
0,25 g/m® sonstige flissige Brennstoffe
(Nr.5.4.1.2.2) (O,-Bezugswert: 3 %)
0,15 mg/m® Gase der offentlichen Gasversorgung als Brennstoff
(Nr.5.4.1.2.3) (wird jedoch in der Holzwerkstoffindustrie nicht einge-
setzt) (O,-Bezugswert: 3 %)
0,20 mg/m® Sonstige gasférmige Brennstoffe
(Nr.5.4.1.2.3) (O,-Bezugswert: 3 %)
Schwefeldioxid Brennstoff flussig: nur bei Verwendung flissiger Brennstoffe
< 1,0 % Schwefel bei festen schwefelhaltigen Brennstoffen sind Sonder-
(Nr.5.4.6.3) regelungen zu treffen.
Kohlenmonoxid 0,15 g/m° <0,05 g/m’ bei festen Brennstoffen
(Nr.5.4.1.2.1) (O,-Bezugswert: 11 %)
80 mg/m° bei flissigen Brennstoffe
(Nr.5.4.1.2.2) (O,-Bezugswert: 3 %)
50 mg/m3 bei Gasen der 6ffentlichen Gasversorgung als Brenn-
(Nr.5.4.1.2.3) stoff (O,-Bezugswert: 3 %)
80 g/m3 bei sonstigen gasférmigen Brennstoffen
(Nr. 5.4.1.2.3) (O,-Bezugswert: 3 %)
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Luftschadstoff

Emissionswerte Erreichbare Emissi- Bemerkungen
nach TA-Luft oder onswerte (nach VDI

deutscher Genehmi- 2012)

gungsbescheid

HeilR3gaserzeugung (Brennkammer) indirekter Trockner nach dem UTWS-Prinzip 8

Gasfdrmige anorgani-
sche Chlorverbindungen,
angegeben als HCI (oh-
ne Cl, und Chlorcyan)

30 mg/m® < 30 mg/m® nur in besonderen Einzelféllen relevant, z. B. beim
0,15 kg/h Einsatz von Altholz, das anorganische Chlorverbin-
(Nr. 5.2.4 Klasse I11) dungen enthalt.

Stickstoffoxide (NO &
NO;), anagegeben als
2

Einzelfallfestlegung < 0,35 g/m® (O,-

Bezugswert: 14 %)

Kohlenmonoxid

Einzelfallfestegung < 0,25 g/m® (O,-

Bezugswert: 14 %)

Gesamtstaub

Einzelfallfestlegung < 20 mg/m® (O,-

Bezugswert: 14 %)

Die Emissionswerte gemal TA-Luft sind soweit erforderlich aufgefiihrt und soweit nicht anders angegeben auf den

Betriebssauerstoffgehalt bezogen.

1

2)

einschlieBlich der Anteile an krebserzeugenden, erbgutverandernden oder reproduktionstoxischen Stoffen
Nutzung der Abgase der Feuerungsanlage, Regelung liber eine riickbriidengefiihrte Mischkammer, Regelung der

Verbrennungsbedingungen durch den Trockner.

3)

Integrierte Heil3gaserzeugung mit Rickbriidennutzung, Regelung uber direkte Riickbriidenfiihrung, Regelung der

Verbrennungsbedingungen durch den Trockner

4)

Nutzung der Abgase der Feuerungsanlage, Regelung Uber eine frischluftgefiihrte Mischkammer, keine Regelung der

Verbrennungsbedingungen durch den Trockner.

5)

UTWS-Prinzip: U(Umluft,(Kreislauffihrung der Trocknerluft), T (Teilstromverbrennung zur Organik- und Geruchsreduzierung), W

(Wéarmeriickgewinnung, Ruckfiihrung der Energie aus der Verbrennung in den Trockner), S (Staubabscheidung)

(f) ...feucht

(tr) ...trocken

GE ...Geruchseinheiten
HEL...Heizdl Extra Leicht

gesetzliche
Grundlagen
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2.5.2 Emissionsbegrenzung in Osterreich

Fur die Span-, MDF- und Faserplattenindustrie, v. a. fur die Spanetrockner und
Pressen, existiert keine 6sterreichische Verordnung nach § 82 Absatz 1 GewO
1994 zur Begrenzung der Luftemissionen. Fur Luftemissionen aus Kesseln bzw.
Feuerungsanlagen kommen das Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen (EG-
K), die Luftreinhalteverordnung fur Kesselanlagen (LRV-K), die Feuerungsanla-
genverordnung (FAV) bzw. die Abfallverbrennungsverordnung (AVV) zur An-
wendung.

Es existieren Emissionsbegrenzungen v. a. fir die Spanetrockner und die Feue-
rungsanlagen mittels Bescheiden, die fiir die einzelnen Unternehmen teilweise
recht unterschiedliche Grenzwerte vorschreiben:
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Tabelle 16: Bescheidwerte fiir Trockner und Feuerungsanlagen sowie gesetzliche Vorgaben (in mg/Nm?®, PCDD/F in ng/Nm°)

Bescheidwerte Trockner — direkt und indirekt beheizt

Nr. O,-Bezug in % Staub NOx NH; SO, CO org.C PCDD/F HCHO org. Sauren Phenol
HMW, TMW

19 17 HMW 10 125 10 15 100 150 0,1 15

2 kein O,-Bezug 150 k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A.

3 kein O,-Bezug/HMW 20 k. A. k. A. k. A. k. A. 235 k. A. 10 20 2

10 (TMW) 5 (3hMW)

42 kein O,-Bezug <10 k. A. k. A. k. A. k. A. max. 50 k. A. <20 k. A. k. A.

5 kein O,-Bezug 10 k. A. k. A. k. A. k. A. 10 10 k. A.
Brennerabgase 3 % 100 100

6 17 10 350 k. A. k. A. 50 10 k. A. 5 5 1

7 kein O,-Bezug/HMW 8 k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. 10 k. A. k. A.

8 kein O,-Bezug/HMW 5 35 k. A. k. A. 30 20° 0,1 5 k. A. 1

9 17/HMW 10 250 k. A. k. A. 50 0¥ 0,1 5 k. A. 5

TA-Luft kein O,-Bezug 10 2 (15)? 350 30 350 100 300 0,1 k. A. k. A. k. A.

zentrale Abluftreinigung fur Heil3gaserzeuger (Abgase in Spanetrockner geleitet), Spanetrockner und Spanplattenpressanlage
zu erwartende Reingaswerte laut Bescheid

Grenzwert fir CVOC (kondensierbare organische Verbindungen)

fur indirekt beheizte Trockner

Der hohere Wert gilt fir sonstige Trockner.
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Bescheidwerte Feuerungen

Nr. Feuerungsleistung 0O,-Bezug in % Staub NOx NH; SO, CcoO Org.C PCDD/F HCHO HF HCI Hg HM
in MW HMW, TMW
1Y 240 MW 17, HMW 10 125 10 15 100 150 0,1 15 k. A. 10 0,05 0,53)2>
1
0,05 (TI)
0,05 (Cd)
2 2x 2 40 MW 13/HMW 10 250 60 200 20 0,1 5 1 20 k. A. k. A.
3 > 40 bis < 50 MW 11/ HMW 20 280 10 50 100 20 0,1 k. A. 0,7 10 0,05 059
und T™MW 20" 270 (05-8 50 80 20 (6-8 0,5 10 0,05 0,05
> 10 bis < 20 MW hMW) hMW) (je 0,5-8
hMW)
4 2 40 bis < 50 MW 7/ HMW 38,5 3325 16,7 9 70 166,2 69,2 0,19 k. A. 1,0 14 0,059 047499
T™MW 24,5 210 (0,5-8 70 70 14 (6-8 0,7 14 0,059 0,059
hMW) hMW) (je 0,5-8
hMW)
5 2 3,8/ HMW 137 5 50 86 10 0,1 0,7 10 0,05 0,59
210bis<20 MW  TMW 120 (05-8 50 50 10 (6-8 0,5 10 0,05 %
hMwW) hMW) (je 0,5-8
hMw)
6 > 20 bis < 30 MW 12,8/HMW 19 347 28 50 100 19 019 kA 0,7 10 0,05 ° 0,479
(6-8 0,05 %9
hMW)
7 2 40 bis < 50 MW 13 HMW 200 30" k. A. 100 30 k. A. k.A. kA k. A. k. A. k. A.
TMW 175
8 > 10 bis < 20 MW 13 HMW 150 307 k. A. 100 30 k. A. kA kA k. A. k. A. k. A.
TMW 100
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Nr. Bermerkungen 0,-Bezug in % Staub NOx NH; SO, CO Org.C PCDD/F HCHO HF HCI Hg
HMW, TMW

(Fortsetzung)
TA-Luft u. a. Feuerungs- k. A. 50 8 30? 350 150 10 0,1 k. A. 3 30 0,05 ™

anlagen fur Holz- und (fur 1-5 MW)

Holzwerkstoffe

(unbehandeltes Holz) 20

(fur 5—
50 MW)

Abfall- 11 10 ) 5 50 100 10 0,1 k. A. 0,7 10 0,05
verbren- HMwW 300
nungsver- 200
ordnung 100

Y zentrale Abluftreinigung fiir HeiRgaserzeuger (Abgase in Spanetrockner geleitet), Spanetrockner und Spanplattenpressanlage

3 summe aus Pb, Co, Ni, Se, Te

¥ Summe aus Sb, Cr, Cu

% Summe aus Sb, As, Pb, Cr, Co, Cu, Mn, Ni, V, Sn und Verbindungen

® Summe aus Cd, TI

% Sauerstoffbezug 11 % O,

" Sauerstoffbezug 0 % O,

® pei Einsatz von naturbelassenem Holz: 250 mg/Nm®

bei Wirbelschichtfeuerungen: 300 mg/Nm®
bei sonstigen Feuerungen in Anlagen mit einer FWL von 10 MW oder mehr: 400 mg/Nm?®
bei sonstigen Feuerungen in Anlagen mit einer FWL von weniger als 10 MW: 500 mg/Nm3
9 findet bei Einsatz von naturbelassenem Holz keine Anwendung
19 pei Wirbelschichtfeuerungen
W in Summe mit Tl
12 Ssumme aus Sh, Pb, Cr, Cu, Mn, V, Sn und Verbindungen sowie leicht I6sliche Fluoride und Cyanide

3 pei einer Nennkapazitat bis 2 t apa/h: 300 mg/Nm®
bei einer Nennkapazitat von mehr als 2 bis 6 t aprai/h: 200 mg/Nm3
bei einer Nennkapazitat von mehr als 6 t Abfall/h: 100 mg/Nm®
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Tabelle 17: Emissionsmesswerte fiir Trockner und Feuerungsanlagen sowie gesetzliche Vorgaben (in mg/Nm?®, PCDD/F in ng/Nm°)

Emissionsmesswerte Trockner — direkt und indirekt beheizt

Nr. O,-Bezug in % Staub NOy NH3 SO, cO org.C PCDD/F HCHO org. Sauren Phenol
HMW, TMW
1Y 17 0,8-4,1 100 8,0 <1 70 106-139 <0,05 4,4-14 k. A. k. A.
2 17 20,2-28 18,5-25 k. A. k. A. 26-41 98-116 k. A. 2,9-7,0 k. A. k. A.
3 17 13,6-22 19-30 k. A. k. A. 66-85 126-132 k. A. 4,4-7,2 k. A. k. A.
4 kein O,-Bezug /HMW 1,9-3,9 k. A. k. A. k. A. k. A. 190-219 k. A. 3,8-4 4-9,9 <1
52 17 [HMW 0,5 175 k. A. k. A. 160 92-135 k. A. 15 k. A. k. A.
6 20,17/ HMW 25/<1 2,9/1 k. A. k. A. 1,9/2 37,0/ 28,7 <0,1 5,22/1,9 1,0/<0,2 0,01/ <0,02
(HCOOH)
Brennerabgase 3 % 3,3/<0,5
(CHsCOOH)
7 17/ HMW 2,2/12,8 186/ 288 k. A. k. A. 11/ 13 1,4/1,9 k. A. 0,11/0,13 k. A. k. A.
8 kein O,-Bezug/HMW 3 k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. k. A. 6 k. A. k. A.
kein O,-Bezug/HMW 0,8/0,6 1,0/1,0 k. A. k. A. 11,0/ 6,6 40,1/ 17,6 ¥ k. A. 8,7/ 4,9 k. A. 0,01/ 0,36
10 17/HMW 0,5/ 4,8 5,0/ 155 k. A. k. A. 9,0/ 24 9,0/9,3% k. A. 1,2/3,3 k. A. 0,1/ 0,4

1

2)

zu erwartende Reingaswerte laut Bescheid

¥ Grenzwert fiir CVOC (kondensierbare organische Verbindungen)

zentrale Abluftreinigung fur HeiBgaserzeuger (Abgase in Spanetrockner geleitet), Spanetrockner und Spanplattenpressanlage
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Emissionsmesswerte Feuerungen

Nr. Feuerungsleistung 0O,-Bezug in % Staub NOx NH; SO, CcO Org.C PCDD/F HCHO HF HCI Hg HM
in MW HMW, TMW
1Y > 40 MW 17, HMW 0,8-4,1 100 80 <1 70 106-139  <0,05 4,4-14 k. A. 0,4-3,1 0,001- 0,008-0,009
0,002 2
0,008-0,02
<0,001-
0,001 (TI)
0,001-0,002
(Cd)
2 2x 2 40 MW 13/TMW 0,4-1,7 183-242 k. A. 12-44 6-70 <1-3 0,001 0,1 <0,1-0,1 6-16 k. A. k. A.
(HMW) 0,002 (HMW) (HMW)
(3-10h
MW)
3 > 40 bis < 50 MW 11/ TMW 1,7/6,5 199,3/ 3,485/ 9,2/3,3 2,3/2,4 39/28 00393 kA 012/005 9,6/8,1 0,00065- 0,01449/
und 235,4 0,965 0,0122 0,0029  0,00674 %
2 10 bis < 20 MW (je 0,5- (je 6-8h 0,00015%/
8h MW) MW) 0,00025 ?
(je 0,5-8
hMW)
4 > 40 bis < 50 MW 7/ TMW 25/2,0 177,6/ 0,66/ 0,43/ 59,5/ 0,7/1,79 0,037% k. A. 0,05/ 0,34/ 0,00006° 0,125% 9
223,7 6,44/ 9 0,61 79,9 0,0024 9 0,045 0,17 /0,00035 0,0001 % ©
(je 0,5— (je 6-8h 8 (je 0,5-8
8h MW) MW) hMW)
5 2x 3,8/ TMW k. A. 62,7 k. A. k. A. 5,85 288 kA k. A. 0,05 0,41 k. A. k. A.
> 10 bis < 20 MW (HMW) (HMW)
6 > 20 bis < 30 MW 12,8/HMW 0,65/ 0,4 2441/ 0,24/ 1,2/14,3 11,0/7,2 0,18/04 00149 k. A. 0,046/ 1,75/ 0,0007 %/ 0,0104%/
229,3 0,57 0,0073 9 0,065 6,2 0,0003 © 0,0046 ¥
0,0002 * %
0,0001 " ©
7 > 40 bis < 50 MW 13 HMW 208 161 257 k. A. 31 <5 k. A. k. A, kA k. A. k. A. k. A.
(98,8— (13,3
190,9 165,2
TMW) TMW)
8 2 10 bis < 20 MW 13 HMW 265 97 4" k. A. 18 <4 k. A. k. A, kA k. A. k. A. k. A.
(7,0-115,3 (5,3-33,6
TMW) TMW)

1
2)
3)
4)
5)
6)

7

zentrale Abluftreinigung fur Heil3gaserzeuger (Abgase in Spanetrockner geleitet), Spanetrockner und Spanplattenpressanlage

Summe aus Pb, Co, Ni, Se, Te

Summe aus Sb, Cr, Cu

Summe aus Sb, As, Pb, Cr, Co, Cu, Mn, Ni, V, Sn und Verbindungen

Summe aus Cd, Tl
Sauerstoffbezug 11 % O,
Sauerstoffbezug 0 % O,
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Geltungsbereich der

AVV

Anforderungen der

102

AVV

Mischungsregel

Manche Bescheidwerte stiitzen sich auf einen 6sterreichischen Verordnungsent-
wurf aus dem Jahr 1993, der Angaben bzgl. Bauart, Betriebsweise, Ausstattung
und Begrenzung der Emission von luftverunreinigenden Stoffen aus Anlagen
zur Herstellung von Holzspanplatten (Stand November 1993) vorschlagt. Die
Emissionswerte des Verordnungsentwurfes wurden in einer Studie des Um-
weltbundesamtes angefiihrt (UMWELTBUNDESAMT 1994). Es konnte kein Einver-
nehmen zwischen Wirtschaftsminister und Umweltminister Uber die Emissions-
grenzwerte erreicht werden.

2.5.2.1 Abfallverbrennungsverordnung

Die Abfallverbrennungsverordnung AVV (BGBI. Il Nr. 389/2002 zuletzt geéndert
durch BGBI. II Nr. 135/2013) setzt die EU-Richtlinie Uber die Verbrennung von
Abféllen (2000/76/EG) in nationales Recht um. In den Geltungsbereich der Ver-
ordnung fallen alle Anlagen zur Verbrennung und Mitverbrennung von geféhrli-
chen und nicht gefahrlichen Abfallen. Die AVV gilt gem&R § 2 nicht fur Holzab-
falle mit Ausnahme solcher, die infolge einer Behandlung mit Holzschutzmit-
teln oder Beschichtung halogenorganische Verbindungen oder Schwermetalle
enthalten kdnnen und zu denen insbesondere solche Holzabfélle aus Bau-
und Abbruchabféllen gehoren.

Falls in Feuerungsanlagen neben Holzabféallen auch noch Abfélle verbrannt
bzw. mitverbrannt werden, sowie Holzabfélle, die aufgrund der einer Behand-
lung oder Beschichtung ebenfalls in den den Geltungsbereich der AVV fallen,
ist die Abfallverbrennungsverordnung anzuwenden.

Laut 8 6 Abs. 2 muss der Anlageninhaber durch eine Eingangskontrolle si-
cherstellen, dass nur die Abfallarten verbrannt werden, die von der Genehmi-
gung fur die Verbrennungs- oder Mitverbrennungsanlage umfasst sind. Der
Anlageninhaber muss bei der Annahme des Abfalls die Masse der jeweiligen
Abfallart bestimmen.

Die Verordnung legt Anforderungen an den Stand der Verbrennungstechnik, an
Eingangskontrollen, Emissionsmessungen und an die Betriebsbedingungen der
Anlage fest. Im Anhang werden Emissionsgrenzwerte fir Verbrennungsanlagen
(Anlage 1) und Mitverbrennungsanlagen (Anlage 2) vorgeschrieben, wobei bei
letzteren zwischen Mitverbrennungsanlagen, Zementanlagen und Feuerungs-
anlagen unterschieden wird. Fir Schwermetalle und Dioxine/Furane werden fixe
Grenzwerte vorgeschrieben, im Fall von Quecksilber ist eine kontinuierliche
Messung vorgesehen (Ausnahme: Hg-Gehalt in den eingesetzten Abfallen ist
kleiner als 0,5 mg/kg (bei H, =25 MJ/kg), oder die Beurteilungswerte betragen
nicht mehr als 20 % des Emissionsgrenzwertes).

Fur die Schadstoffe SO,, NO,, Staub, org. C, HCI, HF, CO und NH3; sind die Ge-
samtemissionsgrenzwerte anhand einer Mischungsregel zu ermitteln. Der Mi-
schungsregel liegt dabei der Ansatz zugrunde, fir die Emissionen aus der Ver-
brennung von Abféllen jene Grenzwerte vorzusehen, welche fir Verbrennungs-
anlagen gelten. Entsprechend dem Anteil des Abfalleinsatzes an der Gesamt-
brennstoffwarmeleistung wird ein ,Mischgrenzwert‘ aus den Grenzwerten fir
Verbrennungsanlagen und den fur GroR3feuerungsanlagen geltenden Grenzwer-
ten gebildet. Fir die Schadstoffe SO,, NO,, Staub und CO werden in der Ver-
ordnung (Anlage 2, Punkt 3.5) Grenzwerte fir das Verfahren der Energieerzeu-
gung festgelegt (siehe Tabelle 19). Bei Zementanlagen findet die Mischungsre-
gel keine Anwendung.
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In Anlage 8 der AVV werden Vorgaben fur Abfélle bei Verbrennung in Mitver-  Vorgaben flr
brennungsanlagen gemacht. Folgende Parameter werden begrenzt: Antimon Mitverbrennungs-
(Sb), Arsen (As), Blei (Pb), Cadmium (Cd), Chrom (Cr), Cobalt (Co), Nickel (Ni) anlagen

und Quecksilber (Hg). Laut § 6a AVV missen Abfalle, die in Mitverbrennungs-

anlagen verbrannt werden den Vorgaben gemaf Anlage 8 entsprechen. Der In-

haber einer Mitverbrennungsanlage darf Abfélle nur verbrennen, wenn ein gulti-

ger Beurteilungsnachweis gemafld Anlage 8 vorliegt; In Anlage 8 sind u. a.

Grenzwerte fur Ersatzbrennstoffe beim Einsatz in Kraftwerksanlagen angefihrt.

Die Grenzwerte gelten fur Kessel, die Uberwiegend Steinkohle oder Braunkohle

einsetzen und die zur Strom- und Fernwarmeerzeugung dienen. Der Anteil der
Brennstoffwarmeleistung aus der Verbrennung von Abféllen an der Gesamt-
brennstoffwarmeleistung ist mit maximal 15 % begrenzt.

Tabelle 18: Grenzwerte fur Ersatzbrennstoffe beim Einsatz in Kraftwerksanlagen (BGBI.
II' Nr. 389/2002 zuletzt geandert durch BGBI. Il Nr. 135/2013).

Parameter Grenzwerte [mg/MJ]

Anteil der BWL =10 % Anteil der BWL =15 %

Median 80-er Perzentil Median 80-er Perzentil
Sb 7 10 7 10
As 2 3 2 3
Pb 23 41 15 27
Cd 0,27 0,54 0,17 0,34
Cr 31 46 19 28
Co 1,4 2,5 0,9 1,6
Ni 11 19 7 12
Hg 0,075 0,15 0,075 0,15

Prozentualer Anteil der Brennstoffwarmeleistung (BWL) aus der Verbrennung von Abféllen an der
Gesamtwarmeleistung

Umweltbundsamt @ REP-0438, Wien 2013 103
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Tabelle 19: Emissionsgrenzwerte der Abfallverbrennungsverordnung fiir
Verbrennungsanlagen (BGBI. 1l Nr. 389/2002 zuletzt gedndert durch BGBI. Il
Nr. 135/2013).

Schadstoff Verbrennungsanlagen
(in mg/Nm?, bezogen auf 11 % O,)
Tages- Halbstunden-
mittelwert mittelwert
Staub 10 10
SO, 50 50
NOals NO;, 200/150/70/100" 300/200/100%
CcO 50 100
HCI 10 10
HF 0,5 0,7
Org. C 10 10
NH3 Mittelwert Gber 0,5-8 Stunden:5
Hg + Verbindungen 0,05 0,05
Cd, Tl + Verbindungen Mittelwert Gber 0,5-8 Stunden:0,05
¥Sb, As, Pb, Cr, Co, Cu, Mn, Mittelwert Gber 0,5-8 Stunden:0,5
Ni, V, Sn + Verbindungen
PCDD + PCDF Mittelwert Giber 6-8 Stunden:0,1 ng/Nm®

1

bei einer Nennkapazitét bis 2 t api/h: 200 mg/Nm®

bei einer Nennkapazitéat von mehr als 2 bis 6 t api/h: 150 mg/Nm®

bei einer Nennkapazitat von mehr als 6 t aprai/h:fir Neuanlagen: 70 mg/NmS;
firr bestehende Anlagen: 100 mg/Nm®

2

bei einer Nennkapazitét bis 2 t api/h: 300 mg/Nm®
bei einer Nennkapazitat von mehr als 2 bis 6 t apgi/h: 200 mg/Nm®
bei einer Nennkapazitat von mehr als 6 t ap/h: 100 mg/Nm?

Abfallende Die AVV sieht in Art. 18a ein Abfallende fir Ersatzbrennstoffe vor, Ersatzbrenn-
stoffprodukte mussen die Anforderungen der Anlage 9 erfiillen. Folgende Grenz-
werte fur Ersatzbrennstoffprodukte (Abfallende) aus Holzabféllen gelten laut An-
lage 9:

Tabelle 20: Grenzwerte fir das Vorliegen des Abfallendes bei
Ersatzbrennstoffprodukten aus Holzabféallen (BGBI. 1l Nr. 389/2002 i.d.F. von
BGBI. Il Nr. 476/2010).

Parameter Grenzwerte [mg/kg TM]
Median 80-er Perzentil

As 1,2 1,8

Pb 10 15

Cd 0,8 1,2

Cr 10 15

Hg 0,05 0,075

Zn 140 210

Cl 250 300

F 15 20

Summe PAK (EPA) 2 3

104 Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

2.5.2.2 Luftreinhalteverordnung fir Kesselanlagen (LRV-K),
Luftreinhaltegesetz fiir Kesselanlagen (LRG-K),
Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen (EG-K)

Mit dem Dampfkesselemissionsgesetz des Jahres 1980 begannen in Osterreich
gesetzliche Vorschriften zur Begrenzung der Emissionen in die Luft zu greifen.
Dieses Gesetz wurde 1988 vom Luftreinhaltegesetz fur Kesselanlagen (LRG-K;
BGBI. Nr. 380/1988 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 65/2002) bzw. von der
Luftreinhalteverordnung fir Kesselanlagen (LRV-K; BGBI. Nr. 19/1989 zuletzt ge-
andert durch BGBI. 1l Nr. 55/2005) abgeldst.

Das Emissionsschutzgesetz fiir Kesselanlagen (EG-K; BGBI. | Nr. 150/2004 zu-
letzt geéndert durch BGBI. 1l Nr. 153/2011) |6ste das LRG-K mit Ausnahme des
§ 14 Abs. 2 ab. Mit dem In-Kraft-Treten (1.1.2005) dieses Gesetzes trat daher
das LRG-K aul3er Kraft. Bestehende Genehmigungen gemafl LRG-K bleiben
aufrecht.

In den Geltungsbereich des Emissionsschutzgesetzes fir Kesselanlagen fal-
len Dampfkesselanlagen, die mit gasférmigen, flissigen oder festen Brennstoffen
befeuert werden und Abhitzekessel sowie Gasturbinen mit einer Brennstoffwér-
meleistung von 50 MW oder mehr. Ausgenommen vom Geltungsbereich sind An-
lagen, deren Emissionen nicht an die Umwelt abgegeben, sondern zur Géanze in
ein Produktionsverfahren geleitet werden.

Sowohl im LRG-K, im EG-K als auch in der LRV-K werden Emissionsgrenzwerte
fur Dampfkesselanlagen in Abhangigkeit von AnlagengrofRe und eingesetztem
Brennstoff vorgeschrieben. Diese Begrenzung betrifft bei festen Brennstoffen
die Schadstoffe Staub, SO,, NO,, CO und NH; (aus der sekundaren Rauchgas-
reinigung).

Die Angabe der Emissionen in die Luft erfolgt als Halbstundenmittelwert (HMW)
unter Standardbedingungen (0 °C, 1.013 mbar, trocken). Die Emissionsmess-
und Grenzwerte fir mit Holz, Torf, Hackgut, Rinde oder Holzresten befeuerte
Dampfkesselanlagen sind auf einen Sauerstoffghalt von 13 % bezogen. In der
Regierungsvorlage zum Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen 2013 ist bei
Einsatz von fester Biomasse zur Feuerung der Dampfkesselanlagen ein Refe-
renzsauerstoffgehalt von 6 % vorgesehen (Regierungsvorlage EG-K 2013). Im
Falle von Mischfeuerungen gelten gleitende Grenzwerte entsprechend den jewei-
ligen Anteilen an der Brennstoffwarmeleistung.

Die Grenzwerte der Osterreichischen Gesetze gelten als eingehalten, wenn fol-
gende Kriterien erfiillt sind:
e Kein Tagesmittelwert tiberschreitet den Emissionsgrenzwert.

® Nicht mehr als drei Prozent der Beurteilungswerte Gberschreiten den Grenz-
wert um mehr als 20 Prozent.

® Kein Halbstundenmittelwert Uberschreitet das Zweifache des Emissionsgrenz-
wertes. Anfahr- bzw. Abfahrzeiten sind in die Beurteilung einzubeziehen.

2.5.2.3 Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV)

Die Feuerungsanlagenverordnung (BGBI. Il Nr. 331/1997 zuletzt geédndert
durch BGBI. Il Nr. 312/2011) gilt fur genehmigungspflichtige und bereits ge-
nehmigte gewerbliche Betriebsanlagen, in denen Feuerungsanlagen mit einer
Nennwarmeleistung von 50 kW oder mehr bis zu einer Brennstoffwérmeleistung

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013
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nicht betroffene
Bereiche und
Anlagen

Einsetzbare
Brennstoffe

Messbedingungen

106

von weniger als 50 MW verwendet werden. Unter Feuerungsanlagen werden
technische Einrichtungen verstanden, in denen zum Zweck der Gewinnung
von Nutzwéarme( zur Raumheizung, zur Bereitung von Warmwasser, zur Erzeu-
gung von Prozesswarme) Brennstoffe verbrannt und deren Verbrennungsgase
Uber eine Abgasfiihrung abgeleitet werden; einschlie3lich der allenfalls ange-
schlossenen oder nachgeschalteten Abgasreinigungsanlagen.

Die Verordnung gilt nicht fir Feuerungsanlagen,

® In denen die Verbrennungsgase unmittelbar zum Erwarmen bzw. Erhitzen
oder Trocknen oder zu einer anderweitigen Behandlung von Gegenstanden
oder Materialien eingesetzt werden,

e die den Bestimmungen der Abfallverbrennungsverordnung — AVV, BGBI. II
Nr. 389/2002, in der Fassung der AVV-Novelle BGBI. Il Nr. 135/2013, unter-
liegen

e die nachweislich nicht mehr als 250 Stunden jéhrlich betrieben werden.

Weiters gilt sie nicht

e fiir Verbrennungskraftmaschinen und Gasturbinen,

e fir Dampfkesselanlagen einschliel3lich Abhitzekessel,

® zur Nachverbrennung anderer Abgase.

Folgende Brennstoffe diirfen eingesetzt werden:

o feste Brennstoffe: Biomasse, Holzwerkstoffen oder Holzbauteilen, deren Bin-
demittel, Harter, Beschichtungen und Holzschutzmittel schwermetall- und ha-
logenverbindungsfrei sind, alle Arten von Braun-, oder Steinkohle, Braun-
oder Steinkohlebriketts, Koks),

e flissige Brennstoffe: Heizdl extra leicht, leicht, extra leicht schwefelarm, ext-
ra leicht mit biogenen Komponenten , mittel, schwer ,

e gasformige Brennstoffe: Erdgas, Flussiggas, Erdgas-Austauschgas,

e standardisierte Brennstoffe

e Sonderbrennstoffe: Brennstoffe, die noch nicht genannt wurden, solange sie
nicht unter Abfalle laut § 2 AWG fallen.

Die Emissionsmessungen sind — abhangig von der Brennstoffwérmeleistung —
kontinuierlich fir Staub und CO (> 10 MW) sowie NO, (> 30 MW) (Ausnahme:
Staub bei gasférmigen Brennstoffen) durchzufihren sowie fir SO, > 30 MW bei
festen Brennstoffen.

Einzelmessungen sind abhéangig von der Brennstoffwdrmeleistung mindestens
alle funf (1-2 MW) bzw. drei (> 2 MW) Jahre durchzufuhren.

Werden Ammoniak oder Ammoniumverbindungen zur NO,-Minderung einge-
setzt, darf der Ammoniakschlupf im Verbrennungsgas den Emissionsgrenzwert
von 30 mg/Nm?3 nicht Uberschreiten (bezogen auf 0 % O,).

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013
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Tabelle 21: Emissionsgrenzwerte laut Feuerungsanlagenverordnung fur
Holzfeuerungsanlagen.

Schadstoff Holzfeuerungsanlagen
(mg/m3) Brennstoffwarmeleistung (MW)

<0,1 >0,1-0,35 >0,35-2 >2-5 >5-10 >10
Staub 150 150 150/50" 20 20 20
CcO 800 ? 800 250 250 100 100
NO 300%/250%/200-500”
HC 50 50 20 20 20 20

Y Bei einer Brennstoffwarmeleistung von 1-2 MW ist der Grenzwert 50mg/Nm°.

2 Bej Teillastbetrieb mit 30 % der Nennwéarmeleistung darf der Grenzwert um bis zu 50 %

Uberschritten werden

¥ Buche, Eiche, naturbelassene Rinde, Reisig, Zapfen, Kork, ausgenommen bei

Brennstoffwarmeleistung von > 10 MW (150 mg/Nm?).

4 Biomasse (sonstiges naturbelassenes Holz), ausgenommen bei Brennstoffwarmeleistung von

> 10 MW (150 mg/Nm®).

® Reste von Holzwerkstoffen oder Holzbauteilen (auch Spanplattenreste), deren Bindemittel,

Harter, Beschichtungen und Holzschutzmittel schwermetall- und halogenverbindungsfrei sind;
200 mg/Nm?® ab einer Brennstoffwarmeleistung von > 10 MW, 400 mg/Nm? ab einer
Brennstoffwarmeleistung von 1 MW.

Fur Mischfeuerungsanlagen gelten Emissionsgrenzwerte gemald der Mi-
schungsregel.

Die Volumeneinheit des Abgases ist auf 0 °C und 1.013 hPa, tr. bezogen. Der
Sauerstoffbezug betragt — soweit nicht anders bestimmt — 3 % bei fliissigen und
gasférmigen Brennstoffen und 11 % bei Holz.

2.5.3 Emissionsbegrenzung in Deutschland

Die Technische Anleitung zur Reinhaltung der Luft (TA-Luft) vom 24. Juli 2002
enthalt unter der Nummer 5.4.6.3 ,Anlagen zur Herstellung von Holzspanplatten,
Holzfaserplatten und Holzfasermatten Sonderbestimmunen fir diese Anlagen-
art.

Fur Lagerplatze gilt Folgendes: Lagerplatze

LFar Industriehdlzer, die in trockenem Zustand stauben kénnen (z. B. Frasspa-
ne, Hobelspane, Sagespane, Sdgemehl), oder Hélzer, bei denen die abgetrenn-
te Fraktion bei Siebung mit einer maximalen Maschenweite von 5 mm den Wert
von 5,0 g/kg (bezogen auf die Trockenmasse) Uberschreitet, ist durch betriebli-
che und technische MaRnahmen sicherzustellen, dass das Entladen aus-
schlief3lich in geschlossenen Materialannahmestationen sowie den zugehérigen
Siloanlagen erfolgen kann; die Abgase sind zu erfassen und einer Entstau-
bungseinrichtung zuzufiihren.”
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Gesamtstaub

Fur Gesamtstaub, einschlieBlich der Anteile an krebserzeugenden, erbgutver-
andernden oder reproduktionstoxischen Stoffen gilt:

,Die staubférmigen Emissionen im Abgas durfen als Mindestanforderung fol-
gende Massenkonzentrationen nicht tberschreiten:

® a)bei Schleifmaschinen 5 mg/ms,
e b)bei indirekt beheizten Spanetrocknern 10 mg/m®(f),
e c)bei sonstigen Trocknern 15 mg/m?® (f).“

Brennstoffe

~Bei Einsatz von fliissigen oder festen Brennstoffen in Spane- oder Fasertrock-
nern darf der Massengehalt an Schwefel im Brennstoff 1 vom Hundert, bei fes-
ten Brennstoffen bezogen auf einen unteren Heizwert von 29,3 MJ/kg, nicht
Uberschreiten, soweit nicht durch den Einsatz einer Abgasreinigungseinrichtung
ein aquivalenter Emissionswert fiir Schwefeloxide erreicht wird; beim Einsatz
von Kohlen dirfen nur Kohlen verwendet werden, die keine héheren Emissio-
nen an Schwefeloxiden verursachen als Steinkohle mit einem Massengehalt an
Schwefel von weniger als 1 vom Hundert, bezogen auf einen unteren Heizwert
von 29,3 MJ/kg.“

Organische Stoffe

,Bei Trocknern dlirfen die Emissionen an organischen Stoffen im Abgas die
Massenkonzentration von 300 mg/m® (f), angegeben als Gesamtkohlenstoff,
nicht Uberschreiten.

Bei Fasertrocknern im Umluftbetrieb diurfen die Emissionen an organischen
Stoffen der Nummer 5.2.5 Klasse | im Abgas die Massenkonzentration nach
Nummer 5.2.5 uberschreiten, wenn der stiindliche Massenstrom unterschritten
wird, der bei Einhaltung der Massenkonzentration nach Nummer 5.2.5 ohne
Umluftbetrieb erreicht wiirde (Klasse I: Massenstrom: 0,10 kg/h oder Massen-
konzentration: 20 mg/m?®).

Bei Pressen dirfen die Emissionen an organischen Stoffen der Nummer 5.2.5
Klasse | im Abgas das Massenverhdltnis 0,06 kg/m® hergestellter Platten nicht
Uberschreiten.

Die Mdoglichkeiten, die Emissionen an organischen Stoffen durch primérseitige
MaRnahmen, z. B. durch Verwendung emissionsarmer Bindemittel, insbesonde-
re durch den Einsatz formaldehydarmer oder formaldehydfreier Bindemittel,
oder andere dem Stand der Technik entsprechende MalRnahmen weiter zu
vermindern, sind auszuschépfen.”

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

Emissionsbegrenzende Anforderungen der TA-Luft und erreichbare Emissions-
werte in Feuerungsanlagen fur Holz- und Holzwerkstoffe werden in VDI 3462,
Blatt 4 (VDI 2009) angegeben:

Tabelle 22: Emissionsbegrenzende Anforderungen der TA-Luft und erreichbare Emissionswerte, die mit Holz und
Holzwerkstoffen betrieben werden (Vb1 2009).

Luftschadstoff
Bezugs-02: 11 %

Emissionswert
nach TA Luft
vom 24.7.2002 V'

Erreichbare Emissi-
onswerte 2 (mg/m?)

(VoI 3462, Blatt 4,
2009)

Bemerkungen

Staub 50 mg/m® ,
(FWL von 1 bis < 2,5 MW) gt?s&ﬁgglifﬁém 5 Bei Einsatz von filternden Abscheidern
; (Gewebefiltern)
Einsatz von na-
turbelassenem 10 bis 20 Bei Einsatz von Elektrofiltern
Holz)
Staub 50 mg/m3 <5 Bei Einsatz von filternden Abscheidern
(FWL von 2,5 bis <5 MW) (Gewebefiltern)
10 bis 20 Bei Einsatz von Elektrofiltern
Staub 20 mg/m3 <5 Bei Einsatz von filternden Abscheidern
(FWL von 5 bis < 50 MW) (Gewebefiltern)
10 bis 20 Bei Einsatz von Elektrofiltern
Kohlenmonoxid ¥ 0,15 g/m* 50 bis 100
Stickstoffoxide als NO» 0,25 g/ms’) <150 bei Einsatz von naturbelassenem Holz
Stickstoffoxide als NO, 4 0,40 g/m3 <400 bei Einsatz von Holz und Holzwerkstoffen
in Anklagen nach Nr. 8.2 des Anhangs
der 4. BImSchV
organische Stoffe als ge- 10 mg/m3 <5
samtC ¥
dampf- oder gasformige 30 mg/m3 <25
anorganische Chlorverbin-
dungen, als HCI
PCDD/F 0,1 ng/m3 Im Einzelfall Anwendung besonderer Se-

kundarmafnahmen, wie z. B. Aktivkohle-
verfahren o. A.

1)

2)

4)

5)

6)

FWL... Feuerungswérmeleistung

weitere Emissionsanforderungen aus dem allgemeinen Teil der Ta Luft kdnnen seitens der

Genehmigungsbehdérde im Einzelfall herangezogen werden (Z. B.: fiir SO,, bestimmte org,

Verbindungen)

Btriebswerte, die zur sicheren Einhaltung der geforderten Grenzwerte notwendig sind.® bei

Einzelfeuerung mit einer FWL < 2,5 MW nur bei Nennlast

bei Holzwerkstoffen mit hohem Stickstoffgehalt (< 4 %) treten NO-Emissione, gerechnet als

NO,, oberhalb von 450 mg/Nm?® im Rohgas auf. In diesem Fall miissen NO,-

Minderungsmafinahmen herangezogen werden.

gemessen nach FID-Methode gmaR DIN EN 12619

Minimierungsgebot nach Nr. 5.2.7.2 der TA Luft
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Emissionsquellen

2.5.4 Emissionsbegrenzung in den USA

Gemal der 1990 Clean Air Act Amendments der Vereinigten Staaten von Ame-
rika hat die United States Environmental Protection Agency (US-EPA) “Maxi-
mum Achievable Control Technology” (MACT) Standards festzusetzen, die die
Emissionen von geféhrlichen Luftschadstoffen (hazardous air pollutants HAP;
diese beinhalten beispielsweise Methanol, Formaldehyd und Phenol) in Indust-
rieanlagen reduzieren sollen (Us-EpPA 2002).

Die MACT-Standards gelten fir Standorte, die als bedeutende Quelle fur HAPs
angesehen werden. Ein Standort stellt eine bedeutende Quelle dar, wenn das
Potential vorhanden ist mehr als 10 Tonnen pro Jahr (t/a) von einem gefahrli-
chen Luftschadstoff oder 25 t/a von zwei oder mehr HAPSs zu emittierten.

Fur Standorte, die Span-, Faser- oder OSB-Platten herstellen, werden in der
Kategorie “Plywood and Composite Wood Products” MACT-Standards festge-
legt. Nachverbrennungstechnologien werden als “Maximum Achievable Control
Technology" fur die Minderung von gefahrlichen Luftschadstoffen in den Trock-
nungsanlagen von Span-, MDF- und OSB-Platten in bestehenden und neuer-
richteten Anlagen angesehen (Us-EpaA 2002).

Daher existieren in den USA etliche Span-, Faser- oder OSB-Trocknern mit
Nachverbrennungsanlagen (regenerative thermal oxidation RTO, regenerative
catalytic oxidizers (RCO) und thermal catalytic oxidizers (TCO)) zur Minderung
der VOC-Emissionen bei Uberschreitung der HAP Mengenschwellen. Andere
Emissionsminderungstechnologien wie Nasselektrofilter oder Gewebefilter wer-
den unter anderem auch als Vorabscheider eingesetzt.

2.6 Abwasseremissionen

Bei der Span- und MDF-Plattenproduktion werden Trockenverfahren eingesetzt.
Anfallende Abwésser aus den einzelnen Prozessen werden gereinigt und im
Kreislauf gefuhrt. Prozessbedingt fallen deshalb keine Abwasser an.

Zur Produktion von Faserplatten werden Nassverfahren eingesetzt, dabei kommt
es zu Abwasseremissionen.

Abwasser kdnnen v. a. durch die Abgasreinigung entstehen. Weiters fallen Nie-
derschlagswasser als Abwéasser an, die mit geringen Mengen an Holzstaub und
Holzextrakten kontaminiert sind. Sie sollten vor Einleitung in einen Vorfluter in
einer biologischen Abwasserreinigungsanlage behandelt werden.

2.6.1 EmissionsminderungsmalRhahmen
Der anfallende Schlamm aus der nassen Abgasreinigung wird bei den 6sterrei-
chischen Anlagen innerbetrieblich verbrannt. Das gereinigte Abwasser wird

entweder innerbetrieblich zur Leimherstellung eingesetzt oder in die 6ffentliche
Kanalisation geleitetet.
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Trockenverfahren

Werden bei der MDF-Produktion die Hackschnitzel trocken gereinigt, kann das
Abwasser vollstandig im Vorwéarmer verdampft werden. Weitere Behandlungs-
maoglichkeiten des anfallenden Abwassers ergeben sich durch Flockungsmittel
oder durch Zentrifugieren/Ultrafiltration. Wird Formaldehyd durch den Wascher,
aus dem Abgasstrom des Trockners oder der Presse ausgewaschen, ist eine
biologische Aufarbeitung des Waschwassers notwendig.

Bei der MDF Hallein wird z. B. ein kombiniertes Verfahren zur Abluft- und Ab-
wasserreinigung eingesetzt, bestehend aus Spruhquenche, Biow&scher und
Nass-Elektrofilter (siehe Kapitel 3.5).

Nassverfahren

Bei der Faserplattenherstellung im Nassverfahren entsteht Abwasser bei der
Entwéasserung des Holzfaserbreis im Rahmen der Herstellung der Holzfasermatten.
Beim nachfolgenden heiRen Pressen wird ein Groliteil des noch enthaltenen
Wassers ausgepresst. Das Abwasser gelangt bei der FunderMax GmbH in St.
Veit in eine Eindampfanlage, wobei das Kondensat einer Abwasserreinigungs-
anlage zugefiihrt und das Konzentrat im Wirbelschichtkessel verbrannt wird
(siehe Kapitel 3.3.1).

2.6.2 Emissionsbegrenzung in Osterreich

Die Verordnung des Bundesministers fir Land- und Forstwirtschaft Gber die
Begrenzung von Abwasseremissionen aus der Herstellung von Holzfaserplat-
ten (AEV Holzfaserplatten, BGBI. Nr. 671/1996) ist mit 28.05.2004 aul3er Kraft
getreten; die Verordnung des Bundesministers fir Land- und Forstwirtschatft,
Umwelt und Wasserwirtschaft Gber die Begrenzung von Abwasseremissionen
aus der Herstellung von Holzwerkstoffen (AEV Holzwerkstoffe, BGBI. Il Nr.
264/2003) ist am 28.05.2004 in Kraft getreten.

Die AEV Holzwerkstoffe (BGBI. Il Nr. 264/2003) gilt fir Abwasser aus Betrieben  Geltungsbereich der
oder Anlagen mit folgenden Téatigkeiten: AEV Holzwerkstoffe

1. Herstellen von Holzspanplatten
2. Herstellen von Holzfaserplatten im Nass- oder Trockenverfahren

3. Reinigen von Abluft und wassrigen Kondensaten aus Téatigkeiten der Z 1 und
Z2.
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Tabelle 23: Bestimmungen der Abwasseremissionsverordnung Holzwerkstoffe (AEV Holzwerkstoff, BGBI. Il Nr.

264/2003).

Parameter Einheit Einleitung in

FlieBgewasser off. Kanalisation
Temperatur °C 30 359
Bakterientoxizitéat 4 &
Fischtoxizitét © 2 g
Absetzbare Stoffe ml/| k. A. k. A.
Abfiltrierbare Stoffe @ mg/l 30 150 ®
pH-Wert 6,5-8,5 6,0-9,5"
Ammonium als N mg/l 509 k. A.
Gesamter geb. Stickstoff TN, als N " glt 60 ") k. A.
Sulfat mgll k. A. 0
Toc’ gl 350 "™ k. A.
CSBals0," gl 1.000 " k. A.
BSBs als O, mg/l k. A.

gl 50 g/t

AOX © gl 02" 02"
Summe KW mg/l 10 20
Phenolindex gl 03" 60"

Bei Abwasser aus der Herstellung von Holzspanplatten oder von Holzfaserplatten nach dem Nassverfahren ist eine
Emissionsbegrenzung von 40 °C zulassig, sofern eine Gefahr der Ausbildung von Vereisungen oder von Dampfen mit daraus
resultierenden gesundheitlichen Belastungen fiir das Betriebspersonal der 6ffentlichen Kanalisation nicht besteht.

Y Eine Einleitung gemaR § 1 darf keine Beeintrachtigungen der biologischen Abbauvorgange in einer 6ffentlichen Abwasser-
reinigungsanlage verursachen.

9 Im Rahmen der Fremdiiberwachung gemaR § 4 Abs. 3 bei begriindetem Verdacht oder konkretem Hinweis der flieRgewasser-
schadigenden Wirkung einer Abwassereinleitung, nicht jedoch im Rahmen der Eigentiberwachung gemaR § 4 Abs. 2 einzusetzen.

9 Die Festlegung fur den Parameter Abfiltrierbare Stoffe eriibrigt eine Festlegung fur den Parameter Absetzbare Stoffe.

® Im Einzelfall ist eine hohere Emissionsbegrenzung zulassig, sofern sichergestellt ist, dass es zu keinen Ablagerungen aufgrund

einer Einleitung gemaf § 1 Abs. 2 kommt, die den Betrieb der 6ffentlichen Kanalisation oder der 6ffentlichen Abwasser-

reinigungsanlage storen.

Bei Abwasser aus der Herstellung von Holzspanplatten oder von Holzfaserplatten nach dem Nassverfahren ist im Einzelfall eine

Erweiterung des Emissionsbereiches zu niedrigeren pH-Werten zuldssig, sofern keine Gefahr der Werkstoffkorrosion fur die

Bauwerke im Bereich der offentlichen Kanalisations- oder Abwasserreinigungsanlage besteht und keine Beeintrachtigung der

biologischen Abbauvorgéange in der 6ffentlichen Abwasserreinigungsanlage erfolgt.

9 Bej biologischer Abwasserreinigung gilt die Emissionsbegrenzung bei einer Abwassertemperatur gré3er als 12 °C im Ablauf der
biologischen Stufe der Abwasserreinigungsanlage. Bei diskontinuierlicher Temperaturmessung gilt die Abwassertemperatur von
12 °C als unterschritten, wenn bei fiinf gleichmagig tber einen Tag verteilten Temperaturmessungen mehr als ein Messwert
nicht gréRer ist als 12 °C. Bei kontinuierlicher Temperaturmessung gilt die Abwassertemperatur von 12 °C als unterschritten,
wenn der arithmetische Mittelwert der Abwassertemperatur eines Tages nicht groRRer ist als 12 °C.

M Summe von organisch gebundenem Stickstoff, Ammonium-Stickstoff, Nitrit-Stickstoff und Nitrat-Stickstoff. Die Festlegung fur

den Parameter TNb erlibrigt gesonderte Festlegungen fur organisch gebundenen Stickstoff, Nitrit-Stickstoff und Nitrat-Stickstoff.

Die Emissionsbegrenzung bezieht sich auf die Tonne installierte Produktionskapazitat fir Holzwerkstoffe (absolut trocken — atro).

Bei biologischer Abwasserreinigung ist fir den Parameter TNb die Temperaturregelung gemaf Ful3note 9 sinngemarn

anzuwenden.

Y Die Emissionsbegrenzung ist im Einzelfall bei Korrosionsgefahr fiir zementgebundene Werkstoffe im Bereich der offentlichen

Kanalisations- und Abwasserreinigungsanlage festzulegen.

112 Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Technologien in der Span-, MDF- und Faserplattenerzeugung

Y Fir die Uberwachung der Abwasserbeschaffenheit kann entweder der Parameter TOC oder der Parameter CSB eingesetzt

werden.

m)

Emissionsbegrenzung von 700 g/t.

" Fir harte Holzfaserplatten (Dichte nicht kleiner als 900 kg/m®), die im Nassverfahren hergestellt werden, gilt eine

Emissionsbegrenzung von 2.000 g/t.

Fur harte Holzfaserplatten (Dichte nicht kleiner als 900 kg/m®), die im Nassverfahren hergestellt werden, gilt eine

9 Die Emissionsbegrenzung fur AOX ist nur vorzuschreiben, wenn halogenorganische Arbeits- oder Hilfsstoffe in der Herstellung

von Holzfaserplatten eingesetzt werden; sie ist im Abwasserteilstrom aus der Anwendung derartiger Arbeits- und Hilfsstoffe vor

Vermischung mit sonstigem (Ab-)Wasser einzuhalten. Die Festlegung fiir den Parameter AOX eriibrigt eine Festlegung fiir den

Parameter POX.

2.6.3 Emissionsbegrenzung in Deutschland

Die deutsche Verordnung Uber Anforderungen an das Einleiten von Abwasser in
Gewasser (Abwasserverordnung — AbwV, BGBI. | 2002, 4066 — 4067) in der ab
1.8.2002 geltenden Fassung enthalt unter Anhang 13 die Holzfaserplatten als
eigenen Bereich.

Aufgrund des Artikels 2 der Sechsten Verordnung zur Anderung der Abwasser-
verordnung vom 17.6.2004 (BGBI. | 2004, S. 1.106) wurde der Wortlaut der Ab-
wasserverordnung in der ab 1.1.2005 geltenden Fassung bekannt gemacht. An-
hang 13 der Neufassung ist ident mit Anhang 13 der derzeit giiltigen Abwasser-
verordnung.

Anhang 13 gilt fur Abwasser, dessen Schadstofffracht im Wesentlichen aus der
Herstellung von Holzfaserplatten stammt. Er gilt nicht fur Abwasser aus indirek-
ten Kihlsystemen und aus der Betriebswasseraufbereitung. Gemafl Anhang
13, Buchstabe B werden keine Uber § 3 hinausgehenden Anforderungen ge-
stellt.

Unter Anhang 13, Buchstabe C werden fir die Einleitstelle in das Gewéasser fol-
gende Anforderungen gestellt:

Tabelle 24: Deutsche Abwasserverordnung, Bereich Holzfaserplatten (BGBI. | 2002).

Parameter Qualifizierte Stichprobe oder 2-Stunden-Mischprobe
BSBsin fiinf Tagen 0,2 kgft

CSB 1 kgit?

Phenolindex nach Destillati- 0,3 glt

on und Farbstoffextraktion

Giftigkeit gegenlber 2

Fischeiern

Y fur harte Faserplatten (Dichte > 900 kg/m?), die im Nassverfahren hergestellt werden und eine
Faserfeuchte von mehr als 20 % im Stadium der Plattenformung aufweisen, gilt ein Wert fur den
CSB von 2 kglt.

Die produktionsspezifischen Anforderungen (g/t bzw. kg/t) nach den Abséatzen 1
und 2 beziehen sich auf die der wasserrechtlichen Zulassung zugrunde liegen-
de Produktionskapazitat an Faserplatten (absolut trocken) in 0,5 oder 2 Stun-
den. Die Schadstofffracht wird aus den Konzentrationswerten der qualifizierten
Stichprobe oder Zweistunden-Mischprobe und aus dem mit der Probenahme
korrespondierenden Abwasservolumenstrom bestimmt.
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Anforderung an das Abwasser vor Vermischung:
® AOX........ 0,3 gft.

2.7 Abfalle und Reststoffe

Bei der Herstellung und Verarbeitung von Holzwerkstoffen fallen verschiedene
Holzreste an, wie Verschnittreste, Sdgespane, Rinden, Produktionsabfélle und
ahnliche Materialien. Zum Teil werden sie wieder im Produktstrom eingesetzt,
zum Teil innerbetrieblich verbrannt.

In der Span-, MDF- und Faserplattenindustrie kommen neben Wirbelschichtkes-
seln weitere Feuerungsarten — hauptsachlich Rostfeuerungen — zum Einsatz.

Die energetische Nutzung in diesem Industriezweig liegt hauptsachlich in der di-
rekten bzw. indirekten Trocknung von Spanen/Fasern. Neben dieser Verwen-
dung wird die thermische Energie auch zur Erhitzung von Warmetragerél (z. B.
zur Beheizung der Pressen) sowie zur Erzeugung von Warmwasser oder Heil3-
luft genutzt. Teilweise wird in ein Fernwédrmenetz eingespeist.

Menge und Zusammensetzung der bei der Verbrennung anfallenden Riickstan-
de sind durch die eingesetzten Brennstoffe und das zur Rauchgasreinigung
vorgesehene und eingebrachte Additiv bedingt (UMWELTBUNDESAMT 2004). Holz
und Holzwerkstoffe enthalten 0,5 bis 4 % aschebildende Mineralstoffe. Bei Rin-
den sind infolge mineralischer Verschmutzungen auch héhere Werte moglich.
Bei der Verbrennung der Holzreste fallen bis zu drei Fraktionen an:

® Rost- oder Feuerraumasche (Grobasche),

® Zyklonflugasche (Mittelasche),

® Filterstaub (Feinasche).

Die Rostasche kann auch in Form von Schlacke auftreten.

Die Zusammensetzung der Aschen streut sehr. Filteraschen sind in der Regel
héher mit Halogenverbindungen sowie Schwermetallen belastet als Rostaschen.
Mittelaschen stehen in der Zusammensetzung zwischen Rost- und Filterasche.

Aschen werden in Abhéngigkeit von ihrer Zusammensetzung in der Zement-
und Baustoffindustrie eingesetzt oder deponiert (DEPPE & ERNST 2000).

2.8 Zusammensetzung von Hackgut, Rinde, Spanplatten
und Altholz

Hackgut, Rinde, Spanplatten und Altholz unterscheiden sich zum Teil recht
deutlich in ihrer chemischen und physikalischen Zusammensetzung. Die fol-
gende Tabelle zeigt eine Analyse.
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Tabelle 25: Analyse der chemischen und physikalischen Zusammensetzung von Hackgut, Rinde, Spanplatten und

Altholz (SCHINAGL & GROSSMANN 2008).

. . . Recycling- Absieb_ung . .
Parameter Einheit Frischholz holz Recycling- Siebstaub  Schleifstaub Platten
holz
PAK Y
Mittelwert ua/kg T™M 370,27 11367,86 14427,46 3363,71 668,69 2756,31
Median pg/kg T™M 283,98 7055,70 9142,15 3056,95 535,96 2538,95
80-er Perzentil pg/kg TM 460,10 17515,20 26525,00 6133,82 957,90 4048,00
PCB 62
Mittelwert ug/kg T™M 1,57 109,01 191,91 50,05 14,25 6,77
Median ug/kg T™M 0,75 92,31 118,12 31,23 3,01 5,67
80-er Perzentil ug/kg TM 2,09 165,73 311,71 98,49 7,21 9,19
pc7?
Mittelwert ug/kg T™M 1,76 142,89 230,83 63,42 18,02 8,63
Median ug/kg T™M 0,84 111,31 152,62 38,78 3,63 6,78
80-er Perzentil ung/kg T™M 2,49 222,53 380,71 127,49 10,11 11,89
pcP ¥
Mittelwert mg/kg TM 0,05 0,62 0,47 0,05 0,05 0,05
Median mg/kg TM 0,05 0,50 0,45 0,05 0,05 0,05
80-er Perzentil mg/kg TM 0,05 1,12 0,60 0,05 0,05 0,05
Chlor
Mittelwert mg/g T™ 0,06 0,92 0,88 0,32 0,21 0,25
Median mg/g T™M 0,04 0,88 0,74 0,30 0,18 0,28
80-er Perzentil mg/g T™M 0,06 1,08 0,93 0,41 0,33 0,36
Fluor
Mittelwert mg/g T™M 0,003 0,035 0,033 0,010 0,009 0,008
Median mg/g T™M 0,001 0,013 0,038 0,009 0,004 0,005
80-er Perzentil mg/g TM 0,003 0,076 0,047 0,014 0,011 0,010
Arsen
Mittelwert mg/kg TM 0,18 0,49 1,29 0,37 0,06 0,27
Median mg/kg TM 0,07 0,38 1,10 0,33 0,07 0,14
80-er Perzentil mg/kg TM 0,09 0,68 1,65 0,53 0,07 0,42
Blei
Mittelwert mg/kg TM 1,24 45,23 194,79 53,45 4,55 10,53
Median mg/kg TM 0,82 35,50 191,00 49,50 4,30 7,28
80-er Perzentil mg/kg TM 1,28 52,40 256,60 75,40 6,72 12,60
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_ ' _ Recycling- Absiebpng ' _
Parameter Einheit Frischholz holz Recycling- Siebstaub  Schleifstaub Platten
holz
Cadmium
Mittelwert mg/kg TM 0,14 0,52 1,00 0,89 0,15 0,26
Median mg/kg TM 0,11 0,44 1,05 0,45 0,16 0,16
80-er Perzentil mg/kg T™M 0,16 0,70 1,12 0,54 0,22 0,23
Chrom
Mittelwert mg/kg TM 1,57 13,80 35,48 13,54 1,59 4,17
Median mg/kg TM 1,25 12,90 32,00 9,05 1,80 3,23
80-er Perzentil mg/kg TM 1,86 15,56 43,60 12,30 1,94 5,62
Cobalt
Mittelwert mg/kg TM 0,20 0,49 2,33 1,45 0,20 0,27
Median mg/kg TM 0,10 0,52 2,10 0,65 0,09 0,18
80-er Perzentil mg/kg TM 0,27 0,59 2,45 2,05 0,34 0,25
Kupfer
Mittelwert mg/kg TM 1,78 99,38 98,95 15,77 2,87 6,42
Median mg/kg T™M 0,95 36,00 34,00 12,75 1,55 2,60
80-er Perzentil mg/kg TM 1,51 167,00 77,60 20,90 2,92 7,76
Nickel
Mittelwert mg/kg TM 1,03 7,77 36,76 9,73 0,76 6,76
Median mg/kg TM 0,73 7,40 31,00 5,50 0,71 2,40
80-er Perzentil mg/kg T™M 1,76 9,28 42,50 13,90 0,98 4,66
Quecksilber
Mittelwert mg/kg T™M 0,03 0,06 0,09 0,05 0,02 0,03
Median mg/kg TM 0,02 0,06 0,08 0,03 0,02 0,02
80-er Perzentil mg/kg TM 0,04 0,07 0,12 0,07 0,03 0,04
Zink
Mittelwert mg/kg TM 15,43 238,20 1004,36 234,95 33,67 47,43
Median mg/kg T™M 11,00 229,00 1106,00 234,00 23,00 40,00
80-er Perzentil mg/kg TM 19,10 303,80 1339,20 289,20 45,00 63,00

n Polyzyklische aromatische Kohlenwasserstoffe (PAK): Naphthalin, Acenaphthylen, Acenaphthen, Fluoren, Phenanthren,
Anthracen, Fluoranthen, Pyren, Benz(a)anthracen, Chrysen, Benzo(b)fluoranthen, Benzo(k)fluoranthen, Benzo(a)pyren,
Indeno(123-cd)pyren, Dibenzo(ac,ah)anthracen, Benzo(ghi)perylen.

2 polchlorierte Biphenyle, PCB 6: PCB 28, PCB 52, PCB 101, PCB 138, PCB 153, PCB 180
% polchlorierte Biphenyle, PCB 7: PCB 28, PCB 52, PCB 101, PCB 118, PCB 138, PCB 153, PCB 180
“ Pentachlorphenol (PCP)

Median: Der Median ist derjenige Wert, der die nach ihrer GréRe geordnete Wertereihe in zwei gleich grol3e Teile zerlegt. Dh. die
Daten werden der GréRRe nach geordnet, und man betrachtet den Wert in der Mitte der Liste.

Bei einer geraden Anzahl von Daten wird das arithmetische Mittel der beiden mittleren Werte gebildet. Die so erhaltene Zahl hat die
Eigenschaft, dass die Hélfte der Werte darunter, die Halfte dartber liegt. (RecyclingholzV, BGBI. Il Nr. 160/2012)

80-er Perzentil: Das 80-er Perzentil ist derjenige Wert, der die nach ihrer GréRe geordnete Wertereihe in zwei Teile zerlegt, sodass
80 % aller Werte kleiner oder gleich und 20 % aller Werte groRer oder gleich sind.

Dazu wird die Anzahl der Werte mit 0,8 multipliziert.

Ergibt dieses Produkt keine ganze Zahl, so ist die dem Produkt nachfolgende ganze Zahl zu bestimmen. Der zu dieser Zahl
zugehdorige Wert der Wertereihe stellt das 80-er Perzentil dar.

Ergibt dieses Produkt eine ganze Zahl, so ist der dieser Zahl entsprechende Wert der Wertereihe zu dem néchsten Wert der
Wertereihe zu addieren und die Summe durch zwei zu dividieren.

(RecyclingholzV, BGBI. Il Nr. 160/2012)
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2.9 Effiziente Energie- und Abwarmenutzung der
Produktionsanlagen

Die 6sterreichischen Plattenproduzenten verwenden diverse Konzepte fur die
effiziente Nutzung von Energie und Abwérme.

Eine Mdoglichkeit ist die Ruckfihrung von Rohgasstromen oder gereinigten
Abluftstromen in die Brennkammern der Trockner bzw. Feuerungsanlagen. Ne-
ben einer potentiellen Einsparung von Energie werden zudem durch die Einlei-
tung der Abluftstrome in die Brennkammern der Trockner oder die Feuerungs-
anlagen noch vorhandene organische Stoffe verbrannt.

An einem Produktionsstandort wird die Abluft der Pressenriickkiihlung und der
Pressenhaube als Zuluft fir Trockner und Feuerungsanlagen verwendet. Zwei
weitere Standorte fuhren die Abluftstréme aus den Papierimpragnieranlagen in
die Energieanlage oder die Brennkammern der Spanetrockner.

Des Weiteren wird bei einer Anlage ein Teilstrom der Trocknerabluft in densel-
ben rickgefuhrt. Der Abluftstrom einer Anlage zur regenerativen thermischen
Nachverbrennung wird an einem weiteren Standort in den Spanetrockner einge-
leitet.

Die Abluft einer regenerativen thermischen Nachverbrennung zur Reinigung der
Abluft aus der Papierimpragnierung wird in die Impréagnieranlage rickgefihrt
und zur Trocknung der Papiere verwendet. Die restliche Abluft der thermischen
Nachverbrennung wird zur Erwéarmung der Hallenzuluft genutzt.

Ein Grof3teil der 6sterreichischen Anlagen speist bei der Plattenproduktion ent-
stehende Abwéarme in die lokalen Fernwarmenetze ein. Es werden private Haus-
halte und GroRabnehmer (z. B.: Altenwohnheime, 6ffentliche Bader, Kasernen)
versorgt. Fur die Versorgung der Fernwdrmenetze wird beispielswiese an ei-
nem Standort die Abwérme aus einer regenerativen Nachverbrennungsanlage
und aus der Spanetrockung ausgekoppelt. In einer weiteren Anlage wird aus
dem Abluftstrom der zentralen Abluftreinigungsanlage die Feuchtigkeit auskon-
densiert. Dem entstehenden Abwasserstrom wird mittels Absorptionswarme-
pumpen die Warme entzogen und ins Fernwarmnetz eingespeist.

An insgesamt vier Standorten wird in den Feuerungsanlagen, neben der Pro-
zesswarme fir die Plattenproduktion, Strom produziert.
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3 SPAN-UND FASERPLATTENINDUSTRIE IN
OSTERREICH

& Span- und

Faserplattenwerke Wien

©
St. Polten ’:i:l

Innsbruck

Quelle: Umweltbundsamt umweltbundesamt®

Fritz Egger GmbH & Co, 6380 St. Johann/Tirol
Fritz Egger GmbH & Co, 6300 Worgl

Fritz Egger GmbH & Co, 3100 Unterradlberg
FunderMax GmbH, 9300 St.Veit/Glan

FunderMax GmbH, 7201 Neudorfl
MDF Hallein GmbH & Co. KG, 5400 Hallein

1

2

3

4

5 FunderMax GmbH, 7201 2355 Wiener Neudorf
6

7

8 M. Kaindl Holzindustrie, 5071 Wals-Siezenheim
9

M. Kaindl Holzindustrie, 5523 Lungétz (nur Beschichtung)

Abbildung 5: Standorte der 6sterreichischen Span- und Faserplattenindustrie (nach
PLATTE 2003, aktualisiert 2012 durch Umweltbundesamt). Die Standorte
Kihnsdorf (FunderMax) und Novopan Holzindustrie (Leoben, Egger-
Gruppe) wurden aufgelassen bzw. stillgelegt.

Im Jahr 2011 betrug der Holzeinschlag6 in den dsterreichischen Waldern
18,7 Mio. Erntefestmeter ohne Rinde. Dieser Wert liegt 4,85 % Uber dem Wert
aus dem Jahr 2010 und rund 3 % unter dem funfjahrigen Durchschnitt. (BMLFUw
2012). Hauptabnehmer ist die Sageindustrie, die das Holz fur die Bauwirtschaft
und die Erzeugung von Vollholzmébeln etc. aufbereitet. Die Unternehmen der
Papier-, Zellstoff-, Span- und Faserplattenindustrie behandeln jenes Holz, das
dafur nicht mehr geeignet ist:

® diinne Stamme von WaldpflegemalRnahmen,
® Nebenprodukte aus der Sageindustrie (Hackschnitzel, Spane).

® als Holzeinschlag bezeichnet man die Holzernte
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Tabelle 26: Ubersicht (2003) (iber die dsterreichischen Span- und Faserplattenhersteller
(Daten aus 2010-2012, FACHVERBAND HoLzINDUSTRIE 2011, Fachverband

Holzindustrie, pers. Mitt. 2012).
Betriebe in O 8
Beschaftigte rund 3.500
Produktionsmenge Spanplatten ca. 2.200.000 m?3

MDF-Platten ca. 700.000 m3
Faserplatten ca. 70.000t

Rohstoffeinsatz Holz

ca. 3.600.000 Festmeter

Exportanteil

bis zu 80 %

In Osterreich werden ausschlieRlich Platten der Emissionsklasse E1 erzeugt,
die maximal 0,1 ppm Formaldehyd emittieren durfen. Seit 1994 ist die Osterrei-
chische Span-, MDF- und Faserplattenindustrie im Fachverband der Holzindust-
rie Osterreichs vertreten. Alle osterreichischen Plattenhersteller sind hier er-

fasst.

3.1 Produktionsmengen der dsterreichischen Standorte

Tabelle 27: Produktionsmengen der dsterreichischen Standorte (Daten aus 2010-2012) (Tm* Tausend m?).

Unternehmen

Standort

Produktion pro Jahr

Fritz Egger GmbH & Co

St. Johann in Tirol

455.000 m®a Spanplatten

Fritz Egger GmbH & Co

Worgl

ca. 150.000 m*/a Dunnspanplatten

Fritz Egger GmbH & Co

Unterradlberg

635.000 m*/a Spanplatten

FunderMax GmbH

St. Veit/Glan

70.700 t/a Faserplatten
11.700 Tm%a Beschichtung von Span- und Fa-
serplatten

FunderMax GmbH

Wiener Neudorf

3.700 Tm?/a Schichtstoffplatten
4.200 Tm?/a Compactplatten

FunderMax GmbH

Neudorfl/Leitha

500.000 m%a Spanplatten

M. Kaindl, Holzindustrie

Wals-Siezenheim

500.000 m3/a Spanplatten
400.000 m*a MDF-Platten

M. Kaindl, Holzindustrie

Lungo6tz

nur Beschichtung

MDF Hallein GmbH & Co KG

Hallein

300.000 m*/a MDF-Platten
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Umsatz

Produktpalette

Standorte in
Osterreich

Spanplatten-
produktion

Spanplatten-
produktion

3.2  Fritz Egger GmbH & Co .0OG

Zur Firmengruppe Egger zahlen 17 Produktionsstandorte in Europa (Osterreich,
Deutschland, Frankreich, GroRbritannien, Russland, Rumanien und Trkei) so-
wie zahlreiche Vertriebsniederlassungen. Das Unternehmen beschaftigt welt-
weit ca. 6.500 Mitarbeiter und setzte im Geschaftsjahr 2010/11 1,8 Milliarden €
um. Die Jahresproduktion an Holzwerkstoffen inklusiv Schnittholz betragt 7 Mio.
m*/Jahr (EGGER 2011a).

Die Produktpalette der Fritz Egger GmbH & Co. OG umfasst:

Rohspanplatten, MDF-Platten, beschichtete Platten, OSB-Platten, Hartfaserplat-
ten, HolzfuRBbdden, Laminate, Melamin- und Sicherheitskanten, Soft- und Post-
forming-Elemente, Arbeitsplatten, Fensterbanke, Frontelemente und Mdobelfertigtei-
le, laminat- und direktbeschichtete Fuboden, Schichtstoffplatten (CPL = kontinu-
ierlich gepresstes Laminat, HPL = unter Hochdruck gepresstes Laminat).

In Osterreich ist die Firmengruppe Egger an folgenden Standorten tatig:
® Fritz Egger GmbH & Co. OG in St. Johann in Tirol,

® Fritz Egger GmbH & Co. OG in Wargl in Tirol,

® Fritz Egger GmbH & Co. OG in Unterradlberg in Niederésterreich.

Die ehemals zur Egger-Gruppe gehorende Osterreichische Novopan Holzin-
dustrie GmbH im obersteirischen Leoben, die in der Studie des Umweltbundes-
amtes REP-0070 (UMWELTBUNDESAMT 2006) beschrieben wurde, wurde im Jahr
2009 stillgelegt.

3.2.1 Fritz Egger GmbH & Co OG, Unterradlberg, St. Polten
(Niederosterreich)

Das Egger-Werk im nieder@sterreichischen Unterradlberg, zwischen Herzogen-
burg und St. Pélten, wurde in den 1970er Jahren errichtet. Im Jahr 2001 wurde
ein Neu- bzw. Umbau der Anlage abgeschlossen (EGGER 2010, 2011b).

Am benachbarten Firmengelénde befinden sich die Privatbrauerei Egger und
der Getrankehersteller Radlberger. Diese werden von den Kesselanlagen der
Spanplattenanlage mit Prozesswarme und elektrischer Energie versorgt.

Im Spanplattenwerk werden Holzreststoffe wie Hackschnitzel, Sagespéne, Rest-
holz sowie Rundhdlzer aufgearbeitet und auf einer Conti-Roll Hei3presse zu
Rohspanplatten verpresst. Zur Rohspanplattenproduktion werden neben Holz
noch Leim, Harter, Wachsemulsion, Harnstoff und andere Additive benétigt. Bis
zu 100 % der in Unterradlberg produzierten Rohspanplatten werden der Ver-
edelung zugefiihrt und auf 4 Kurztaktbeschichtungsanlagen (KT genannt) mit
Dekorpapier beschichtet. Sowohl Rohspanplatten als auch beschichtete Span-
platten werden auf einer automatischen Zuschnittsage industriegebrauchsfertig
zugeschnitten. Der Rest an Rohspanplatten und beschichteten Spanplatten wird
als Ganzplatten in Standardformaten ausgeliefert. Nach der Produktion werden
die Rohspanplatten, beschichtete Spanplatten oder Spanplattenzuschnitte ent-
weder lose gestapelt, zu Paketen gebunden oder auf Paletten gestapelt und
gebunden per LKW oder Bahn zu den jeweiligen Kunden versandt.
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Aktuell werden ca. 635.000 m3® Rohspanplatte produziert. Am Standort gibt es  Produktionsmenge
350 Beschéftigte (Stand 2010) (Egger, pers. Mitt. 2012). Die Betriebsanlagen

sind gemaf konsolidiertem Bescheid des Magistrats St. Pélten aus dem Jahr

2008 genehmigt (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008).

Die Fritz Egger GmbH in Unterradlberg hat ihr Umweltmanagementsystem nach
ISO 14001 zertifiziert und ist seit 2009 auch nach EMAS begutachtet (Egger,
pers. Mitt. 2012).

Das Produktionsschema der Fritz Egger GmbH in Unterradlberg und die we-
sentlichen Produktionsanlagen, die gemaf konsolidiertem Bescheid des Ma-
gistrats St. Poélten aus dem Jahr 2008 genehmigt sind (MAGISTRAT ST.POLTEN
2008), sind in Abbildung 6 dargestellt (Egger, pers. Mitt. 2012).

Produktionsschema Fritz Egger GmbH

Zerspanung

Kesselanlagen |Y2™e . Spdnetrocknung

Trockenspanaufbereitung

¥
Beleimung Leim & Additive
LKW-Abtransport

ayosy

Streuung

kontinuierliche Warme Gas
Presse Thermoolkessel

Beschichtung

Schleifen .
Dekorpapier
Fertigprodukt
Zuschnitt- Kurztakt- Warme Gas
sagen beschichtung Thermoolkessel

Fertigprodukt Fertigprodukt

Auslieferung

per
LKW & Bahn

Quelle: Egger (2010) umweltbundesamt®

Abbildung 6: Spanplattenproduktionsschema der Firma Egger in Unterradlberg, Niederdsterreich
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3.2.1.1 Holzlager:
Befestigter Holzplatz

Der Holzplatz Std bzw. Nord ist mit einer Asphaltschicht befestigt. Das anfal-
lende Regenwasser wird durch die Regenrickhaltebecken 1-3 aufgenommen.
Die beiden Holzplatze sind durch den Mihlbach getrennt. Die Uferbdschungen
beim Gefélle zu den Regenriickhaltebecken 1 und 2 sind mit Gittern bzw. mit
einer Betonwand gesichert, wodurch sichergestellt wird, dass keine Holzfraktio-
nen in den Muihlbach gelangen.

Es werden folgende Fraktionen gelagert:
Rundholz;
Hackgut;

Spreil3el, Schwarte, Kappholz;
Restholz,
Sagespane, Minihackgutspane’.

Sagemehl (feine Hobel- und Sagespane) sowie Holzsiebstaub (Holzsieb- und
Holzschleifstdube) werden in Silos gelagert.

Unbefestigter Holzplatz

Entlang der Fahrgassen wurde der Humus abgetragen und mit Bruchschotter
aufgeflllt. AnschlieRend wurde der Boden mit einer Walze verdichtet. Das Re-
genwasser wird direkt der Versickerung zugefiihrt.

Es werden folgende Fraktionen gelagert:
e Rundholz;
® Spreil3el, Schwarte, Kappholz.

Beschaffenheit/Lage des Brennstofflagerplatzes

Hier wird bis zu einer Schitthbhe von 5 m Brennstoff, mit Ausnahme der staub-
férmigen Brennstoffe, gelagert.

Die Einhaltung der Schittflachen wird durch entsprechende Markierungen si-
chergestellt, auBerdem existiert eine Anweisung an den Lagerleiter, wie die La-
gerung (First In — First Out Prinzip) vorzunehmen ist.

Es werden folgende Fraktionen gelagert:

® Naturbelassene Biomasse,

e Rinde,

Holzemballagen und Holzabfalle,

Holzfraktionen des Rechengutes aus Rechenanlagen von Kraftwerken,

Bau- und Abbruchholz nicht salzimpragniert,

Spanplattenabfalle,

” Spane von modernen Sagewerksanlagen, die bei den heutigen Grobschneidzerspanern anfallen,
enthalten kaum mehr staubférmige Fraktionen und werden deshalb als Minihackgutspane be-
zeichnet. (personliche Mitteilung Egger, 2012)
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Schleifstaub, Siebstaub und Granulat aus der Spanaufbereitung werden in Silos
gelagert.

Oberflachenwasser Holzlagerplatze

Die Regenrickhaltebecken 1 + 2 dienen neben der Rickhaltung des Oberfla-
chenwassers auch zur Absetzung von groben Schwebstoffen. Die groben
Schwebstoffe werden in niederschlagsarmen Zeiten mit dem Bagger entnom-
men, auf dem Holzplatz zur Trocknung aufgelegt und anschlieend im Kessel-
haus verbrannt. AnschlieRend fliel3t das Abwasser in den offentlichen Kanal.

In das Ruckhaltebecken 1 gelangen die Wasser vom Holzplatz Sid und vom
Brennstofflagerplatz. In das Rickhaltebecken 2 gelangen die Wasser vom Holz-
platz Nord.

Bei Starkregenereignissen gelangt das Wasser uber einen Uberlauf in den an-
grenzenden Muhlbach.

3.2.1.2 Okostromanlage

Am Standort werden zwei Kesselanlagen mit Brennstoffwarmeleistungen von  Brennstoffwarme-
jeweils 40 MW betrieben. Der Kessel | ist nach der Gewerbeordnung und der leistung der Kessel
Kessel Il gemal dem Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr.

102/2002 zuletzt gandert durch BGBI. | Nr. 35/2012) genehmigt, jedoch nicht

nach der Abfallverbrennungsverordnung AVV (MAGISTRAT ST.POLTEN 2004). Mit

diesen beiden Kraftwerken wird das Spanplattenwerk mit der notwendigen Pro-

zesswarme fir die Spanetrocknung, wie auch die benachbarten externen

Verbraucher (Privatbrauerei Egger und der Radlberger Getrankeindustrie) mit

der bendtigten Warmeenergie versorgt. Neben der Gewinnung von Warme wird

bis max. 12 MW pro Stunde Strom produziert. Dies deckt den gesamten Bedarf

der Spanplattenproduktionsanlagen sowie der Privatbrauerei Egger und der

Radlberger Getrankeindustrie (EGGER 2010).

Neben innerbetrieblichen Abféllen, die bei der Produktion anfallen und nicht
weiter eingesetzt werden kdénnen, werden auch extern bezogene Brennstoffe
genutzt. (EGGER 2010).

Laut Genehmigungsbescheid kdnnen folgende Brennstoffe eingesetzt werden  Brennstoffeinsatz
(MAGISTRAT ST.POLTEN 2004):

naturbelassene Biomasse,

Rinde,

Holz-Siebstaub,

Sagemehl und Sagespane aus sauberem, unbeschichtetem Holz,
Holzemballagen und Holzabfalle (nicht verunreinigt),

Holzfraktion des Rechengutes aus Rechenanlagen von Kraftwerken,
Schleifstaub,

Spanplattenabfalle,

Granulat aus der Spanaufbereitung,

Bau- und Abbruchholz (nicht salzimpragniert).
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Die Fraktion Bau und Abbruchholz (Abfall-Schlisselnummer 17202) muss vor
der Verfeuerung einer Beprobung unterzogen werden, sodass sichergestellt ist,
dass keine halogenorganischen Verbindungen vorhanden und der Anteil an
Schwermetallen jenen von unbehandeltem und unbeschichteten Hoélzern ent-
spricht (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008). Laut Angaben des Unternehmens wird
diese Abfallart gegenwartig nicht zur Feuerung der Okostromanlage eingesetzt.

Innerbetriebliche Abfélle, die zur Feuerung der Okostromanlage eingesetzt
werden, sind Staub und Schlamm aus der Spannplattenherstellung. Spanplat-
tenabfélle, die laut Genehmigung ebenfalls zu Feuerung eingesetzt werden
dirften, werden in der Spanplattenproduktionslinie am Beginn den Spénen zu-
gemischt (pers. Mitt. Egger, 2012).

Die in der Feuerung eingesetzten Brennstoffmengen und die fir die Produktion
eingesetzten Rohstoffe konnen der Umwelterklarung des Standortes Unterradl-
berg entnommen werden. Ebenso kénnen die spezifischen Energieverbrauche
in der Umwelterklarung nachgeschlagen werden (EGGER 2013).

Kessel | ist ein Dampfkessel mit Rost- und Einblasfeuerung. Die Brennstoff-
warmeleistung betragt 40 MW. Im Jahr 2004 wurden die zwei Dampfmotoren
angrenzend an das bestehende Kesselhaus | installiert. Die beiden Dampfmoto-
ren produzieren bis zu 2 MW (jeweils 1 MW pro Motor) elektrischen Strom. Die
erzeugte Energie wird am Standort fir die Produktionsanlagen verwendet und
als Okostrom ins offentliche Netz eingespeist.

Im Jahr 2006 erfolgte die Inbetriebnahme des Kessels Il sowie der Dampfturbi-
nenanlage. Es handelt sich hierbei um einen Naturumlauf-Strahlungskessel mit
Rostfeuerung und Einblasfeuerungen mit einer Brennstoffwéarmeleistung von 40
MW. Dieser Dampf betreibt eine Kondensationsturbine (Kraft — Warmekopp-
lung). Der Abdampf der Turbine wird in das intrne und externe Fernwérmenetz
eingespeist.

Die Rauchgasreinigung der Kesselanlagen erfolgt mittels Zyklon, Gewebefilter,
Eindisung von Kalkhydrat (Rauchgasentschwefelung, Minderung der HCI-
Emissionen) und Harnstoff (SNCR, Stickstoffoxidminderung durch Eindisung
von 30%iger Harnstofflésung).

Die Parameter Staub, SO,, NO,, anorganische Chlorverbindungen (HCI) und
CO miissen bei der Okostromanlage kontinuierliche iiberwacht werden. Des
Weiteren sind die erforderlichen Betriebsparameter, wie Abgastemperatur, Ab-
gasvolumenstrom und Sauerstoffgehalt ebenfalls kontinuierlich aufzuzeichnen
(MAGISTRAT ST.POLTEN 2008).

Folgende Emissionsgrenzwerte gelten fir die Kessel | + II:
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Tabelle 28: kontinuierliche Emissionsmessungen und Grenzwerte laut Bescheid der Kessel | +II der Fritz Egger
GmbH am Standort Unterradlberg.

Parameter Schwankungsbereich Schwankungsbereich Grenzwerte laut Genehmi-
Monatsmittelwerte Tagesmittelwerte am Beispiel gungsbescheid 3
April 2012
Messwerte Messwerte ? (mg/Nm?]
[mg/Nm?] [mg/Nm?] 9
Staub 0,46-5,1 0,4-1,7 10
SO, 2-35 12-44 60
NOx als NO, 199-244 183-242 250
(60) 6-87 6-70 200
HCI 2-15 6-16 20

Die Emissionsmesswerte und die Grenzwerte beziehen sich auf trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar
und einen Sauerstoffgehalt von 13 % O,. Sofern nicht anders angegeben handelt es sich bei den
Bescheid- und Messwerten um Halbstundenmittelwerte.

! Schwankungsbereich Monatsmittelwerte aus dem Emissionsmonitoring — Protokoll von 2009—2011
2 schwankungsbereich Tagesmittelwerte am Beispiel April 2012

9 MAGISTRAT ST.PALTEN 2008

Folgende Parameter werden bei den beiden Kesselanlagen der Fritz Egger
GmbH am Standort Unterradlberg diskontinuierlich tberwacht.

Tabelle 29: diskontinuierliche Emissionsmessungen und Grenzwerte laut Bescheid der
Kessel | +1I der Fritz Egger GmbH am Standort Unterradlberg.

Parameter Grenzwerte laut Genehmi- Messwerte ?
gungsbescheid ¥ [mg/Nm?] [mg/Nm?]

org. C 20 <1-3

HF 1 <0,1-0,1

Formaldehyd 5 0,1

NH3 - 0,9-7,9

PCDD/F ¥ 0,1 ng TEQ/Nm® 0,001-0,002 ng TEQ/Nm®

Die Emissionsmesswerte und die Grenzwerte beziehen sich auf trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar
und einen Sauerstoffgehalt von 13 % O,. Sofern nicht anders angegeben handelt es sich bei den
Bescheid- und Messwerten um Halbstundenmittelwerte.

Y MAGISTRAT ST.POLTEN 2008
2 Bereich aus den Einzelmessungen TUV SUD fiir org. C, HF, Formaldehyd und PCDD/F

¥ Messungen von PCDD/F mindestens 3 Stunden und héchstens 10 Stunden.

3.2.1.3 Holzaufbereitung

Die Nassspanaufbereitung gliedert sich in Unterradlberg im Wesentlichen in 3 Nassspan-
Teile: aufbereitung
® Teil 1 Langholzzerspaner Hombak

® Teil 2 Restholzaufbereitung

® Teil 3 Messerringzerspaner und Hacke Langholzzerspaner
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Abluftreinigung

Emissionsmess- &
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Grenzwerte

Abluftreinigung

Die staubbeladenen Abluftstrome der Holzaufbereitung werden Uber Gewe-
beschlauchfilternanlagen gereinigt, wobei diese im Abluftbetrieb arbeiten. Samt-
liche holzstaubhéltigen Abluftstréme in der Zerspanerei (Hackschnitzelerzeu-
gung, Restholzaufbereitung, Langholzaufbereitung) und mit Entstaubungsanla-
gen ausgestattete Abluftanlagen dirfen einen Reststaubgehalt von 2,5 mg/Nm3
nicht Uberschreiten (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008). Der urspringlich vorgesehe-
ne Grenzwert von 5 mg/Nm?® wurde aufgrund der, im Vergleich zur projektierten
Absaugleistung, tatsachlich doppelt so hohen Absaugleistung der Anlage hal-
biert und auf 2,5 mg/Nm? festgesetzt.

Die Einhaltung dieser Grenzwerte wird durch Priifberichte nachgewiesen (TUV
SUD 2011, Tabelle 30). Alle filternden Abscheider, mit Ausnahme jener, welche
mit kontinuierlichen Staubemissionsmessgeraten ausgestattet sind, sind mit Dif-
ferenzdruckmessern ausgestatten. Die Anlagen werden mindestens wochent-
lich einer Funktionskontrolle unterzogen und monatlich gewartet. Darliber wer-
den Aufzeichnungen in Form eines Filterwartungsbuches gefuhrt. Eventuell auf-
tretende Stérungen werden ebenfalls aufgezeichnet. Hauptverschleil3teile der
Entstaubungsanlagen, wie z. B. Filterschlauche, werden in ausreichender Zahl
vorrétig gehalten. Unter einer ausreichenden Zahl werden mindestens 10 % der
vorhandenen Hauptverschleifdteile, wie z. B. Schlauche, angesehen.

Tabelle 30: Staubkonzentrationen der Anlagen der Holzaufbereitung der Fritz Egger
GmbH am Standort Unterradlberg.

Betriebsanlage Staubkonzentration reingasseitig 2

[mg/Nm?] [kg/h]
Langholzzerspaner 0,5 0,012
Restholzaufbereitung 0,3 0,015
Hammermuihle Macro 1,0 0,014
Trommelhacker und 1,5 0,014

Messeringzerspaner

Die Emissionsmesswerte und der Grenzwert von 2,5 mg/Nm® (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008)
beziehen sich auf trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Staubkonzentrationen
sind Mittelwerte aus drei Halbstundenmittelwerten,

YTUV SUD 2011

3.2.1.4 indirekte Spanetrocknung

Das Unternehmen Fritz Egger GmbH betreibt am Standort Unterradlberg drei
indirekt beheizte R6hrenblindel-Trockner.

Pro Trocknereinheit werden 20t Spane pro Stunde (atro) getrocknet, die Ver-
weilzeit der Spane betragt ca. 20 Minuten.

Die Abluftreinigung der Trockner erfolgt durch Gewebefilter. Die Emissions-
grenzwerte laut Bescheid sowie die Emissionsmesswerte sind Tabelle 31 zu
entnehmen. Der Parameter Staub muss laut Bescheid kontinuierlich Gberwacht
werden (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008).
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Tabelle 31:Emissionsgrenzwerte sowie Messwerte der indirekten Trockner der Fritz Egger
GmbH am Standort Unterradlberg (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008).

Parameter Messwerte Grenzwert laut Bescheid
[mg/Nm?] [mg/Nm?]
Staub 20
1,9-3,9 10 (als Tagesmittelwert)
C ges. 190-219 235
Phenole <1 2
Formaldehyd 10
3,8-4 5 (als Dreistundenmittelwert)
Summe org. Sauren, als 4-9,9 20
HCOOH

Die Emissionsmesswerte und die Grenzwerte beziehen sich auf trockenes Abgas und Norm-
bedingungen (0°C, 1.013 mbar). Bei den Grenzwerten sowie den Messwerten handelt es sich,
sofern nicht anders angegeben, um Halbstundenmittelwerte.

Y MAGISTRAT ST.POLTEN (2008)

3.2.1.5 Trockenspanaufbereitung

Von den Trocknern gehen die Spane mittels Fordertechnik zur Trockenspan-
aufbereitung, wo eine weitere Zerkleinerung und die endgiltige Trennung zwi-
schen Deckschicht und Mittelschicht erfolgt.

Nach den Sichtungsanlagen gelangt das Material mittel Fordereinrichtungen zu
den Trockenspansilos. Uber Zyklone gelangt das Material in die Trockenspansi-
los. Die Abluft des Zyklons verbleibt im System.

Zur Staubreduktion werden bei den Produktionsschritten der Trockenspanauf-
bereitung Gewebefilter eingesetzt. Der laut Bescheid vorgeschriebene Grenz-
wert fir staubbeladene Abluftstrome betragt 5 mg/Nm®. Die ermittelten Staub-
konzentrationen sind in Tabelle 32 dargestellt.

Tabelle 32: Reingasseitige Staubkonzentrationen der Abluftstrome der
Trockenspanaufbereitung der Fritz Egger GmbH am Standort Unterradlberg

(TOV SUD 2010).

Betriebsanlage Staubkonzentration reingasseitig 2
[mg/Nm?] [kg/h]

Allgemeine Entstau- 0,5 0,032

bung Trockenspan-

aufbereitung

SGH-Sichter 1,8 0,069

Streumaschine 0,5 0,016

Die Emissionsmesswerte und der Grenzwert von 5 mg/Nm?® (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008) beziehen
sich auf trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Staubkonzentrationen sind
Mittelwerte aus drei Halbstundenmittelwerten,
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3.2.1.6 Rohplattenproduktion

Getrennt nach Deckschicht und Mittelschicht gelangen die Span in die Mischan-
lagen, wo sie mit Leim, Harter und Additiven vermischt werden. AnschlieRend
erfolgen die Streuung der Platte und das Pressen in der Contiroll-Presse.

Nach dem Pressen wird die endlose Spanplatte in der Besaum- und Ablangsa-
ge (Diagonalsédge) zunachst an den Langskanten besaumt und anschliel3end
auf die gewtlinschte Plattenlange geschnitten.

Zur Staubreduktion werden an den Betriebsanlagen Gewebefilter eingesetzt.
Die maximal zuldssige Staubkonzentration in den Abluftstromen der Rohplat-
tenfertigung betragt 5 mg/Nm3 (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008). Die Messwerte
sind in Tabelle 33 zusammengefasst.

Tabelle 33: Reingasseitige Staubkonzentrationen der Abluftstréme der
Rohplattenproduktion der Fritz Egger GmbH am Standort Unterradlberg.

Betriebsanlage Staubkonzentration reingasseitig H
[mg/Nm?] [kg/h]

Streumaschine 0,5 0,016

Allgemeine Entstau- 0,3 0,017

bung Produktion

Formstrang

Doppeldiagonalsage, 0,7 0,013

Langsbesdumfrase

Die Emissionsmesswerte und der Grenzwert von 5 mg/Nm?® (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008) beziehen
sich auf trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Staubkonzentrationen sind
Mittelwerte aus drei Halbstundenmittelwerten,

Y TUV SUD 2010

Die Dampfe aus der Spanplattenpresse ContiRoll werden durch Abkapselungen
und Einhausungen vollstdndig abgesaugt und dem Reinigungssystem zuge-
fuhrt. Aus den einzelnen Zonen der Presse werden die Dampfe Uber einen ge-
meinsamen Ventilator Gber einen Wascher angesaugt.

Die Reinigung im Wascher erfolgt in der 1. Zone durch Eindiisung von Wasch-
flissigkeit (Sattigungskihlung) und in der 2. Zone (Abscheidezone) durch Be-
disung mit der Waschflissigkeit und anschlielenden Venturi — Tropfenab-
scheider. Als Waschflissigkeit wird mit Natronlauge auf einen pH-Wert von > 8
gestelltes Wasser verwendet, das im Wascher durch saure Reaktion neutrali-
siert wird. Die Aufbereitung der Waschflissigkeit erfolgt durch Sedimentation
und durch einen Schwimmschlammraumer. Wenn ein bestimmter Feststoffge-
halt in der Waschflussigkeit Gberschritten wird, wird sie in das Tribeaufberei-
tungsbecken und weiter zur Entsorgung geleitet. Das Wasser verbleibt im Sys-
tem.

Die Luftmenge geht in Anschluss an den Wascher als Verbrennungsluft in den
Kessel 1.

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich

Thermaldl Kesselhaus fir ContiRoll — Presse

Dieser Thermalblkessel dient zur Erhitzung von Thermalél, mit dem die Conti-
Roll — Presse beheizt wird und zur Erzeugung von Heil3wasser. Die Brennstoff-
warmeleistung der Erdgas-befeuerten Anlage betragt 8 MW.

Tabelle 34: Emissionsmesswerte und Grenzwerte gemal Feuerungsanlagen-
Verordnung (FAV) der Thermodlkesselanlage Rohplattenproduktion.

Parameter Emissionswerte Grenzwerte gemal FAV ?
[mg/Nm?] [mg/Nm?]

CcO <5-6 80

NOy 155-169 200

Die Emissionsmesswerte und die Grenzwerte beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 3 % O,,
trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Emissionskonzentrationen sind Mittelwerte
aus drei Halbstundenmittelwerten,

Y TUV SUD — Messungen aus den Jahren 2008, 2009 und 2010.

2 Feuerungsanlangen-Verordnung (FAV, BGBI. Il Nr. 331/1997 zuletzt geandert durch BGBI. Il Nr.
312/2011).

3.2.1.7 Rohplattenendfertigung

Nach der Kuhleinrichtung werden die Platten direkt zur Schleifmaschine weiter-
geleitet. Nach dem Schleifen erfolgt die optische Qualitdtskontrolle. Auf dem
weiteren Transport zur Abstapelstation durchlaufen die Platten eine Langsbe-
sdum- und Aufteilsége.

Zum Abfiihren des Staubs von den Schleifmaschinen ist eine pneumatische
Transportanlage mit nachgeschaltetem Filter installiert. Auch der Sagespéne-
transport von den Besaum- und Aufteilsdgen zu den nachgeschalteten Filtern
erfolgt pneumatisch. Zur Entsorgung des Staubs der Filteranlage sind weitere
pneumatische Transporteinrichtungen eingesetzt, die in den Schleifstaubsilo der
Kesselanlage miinden. Zur Staubreduktion werden Gewebefilter eingesetzt.

In Tabelle 35 ist die Staubkonzentration der Schleifmaschine dargestellt. Der
Grenzwert fir diese Anlage betragt 5 mg/Nms.

Tabelle 35: reingasseitige Staubkonzentrationen der Abluftstréme der
Rohplattenendfertigung der Fritz Egger GmbH am Standort Unterradlberg.

Betriebsanlage Staubkonzentration reingasseitig b
[mg/Nm?] [kg/h]
IMEAS- 0,7 0,074

Schleifmaschine

Die Emissionsmesswerte und der Grenzwert von 5 mg/Nm?® (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008) beziehen
sich auf trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Staubkonzentrationen sind
Mittelwerte aus drei Halbstundenmittelwerten,

Y70V SUD 2010
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3.2.1.8 Rohplattenlager

Das Rohplattenlager ist ein Blocklagersystem fiir Platten von bis zu 5 m hohen
Stapel.

3.2.1.9 Beschichtungsanlage

Die Beschichtung der Spanplatten mit impragniertem Dekorpapier erfolgt auf 4
Kurztaktanlagen (KT).

Die abgesaugte Luft aus dem Plattenzuschnitt bzw. aus anderen Reinigungs-
mafnahmen wird mittels Gewebeschlauchfilter, die alle 3 Jahre Uberpruft wer-
den misen, von Staub und Feststoffen gereinigt. Der Grenzwert fur die Abluft
der Filteranlagen betragt 5 mg/Nm3 (bezogen auf trockenes Abgas und Norm-
bedingungen).

Thermoolkesselanlage Kurztaktpressen

Der Thermodlkessel fur den Betrieb der Kurztaktpressen verflugt Uber eine
Brennstoffwarmeleistung von 8 MW und wird mit Erdgas betrieben.

Die Emissionen des Kessels sind in Tabelle 36 dargestellt. Die Anlage unter-
liegt der Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV, BGBI. Il Nr. 331/1997 zuletzt
geandert durch BGBI. Il Nr. 312/2011).

Tabelle 36: Emissionsmesswerte und Grenzwerte der Thermodlkesselanlage
Kurztaktpressen der Fritz Egger GmbH am Standort Unterradlberg geman
Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV).

Parameter Emissionswerte ¥ Grenzwerte gemaRl FAV &
[mg/Nm?] [mg/Nm?]

(6{0) <59 80

NOx 182-196 200

Die Emissionsmesswerte und die Grenzwerte beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 3 % O,
trockenes Abgas, 0°C und 1.013 mbar. Die gemessenen Emissionskonzentrationen sind Mittelwerte
aus drei Halbstundenmittelwerten,

Y TUV SUD — Messungen aus den Jahren 2009 und 2010.

2 Feuerungsanlangen-Verordnung (FAV; BGBI. Il Nr. 331/1997 zuletzt gedndert durch BGBI. Il Nr.
312/2011).

3.2.1.10 Abwasser

Die Niederschlagswasser (Oberflachenwasser und Dachwasser) werden nach
einem Olabscheider und dem Schlammfang direkt in den Miihlbach eingeleitet.
Laut Bescheid sind die in Tabelle 37 dargestellten Werte jahrlich oberhalb des
Betriebsareals und 100 m unterhalb der Einleitstelle zu untersuchen. Grenzwer-
te werden nicht vorgegeben (MAGISTRAT ST.POLTEN 2008).
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Tabelle 37: Wasseruntersuchung des Traisenmiihlbachs oberhalb des Betriebsareals
und nach der direkten Einleitung, Fritz Egger GmbH, Unterradlberg (WSB

LABOR 2011).
Parameter Einheit Messwert Messwert
50 m oberhalb Einleit- 100 m unterhalb Ein-
stelle leitstelle
Temperatur °C 8,3 8,2
pH-Wert 8,4 8,4
Sauerstoffgehalt mg O,/| 11,4 11,4
Sauerstoffsattigung % 98 98
Sauerstoffzehrung mg/l 1,4 1,7
BSBs mg/l 2 2
NH4 — Stickstoff mg/l < 0,022 < 0,022
NO3 — Stickstoff mg/l 1,08 1,08
P-gesamt mg/l 0,029 0,027

Die Abwasser vom Holzplatz und dem Brennstofflager werden nicht in den
Muihlbach eingeleitet, sondern flieBen in den Abwasserkanal des Abwasserver-
bandes an der Traisen (Tabelle 38).

Tabelle 38: Abwasseremissionen indirekte Einleitung der Fritz Egger GmbH am Standort
Unterradlberg (EGGER 2010).

Abwasserstrom Parameter GJ 07/08 GJO08/09 GJO09/10 Grenz-
wert

Abwasserstrom 2/1 (Re- m®Tag 53,0 42,8 11,2
generat Wasseraufberei-

tung Kessel 1 & 2, Nass- CSB [mg/I] 329 284 63 800

entaschung) Neutralisati- BSBs [mg/l] 189 141 24 400

onsbhecken 1 Kessel 1

Abwasserstrom 2/2 (Nass- m®/Tag - 13,9 10,4

entaschung) Neutralisati-

onsbecken 2 Kessel 2 CSB [mg/] - 12 41 800
BSBs [mg/l] - 3 25 400

Abwasserstrom 3 ¥ (Nie- CSB[mg/l] 480 434 190 800

derschlagswasser Holzla- BSBs [mg/] 79 84 48 400

gerung)Rickhaltebecken 1
&2

Y Abwassermenge (Dach und Oberflachenwéasser) nicht messbar

3.2.1.11 Abfalle

Interne Produktionsabfélle, die bei der Herstellung der Spanplatten anfallen,
werden entweder in der Okostromanlage zur Feuerung eingesetzt oder bei der
Produktion der Holzwerkstoffe eingesetzt.

Im Geschéftsjahr 2011/12 fielen am Standort Unterradlberg ca. 21.350 t nicht
gefahrliche Abfalle und ca. 100 t gefahrlich Abfalle an (EGGER 2013).
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3.2.2 Fritz Egger GmbH & Co OG, St. Johann in Tirol

Die Fritz Egger GmbH & Co OG betreibt am Standort Weiberndorf 20, St. Jo-

hann in Tirol, eine Betriebsanlage zur Herstellung von Holzwerkstoffen (Roh-

spanplatten und Veredelungsprodukte). Das Spanplattenwerk wurde 1961 in

Betrieb genommen. Im Jahr 2012 sind ca. 800 Personen im Werk beschéaftigt. Produktionsmengen
Die Jahresproduktion betragt aktuell (Stand 2012) 455.000 m® Rohspanplatten,

wobei die maximale Produktionskapazitdt genehmigungstechnisch nicht gere-

gelt ist (Egger, pers. Mitt. 2012).

Da auch z. B. Dunnspanplatten aus Woérgl in St. Johann beschichtet werden,
kann von einem Veredelungsgrad von bis zu 100 % gesprochen werden. Dies
geschieht mittels drei Kurztaktbeschichtungsanlagen, einer Postforminganlage
(Arbeitsplatten, Fensterbanke, Fronten), einer Moébelteilefertigung — dem Ele-
mentewerk (Kantenformatierung, Bohr- und Bearbeitungszentren) sowie einer
Zuschnittsage. In drei Dekorpapierimpragnieranlagen werden die Impréagnate
fur die Kurztaktbeschichtungsanlagen hergestellt. Die Herstellung von Leicht-
bauplatten — die Mittellage wird vorwiegend aus einer Kartonwabe erzeugt — er-
folgt ebenfalls am Standort St. Johann.

Ein Umweltmanagementsystem entsprechend EMAS oder I1SO ist derzeit nicht
installiert.

3.2.2.1 Verbrennungsanlage (HeiRgaserzeuger HGE)

In einem Kessel wird durch Verbrennung von Biomasse sowie nicht geféahrli-
chen Holzabfallen thermische Energie erzeugt. Die Verbrennung erfolgt sowohl
Uber einen Rost als auch Uber Einblasfeuerungen tber dem Rost. Der Kessel
hat eine Feuerungswarmeleistung von 40 MW und ist nach dem Abfallwirt-
schaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt gedndert durch
BGBI. Nr. 43/2007) als Abfallbehandlungsanlage genehmigt, nicht jedoch nach
der Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. II Nr. 389/2002 zuletzt gean-
dert durch BGBI. 1l Nr. 135/2013). Die Inbetriebnahme der Anlage erfolgte im
September 2009.

Die im HeiRgaserzeuger produzierte Warmeenergie wird einerseits zum Trock-
nen der Spane (Heil3gas fur Spanetrockner 1) eingesetzt, andererseits erhitzt
man damit auch das Warmetragerdl (Thermaldl), mit dem sé&mtliche Produkti-
onsanlagen (Spanplattenpresse, Kurztaktbeschichtungspressen etc.) beheizt
werden. Insgesamt werden 16 MW Leistung fiir die Erhitzung des Thermalols
ausgekoppelt.

Folgende Regelbrennstoffe kénnen laut Genehmigungsbescheid fir die Befeue-  Brennstoffeinsatz
rung des HeiRgaserzeugers zum Einsatz kommen (AMT DER TIROLER LANDES-
REGIERUNG 2007):

naturbelassene Biomasse,

Holzfraktion des Rechenguts aus Rechenanlagen von Kraftwerken,
Holzstaube,

Braun- und Steinkohle,

Erdgas,

Heizol,

Restholzer — bereits gewerbe- und abfallrechtlich bewilligt.
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Notkessel

Die Erzeugung thermischer Energie in der Verbrennungsanlage erfolgt Gber-
wiegend durch die Verbrennung von Biomasse sowie nicht gefahrlichen Holzab-
fallen.

Demnach dirfen laut Genehmigungsbescheid auch nachstehende Abfallarten
zur Feuerung eingesetzt werden. Die Menge fur den Einsatz im HGE ist mit
maximal 33.124 t/a begrenzt (AMT DER TIROLER LANDESREGIERUNG 2007):

Holzschleifstdaube und -schlamme (Abfallschlisselnummer 17104),
Staub und Schlamm aus der Spanplattenherstellung (17114),
Spanplattenabfalle (17115),

Holzemballagen und Holzabféalle, nicht verunreinigt (17201),

Bau- und Abbruchholz (17202),

Holzwolle, nicht verunreinigt (17203),

Rechengut aus Rechenanlagen von Kraftwerken (nur Holzfraktion, 94902).

Des Weiteren dirfen der Anlage laut Bescheid nur solche Holzabfélle zugefihrt
werden, die nicht infolge einer Behandlung mit Holzschutzmitteln oder durch
Beschichtung mit halogenorganischen Verbindungen oder Schwermetallen ver-
unreinigt sein kénnen. Aufllerdem ist der erstmalige Einsatz von Kohle als
Brennstoff der Behdrde anzuzeigen, kontinuierliche Aufzeichnungen der SO,-
Konzentration kdnnen bis dahin entfallen (AMT DER TIROLER LANDESREGIERUNG
2007).

Als emissionsmindernde MalBRnahme ist eine Harnstoffeindiisung zur Minderung
der NOx-Emissionen direkt im Heil3gaserzeuger installiert. AnschlieRend ge-
langt die Abluft Gber den Spanetrockner | zur zentralen Abluftreinigungsanlage.

Die Entsorgung der Verbrennungsriickstdnde erfolgt Uber einen konzessionier-
ten Entsorger.

Da der Kessel wegen Revisionsarbeiten periodisch abgestellt werden muss,
sind als Ersatz Notkessel erforderlich. Die beiden Gaskessel fir die Besiche-
rung des Thermaldlnetzes werden mit Erdgas befeuert (Brennstoffwarmeleis-
tung 7 MW und 8 MW) sie unterliegen der Feuerungsanlagen-Verordnung FAV.

Die Emissionswerte sowie die geltenden Grenzwerte gemald FAV werden in
Tabelle 39 dargestellt.

Tabelle 39: Emissionswerte der Notkessel des Thermodlnetzes sowie deren Grenzwerte
gemal Feuerungsanlagen-Verordnung, Fritz Egger GmbH, Standort

St.Johann/Tirol.
Parameter Beurteilungswerte 2 Emissionsgrenzwerte gemafn FAV 2
(mg/Nm?) (mg/Nm?)
NO 121-170 200?
CO <5 80

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C,

1013 mbar) bei einem Sauerstoffgehalt von 3 % O,.

Y Messungen vom November 2011

2 Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV, BGBI. Il Nr. 331/1997, idF BGBI. 1l 312/2011)

® Bej Feuerungsanlagen mit z. B. durch Abwarmenutzung vorgewarmter Verbrennungsluft darf der
in der FAV §18 Abs. 1 festgelegte Emissionsgrenzwerte fiir NO, von 100 mg/Nm?® (Brennstoff-
warmeleistung <3 MW) bzw. 120 mg/Nm3 (Brennstoffwéarmeleistung > 3 MW) bei Verwendung
von Erdgas héchstens 200 mg/Nm? betragen.
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3.2.2.2 Holzlager

Zur Herstellung der Rohspanplatten werden primar Stammholz, Hackgut, Sage-
spane und Recyclingholz eingesetzt — ein kleiner Teil setzt sich aus diversen
Laubhélzern zusammen. Verarbeitet werden Sprei3el, Hackschnitzel und S&-
gespéane aus der nahegelegenen Sageindustrie. Recyclinghdlzer sowie Durch-
forstungs- und Krippelhdlzer stammen aus der Forstwirtschatft.

Die Lagerung aller Sortimente erfolgt ausschlieRlich im Freien. Die Holzplatze
sind grundsétzlich asphaltiert, um das Einbringen von Verschmutzungen (Stei-
ne, Sand etc.) in den Produktionsprozess zu vermeiden. Im Herbst wird ein
Winterlager aufgebaut, dieses wird in den Monaten der geringeren forstwirtschaft-
lichen Tatigkeit abgebaut.

Das anfallende Oberflachenwasser wird gesammelt und nach einer entspre-
chenden Vorreinigung mittels Absetzbecken mit Tauchwanden am Standort Uber
eine aktive Bodenpassage versickert.

3.2.2.3 Spanaufbereitung

Durch die stark zunehmende Verwendung von Sagenebenprodukten fur Bio-
masseheizanlagen wird fiir die Spanplattenproduktion vermehrt Recyclingholz
eingesetzt. Das vorgebrochene Altholz wird in der Restholzaufbereitungsanlage
zerkleinert und so von Eisen und Nichteisenmetallen, Kunststoffen, minerali-
schen Verunreinigungen und Beschichtungen befreit. Die Aufbereitung zu stoff-
lich verwertbaren Spéanen erfolgt tber Mihlen. Neben dem stofflich verwertba-
ren Span und dem Ersatzbrennstoff missen die anfallenden Stérstoffe (Stein,
Glas, ...) entsorgt werden — dies erfolgt Uiber konzessionierte Entsorger.

Die Frischholzaufbereitung von Stammholz bzw. von Hackgut erfolgt mittels
Hacke, Messerringzerspaner oder Messerwellenzerspaner. Die Abluft aus die-
sen Maschinen wird iiber Zyklone oder Gewebefilter gereinigt. Uber ein Rohrlei-
tungsnetz wird staubbelastete Luft abgesaugt und in einen selbst abreinigenden
Filter eingebracht. Der Filterstaub wird gemeinsam mit dem Feingut als Ersatz-
brennstoff in der Heil3gaserzeugung eingesetzt.

Als Nachweis, dass die Staubgrenzwerte (5 mg/Nm?3 entsprechend gewerbe-
rechtlicher Genehmigungen) eingehalten wurden, dient die bestatigte Abscheide-
leistung des Filterherstellers(Egger, pers. Mitt. 2012).

3.2.2.4 Direkt beheizte Spanetrockner

In zwei Trommeltrocknern wird das zerkleinerte und fraktionierte Holz auf einen
Restfeuchtigkeitsgehalt von ca. 2—3 % getrocknet. Beim Trockner | handelt es
sich um einen direkt beheizten Trommeltrockner. Uber einen hinter der Trock-
nungstrommel angeordneten Saugzugventilator wird die HeiRluft (Trocknungs-
energie) aus dem HeiR3gaserzeuger direkt in die Trocknungstrommel gesogen.
Die Nassspane gelangen Uber Fordereinrichtungen zum Spéanetrockner und
werden in den Heilgasstrom eingebracht. Der Transport der Spéane durch die
Trocknertrommel erfolgt zum einen durch den zuvor genannten Saugzugventila-
tor, zum anderen durch die in der Trocknungstrommel eingebauten Leitbleche,
welche auch dafur Sorge tragen, dass die Spane gleichméaRig Uber den Quer-
schnitt der Trommel verteilt werden. Nach dem Austrag aus dem Trockner (mit-
tels Zyklonabscheider) werden die getrockneten Spéne der Trockenspanaufbe-
reitung zugefuhrt.
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Abluftreinigung

Fur die Uberbriickung von Wartungsstillstanden beim HeiRgaserzeuger und zur
Abdeckung von Leistungsspitzen wurde eine Brennkammer errichtet. Die instal-
lierte Brennstoffwarmeleistung liegt bei 30 MW, welche durch einen Kombi-
brenner (Staub/Erdgas) erzeugt wird.

Seit Juli 2010 ist der Trockner Il in Betrieb. Diese Trocknungsanlage wird mit
Holzstaub und mit Erdgas befeuert. Die Brennstoffwarmeleistung betragt ca.
20 MW. Die Brennkammerabluft wird ebenfalls direkt in die Trocknerkammer
eingeleitet.

Die getrockneten Spane werden tber Schwingsiebe gefiihrt. Dabei erfolgt die
Sortierung in die Spanfraktionen fiir Deckschicht bzw. Mittelschicht. UbergréRen
werden aussortiert und einer Nachzerkleinerung zugefiihrt. Spanmaterial mit
geringen KorngréRen (= Staub) wird ebenfalls aussortiert und in Folge als
Brennstaub im HeiRgaserzeuger oder in den Trocknerbrennkammern verbrannt.
Die Spane fir Deckschicht und Mittelschicht werden anschliel3end einer weite-
ren Feinsichtung mittels Schwebesichtern zugefuihrt. Dabei werden feinste
Fremdkdrper (mineralische Inhaltstoffe etc.) ausgeschieden. Die sortierten und
gereinigten Trockenspéane gelangen Uber Fordereinrichtungen in Trockenspan-
bunker (getrennt nach Deck- und Mittelschicht), wo sie bis zur Weiterverarbei-
tung zwischengelagert werden.

Die Abluftstrome beider Trockner werden in der zentralen Abluftreinigungsanla-
ge gereinigt.

3.2.2.5 Spanplattenpresse

Die Trockenspane werden getrennt (Deck- und Mittelschicht separat) in Misch-
anlagen mit Leim, Harter und Additiven vermischt. Der verwendete Harter ist
chlorfrei. Durch ein spezielles Streusystem wird mittels Streumaschinen eine
Dreischichtspanplatte gebildet. Die gestreute Spanematte (Vlies) wird von Fla-
chengewichtswaagen und Dichtemessgeréten kontinuierlich tberwacht und
wenn notwendig korrigiert.

Die Presse wurde im Jahr 1988 in Betrieb genommen. 1992 erfolgte die Verlan-
gerung der Presse auf die heutige Lange von 33 m. Die Beheizung der Presse
erfolgt mittels Warmetragerol.

Uber einen Mehrfachkiihlsternwender werden die Spanplatten abgekiihlt und
nachfolgend der Schleifmaschine zugefiihrt. Nach dem Schleifen werden die
Platten abgestapelt und bis zu ihrer weiteren Verwendung eingelagert.

Die Dampfe aus der Spanplattenpresse werden durch Abkapselungen und Ein-
hausungen vollstandig erfasst und einem direkt angebundenen Abluftwascher
zugefuhrt — die vorgereingten Abgase werden zur zentralen Abluftreinigungsan-
lage weitergeleitet und dort im Nasselektrofilter gereinigt.

3.2.2.6 Zentrale Abluftreinigungsanlage (ALRA)

Dem Heil3gaserzeuger, den Spéanetrocknern und der Spanplattenpressenanla-
ge ist eine zentrale Abluftreinigungsanlage nachgeschaltet. Die ALRA arbeitet
mit einem mehrstufigen Reinigungsverfahren. Durch Quenche und Nasswéa-
scher wird Abgas aus der Spanetrocknung (verunreinigter Wasserdampf) in ei-
nem ersten Schritt intensiv gewaschen, feste und wasserldsliche Inhaltsstoffe
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(wie z. B. Staub) werden dabei ausgewaschen. Die zweite Reinigungsstufe be-
steht aus einem Kondensations-Elektrofilter. Dieser besteht aus insgesamt 3
Kammern, welche regelmafig einer Abreinigung unterzogen werden, um die Ab-
scheideleistung hoch zu halten.

Laut Bescheid der Tiroler Landesregierung missen die in Tabelle 40 angeflhr-
ten Parameter Uberprift und eingehalten werden. NO, und CO missen kontinu-
ierlich Gberwacht werden. Die Monatsmittelwerte fir CO und NO, lagen im Méarz
2012 bei ca. 35 mg/Nm?3 und bei ca. 110 mg/Nm3. Die Tagesmittelwerte liegen
laut Unternehmen bei stationdrer Betriebsweise ebenfalls in diesem Bereich,
wobei Schwankungen im Winter/Sommerbetrieb méglich sind (Egger, pers. Mitt.
2012). Die kontinuierliche Aufzeichnung von SO, kann bis zur erstmaligen Ver-
wendung von Kohle als Brennstoff in der Biomassefeuerung entfallen (AMT DER
TIROLER LANDES-REGIERUNG 2007).

Die diskontinuierliche Uberpriifung der Schadstoffe hat im ersten Betriebsjahr
viermal (org. C zweimal) zu erfolgen. Das Unternehmen Fritz Egger GmbH & Co.
OG hat im Bezug auf eine Verringerung der Messhéufigkeit einen Antrag bei
der zustandigen Behorde gestellt (AMT DER TIROLER LANDESREGIERUNG 2007;
Egger, pers. Mitt. 2012).

Tabelle 40: Bescheidwerte und Messwerte der zentralen Abluftreinigungsanlage, Fritz
Egger GmbH, St. Johann in Tirol.

Parameter Beurteilungswerte H Emissionsgrenzwerte
(mg/Nm?) (mg/Nm?)

Staub 0,8-4,1 10

NOx ? 100 125

co? 70 100

SO, <19 15

org. C 106-139 150

HCHO 4,4-14 15

HCI 0,4-3,1 10

NH3 8,0 10

Hg 0,001-0,002 0,05

Tl < 0,001-0,001 0,05

Cd 0,001-0,002 0,05

> Pb, Co, Ni, Se, Te 0,008-0,090 0,5

> Sh. Cr, Cu 0,008-0,020 1

PCDD/F < 0,05 ng/Nm?® 0,1 ng/Nm?*

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C,

1013 mbar) bei einem Sauerstoffgehalt von 17 % O,.

' Bei den Messwerten handelt es sich um Halbstundenmittelwerte. Abgebildet wurde eine
Bandbreite aus 4 Messungen des TUV SUD aus den Jahren 2010 und 2011.

2 kontinuierlich erfasste Parameter

9 kontinuierliche Aufzeichnungen der SO,-Konzentration kdnnen bis zum erstmaligen Einsatz von
Kohle als Brennstoff in der Biomassefeuerung entfallen.
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Bei der Inbetriebnahme des Kesselhauses kam es laut Angaben des Unter-
nehmens zu einer Uberschreitung des Grenzwertes bei NH; (15,6 mg/Nm? bei
einem Grenzwert von 10 mg/Nm3) aufgrund des Ammoniakschlupfs. Nach ent-
sprechender Anlagenoptimierung wird der Grenzwert unter normalen Betriebs-
bedingungen eingehalten.

Die Grenzwerte flir Emissionen von Schwermetallen werden unterschritten.

Der aus dem Trocknungsprozess entstehende Wasserdampf wird in der ALRA
zum Teil auskondensiert, und als Abwasserstrom im Ausmalf3 von 350-450 m3
pro Tag kontinuierlich ausgeschleust. Diesem Abwasserstrom wird Warme tber
eine Absorptionswarmepumpe entzogen — diese Abwarmenutzung wird fur die
Versorgung der Ortswarme St. Johann in Tirol verwendet.

3.2.2.7 Versorgung der Ortswarme St. Johann in Tirol

Die Fritz Egger GmbH & Co. OG versorgt das Ortswarmenetz der Marktge-
meinde St. Johann in Tirol mit Warme. Bei diesem Fernwdrmenetz handelt es
sich um ein ca. 60 km langes Rohrleitungsnetz, welches als ,Ringleitung“ aus-
gefuhrt ist, in dem speziell aufbereitetes, hochreines Wasser als Warmetrager
verwendet wird. Das Wasser wird Uber die Absorptionswarmepumpe auf rund
95°C erwarmt, flie3t anschlieBend zu den Verbrauchern in der Marktgemeinde
St. Johann und kommt mit einer Rucklauftemperatur von ca. 50°C zuriick, um
dann wieder erhitzt zu werden. Bislang haben tber 1.000 Privathaushalte und
GroRRverbraucher, wie das Bezirkskrankenhaus St. Johann, das Altenwohnheim,
die Kaserne und die Panorama Badewelt etc. angeschlossen. Die Energieliefe-
rungen belaufen sich derzeit auf ca. 45 Millionen kWh. Im Jahr 2012 startete die
ErschlieRung der Gemeinde Oberndorf, welche nochmals eine Steigerung von
ca. 7 Millionen kWh pro Jahr mit sich bringt.

Im Energiegebaude befinden sich die Absorptionswarmepumpe sowie die Anla-
gen zur Aufbereitung und Verteilung der Warmeenergie. Die Prozesswarme aus
der ALRA wird in der Absorptionswarmepumpe mittels Treiberenergie aus dem
HeilRgaserzeuger durch physikalische Prozesse auf ein fernwarmefahiges
Energieniveau (90-105°C) angehoben. Bis zu 55 % der Warmeenergie stam-
men aus Abwarme, bereitgestellt durch die Abluftreinigungsanlage, der Rest
der Warmeenergie kommt aus dem Heil3gaserzeuger.

Es befinden sich in diesem Gebaude auch die Nebeneinrichtungen fur die
Fernwérme wie z. B. die Wasseraufbereitung fur das Fernwarmenetz, die Netz-
pumpen und das ,Backup System*® in Form von zwei Gaskesseln. Diese versor-
gen die Fernwarme im Falle von Wartungen bzw. Stérungen mit Energie.

Der Spitzenlastkessel (9,6 MW) fiir die Besicherung des Fernwarmenetzes wird
nach dem Emissionsschutzgesetz fur Kesselanlagen(EG-K, BGBI. | Nr.
150/2004 idF BGBI. | Nr. 152/2011) beurteilt. Die Grenzwerte fur NO, und CO
liegen bei 100 mg/Nm? bzw. 80 mg/Nm3. Die aktuellen Messungen der Kessel-
anlagen ergaben fir NO, einen Beurteilungswert von 75 mg/Nm? und fur CO
5 mg/Nm?3 (Termin Nov. 2011 — Rahmenbedingungen gemaf EG-K).

Der Warmwasserkessel (6 MW) fur die Besicherung des Fernwérmenetzes wird
nach der Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV, BGBI. II Nr. 331/1997, idF
BGBI. 1l Nr. 312/2011) beurteilt. Die geltenden Grenzwerte fir NO, (100 mg/Nm3.)
und CO (80 mg/Nm3.) entsprechen jenen des Spitzenlastkessels. Die aktuelle
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Uberpriifung der Emissionen ergaben fiir NO, und CO Beurteilungswerte von
94 mg/Nm3 und 6 mg/Nm3 (Termin Nov. 2011 — Rahmenbedingungen gemarn
FAV).

3.2.2.8 Impragnieranlage

Die Rohspanplatten werden zum Teil mit Dekorpapier beschichtet. Die hierzu
bendtigten Impragnate werden auf drei Impragnieranlagen hergestellt.

Die Anlagen dienen dem Impragnieren von Dekorpapier und &hnlichem Papier
mit Tr&nkharz. Die impragnierten Dekorpapierfilme werden fur die Beschichtung
von Plattenwerkstoffen verwendet.

Das Rohpapier (Rollenware bedruckt oder unbedruckt) wird in einem Harzbad
getrankt. AnschlieRend wird dieses Papier durch direkt beheizte Trockenkanéle
geleitet, getrocknet und ein dunner Harzfilm auf die Papierober- und -unterseite
mittels Rasterwerk aufgetragen. Danach gelangt das Papier in den zweiten Teil
des Trockners.

Von den Trockner- und Kuhlfeldern der Impragnieranlage wird Abluft abge-
saugt, diese ist mit Staub und Formaldehyd verunreinigt. Die Reinigung der Ab-
luft erfolgt durch Verbrennung in dem unter 3.2.2.1 beschriebenen Heil3gaser-
zeuger bzw. in einer katalytischen Nachverbrennung (KNV).

Bei Stillstand des Hei3gaserzeugers werden katalytische Nachverbrennungsan-
lagen aktiviert, die bei einer Betriebstemperatur von ca. 200-230°C arbeiten.
Zur Minimierung des Energieverbrauchs wird die Abluft in einem Luft/Luft-
Warmetauscher mit der gereinigten Abluft aus dem Reaktor vorgewarmt. Der
nachgeschaltete Warmetauscher, der mit Thermodl beheizt wird, hat die Aufga-
be, den Abluftstrom auf die Betriebstemperatur des Katalysators von ca. 200—
230 °C nachzuwarmen.

Die Einhaltung der Bescheidwerte fir Formaldehyd und organischen Kohlen-
stoff mussen jahrlich Gberprift werden. Mess- sowie Grenzwertewerte werden
in Tabelle 41 angefuhrt.

Tabelle 41: Emissions- und Grenzwerte der katalytischen Nachverbrennung
Papierimpragnierung, Fritz Egger GmbH, Standort St.Johann/Tirol.

Parameter Beurteilungswerte H Grenzwerte
(mg/Nm?) geman Bescheid ?
(mg/Nm?)
Coes 13-17 20
HCHO 1-10 15

Die Bescheidwerte und die Messwerte sind Halbstundenmittelwerte und beziehen sich auf
trockenes Abgas im Normzustand (0°C, 1013 mbar)

Y Egger, pers. Mitt. 2012 — Bandbreite der Messungen im Zeitraum 2008-2011

2 BH KITzBUHEL 2000
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3.2.2.9 Beschichtung in Kurztaktpressen

In drei Kurztaktpressen erfolgt die Beschichtung der Rohspanplatten mit
Impréagnaten. Die Beheizung erfolgt mit Warmetragerél. Im Normalfall werden
auf beiden Seiten der Rohspanplatte Dekorpapierimpragnate aufgelegt und un-
ter Zuhilfenahme von Druck und Temperatur in der KT-Presse verpresst.

Das im Impragnat vorhandene Harz wird unter Einfluss von Hitze kurzzeitig
flissig. Es verklebt sich dabei einerseits mit der Tragerspanplatte, andererseits
nitzt man diese Flussigphase, um tber hartverchromte Spezialpressbleche, die
in der Kurztaktpresse eingebaut sind, strukturierte Oberflachen zu erzeugen. Im
Bereich der Kurztaktanlagen gibt es keine emissionstechnisch einzuhaltenden
Grenzwerte.

3.2.2.10 Leichtbauplatten

Die Fritz Egger GmbH & Co. OG stellt am Standort St. Johann ebenfalls Leicht-
bauplatten aus Dunnspanplatten und einer Kartonwabe als Mittellage her.

Die Diinnspanplatten dienen als Deckschicht und werden dabei mit der Mitte-
llage durch einen Kleber verklebt. Laut Angaben des Unternehmens entstehen
bei diesem Produktionsschritt keine Emissionen (Egger, pers. Mitt. 2012).

3.2.2.11 Abfalle

Der mengenmafiig gréf3te Anteil an Abfall bei der Produktion von Holzwerkstof-
fen am Standort St. Johann in Tirol stellt die Rostasche des HeiRgaserzeugers
dar. Insgesamt wurden im Jahr 2011 ca. 3.240 t Rostascheabfall den Entsor-
gungsbetrieben tbergeben. Zudem fielen ca. 520 t Flugasche und Staube so-
wie ca. 690 t Dekor und Laminatabfélle an.

Durch die Entfernung von Storstoffen (z. B.: Glas, mineralische Stoffe etc.) bei
der Spanplattenerzeugung mussten ca. 1.350 t dieser Fraktion entsorgt werden.
Des Weiteren fielen ca. 2.100 t Eisen- und Stahlabfalle (u. a. entstanden durch
Anlagenverschrottung) sowie ca. 230t Nichteisen-Metallschrott an (EGGER
2011c).

3.2.2.12 Abwasser

Prozessabwasser entstehen bei der Fritz Egger GmbH & Co. OG bei der Kon-
densation der wasserdampfhaltigen Trocknerabluft (siehe 3.2.2.6). Dem Kon-
densat wird anschlieend Uber eine Absorptionswdrmepumpe Energie entzo-
gen und diese Energie ins Ortswarmenetz von St. Johann in Tirol eingespeist
(siehe 3.2.2.7). Das System kann auch ohne Kondensation und somit ohne
Abwasseranfall betrieben werden.

Das Abwasser wird an das ortliche Kanalnetz abgegeben. Gemaf Indirektein-
leiterverordnung (IEV, BGBI. Il Nr. 222/1998, zuletzt geandert durch BGBI. I Nr.
523/2006) hat die Fritz Egger GmbH & Co. OG mit dem Abwasserverband
Grossache Nord einen Vertrag tUber die Einleitung von bis zu 215.000 m3 pro
Jahr aus der zentralen Abluftreinigung abgeschlossen (Egger, pers. Mitt. 2012).

Tabelle 42 zeigt die gemessenen Parameter im Abwasser der Fritz Egger
GmbH am Standort St. Johann i.T., die bescheidm&Rig vorgeschriebenen Grenz-
werte und die Grenzwerte gemal Allgemeinen Abwasseremissionsverordnung
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(AAEV, BGBI. Nr. 186/1996) und der AEV Holzwerkstoffe (BGBI. Il Nr. 264/2003).
Zudem werden Angaben zur Messverpflichtung der einzelnen Parameter ge-

macht.

Tabelle 42: Abwasseremissionswerte und Grenzwerte der Fritz Egger GmbH am
Standort St. Johann in Tirol. Die Messwerte wurden 2011 ermittelt, vor der
Bescheiderstellung im Jahr 2012.

2)

Parameter Messwerte V Bescheidwerte AEV Holzwerkstoffe AAEV
2011 2012 Indirekteinleitung Indirekteinleitung
[mg/l] [mg/l] [mg/l] [mg/l

Abwassermenge © 301,9-414,0 750 m®/d

Temperatur 9 bis zu 54,8°C <40°C 35°C 35°C

pH-Wert 1 7,91-8,56 6,0-9,5 6,0-9,5 6,5-9,5

elektrische Leitfahigkeit ) 1717-2640

abfiltrierbare Stoffe 'V 28-53 150 150 ¥ 4

gesamt Stickstoff *?) 62-120

Ammon-Stickstoff 6,4-51

Nitrit-Stickstoff *2) 7,0-25 <10

Sulfit 2 6,0-98 <10

Sulfat *? 250-370 350 % 200 ®

Phosphor gesamt (als P) *? <0,1-0,152

Blei ) 0,087-0,205 <05

Cadmium 0,0012-0,0198 <01

Zink ™V 0,176-3,43 <20

Kupfer ™V <05

S Kohlenwasserstoffe * 0,051-12 <20 20 20

Phenolindex (als Phenol) *V 0,19-0,39 < 10 bzw. 60 g/t 60 g/t ” 10l

Phenol spez. Fracht 0,07-0,17 g/t 60 g/t ”

AOX (als Cl) ¥ 0,16-0,36 <05 02git” 0,5 git

csB *? 590-1380

BSBs *? 340-630

Nitrifikationshemmung *¥ EC20 > 400 ml/l <50 %

(Beeintrachtigung der biol.
Abbauvorgénge

)

2)

HYDROLOGISCHE UNTERSUCHUNGSSTELLE SALZBURG 2012

BH KiTzBUHEL 2012: Der Bescheid wurde am 14.08.2012 ausgefertigt. Die Messwerte wurden

vor diesem Datum aufgezeichnet.

® Im Einzelfall ist eine héhere Emissionsbegrenzung zuléssig, sofern sichergestellt ist, dass es zu

keinen Ablagerungen auf Grund einer Einleitung gemaR § 1 Abs. 2 kommt, die den Betrieb der
offentlichen Kanalisation oder der 6ffentlichen Abwasserreinigungsanlage storen.

4 keine Beeintrachtigungen des Betriebes von Kanalisations- und Abwasserreinigungsanlagen.

® Die Emissionsbegrenzung ist im Einzelfall bei Korrosionsgefahr fur zementgebundene
Werkstoffe im Bereich der 6ffentlichen Kanalisations- oder Abwasserreinigungsanlage
festzulegen (ONORM B 2503 "Kanalanlagen — Ergénzende Richtlinien fiir die Planung,
Ausfuhrung und Prifung”, Februar 1999).

% im Einzelfall nach Baustoffen und Mischungsverhéltnissen im Kanal hohere Werte zulassig

(ONORM B 2503, Sept. 1992)
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" Die Emissionsbegrenzung bezieht sich auf die Tonne installierte Produktionskapazitét fiir

Holzwerkstoffe (absolut trocken — atro).
®  Kontinuierliche Eigeniiberwachung (EU) der Abwassermenge. Tagliche Bestimmung (EU) der
Abwassermenge/h als Tagesmittel und Tagesmaximum sowie der Abwassermenge/d.
Fremduberwachung (FU) der Abwassermenge, Abwassermenge/h als Tagesmittel und
Tagesmaximum sowie der Abwassermenge/d im Abstand von 13 Wochen.

9 kontinuierliche EU der Temperatur. Tagliche Bestimmung (EU) der Tagesmaximum Temperatur,

FU von Temperatur und Tagesmaximum Temperatur im Abstand von 13 Wochen.
10;

kontinuierliche EU des pH-Werts. Tégliche Bestimmung (EU) des Tagesmaximum und
Tagesminimum des pH-Wertes, FU von pH-Wert sowie pH-Wert als Tagesminimum und
Tagesmaximum im Abstand von 13 Wochen

FU im Abstand von 13 Wochen

FU im Abstand von 6 Wochen

FU im Abstand von 12 Monaten

11

12,

13,

AOX adsorbierbare organisch gebundene Halogene

Quellenangaben

AMT DER TIROLER LANDESREGIERUNG (2007): Bescheid Fritz Egger GmbH & Co, St.
Johann; Energie und Umweltkonzept — Verfahren nach dem AWG 2002 vom
28.12.2007, Geschéaftszahl U-30.199/58.

BH KiTzBUHEL (2000): Bescheid Fritz Egger GmbH & Co., Spanplattenwerk in St. Johann
i. T.; Einbau einer 3. Dekorimpragnieranlage (Betriebsanlage): 1. Vrfahren gem. §
81 Abs. 1 GewO 1994 — Erteilung der Genehmigung 2. Vorschreibung
zusatzlicher Auflagen gem. 879 Abs. GewO 1994 vom 12.12.2000, Geschéaftszahl
2.1 A-220/76.

BH KitzBUHEL (2012): Bescheid Fritz Egger GmbH & Co. OG, 6380 St. Johanni. T.;
Abwasserbeseitigungsanlage — Indirekteinleitung; Wiederverleihung.
Geschéftszahl 2.1 B-220/47 vom 14.08.2012.

EGGER (2010): Umwelterklarung 2009, gemaf der Verordnung (EG) Nr. 761/2001 des
Rates vom 19. Méarz 2001 (EMAS-VO), Werk Unterradlberg, Aktualisierte
Fassung 2010.

EGGER (2011a): Standortdaten St. Johann in Tirol, Egger Holzwerkstoffe — erfolgreiches
Familienunternehmen seit 1961.

EGGER (2011c): Abgegebene Abfallmengen 2011, Werk A-6380 St.Johann/T.

HYDROLOGISCHE UNTERSUCHUNGSSTELLE SALZBURG (2012): Fritz Egger Ges. m.b.H. & Co.,
Holzwerkstoffe, Weiberndorf 20, 6380 St. Johann i.T., Einleitung des Ablaufes der
betrieblichen Abwasservorreinigungsanlage in die 6ffentliche Kanalisation,
Fremdiberwachung 2011, vom 21.02.2012

Rechtsnormen

Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt geandert durch
BGBI. Nr. 43/2007): Bundesgesetz Uber eine nachhaltige Abfallwirtschaft.

AEV Holzwerkstoffe (BGBI. 1l Nr. 264/2003): Verordnung des Bundesministers fir Land-
und Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft Giber die Begrenzung von
Abwasseremissionen aus der Herstellung von Holzwerkstoffen.
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Allgemeine Abwasseremissionsverordnung (AAEV, BGBI. Nr. 186/1996): Verordnung
des Bundesministers fiir Land- und Forstwirtschaft Gber die allgemeine
Begrenzung von Abwasseremissionen in FlieRgewéasser und 6ffentliche
Kanalisationen.

Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. Il Nr. 389/2002 zuletzt geéndert durch
BGBI. Il Nr. 135/2013): Verordnung des Bundesministers fur Land- und
Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft und des Bundesministers fur
Wirtschaft, Familie und Jugend Uber die Verbrennung von Abféallen.

Feuerungsanlagen-Verordnung (FAV; BGBI. Il Nr. 331/1997 zuletzt ge&dndert durch
BGBI. Il Nr. 312/2011): Verordnung des Bundesministers fir wirtschaftliche
Angelegenheiten Uber die Bauart, die Betriebsweise, die Ausstattung und das
zulassige Ausmald der Emission von Anlagen zur Verfeuerung fester, flissiger
oder gasformiger Brennstoffe in gewerblichen Betriebsanlagen.

Emissionsschutzgesetz fir Kesselanlagen (EG-K; BGBI. | Nr. 150/2004 zuletzt gedndert
durch BGBI. Il Nr. 153/2011): Bundesgesetz, mit dem ein Bundesgesetz Uber die
integrierte Vermeidung und Verminderung von Emissionen aus
Dampfkesselanlagen erlassen wird.

Indirekteinleiterverordnung (IEV, BGBI. Il Nr. 222/1998, zuletzt geandert durch BGBI. II
Nr. 523/2006): Verordnung des Bundesministers fir Land- und Forstwirtschaft
betreffend Abwassereinleitungen in wasserrechtlich bewilligte Kanalisationen.
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Abluftreinigung

3.2.3 Fritz Egger GmbH & Co OG, Worgl (Tirol)

Die Firma Egger betreibt in Woérgl eine Betriebsanlage zur Herstellung von Holz-
werkstoffen (Dunnspanplatten, Stérke von 2,5-8 mm). Die Produktionsmenge
betragt ca. 150.000 m%a. Am Standort gibt es ca. 200 Beschaftigte.

Die Fritz Egger GmbH & Co. OG hat am Standort kein Umweltmanagementsys-
tem installiert.

3.2.3.1 Dunnspanplattenproduktion

Das Holz wird zerkleinert, fraktioniert und in zwei direkt befeuerten Spéanetrock-
nern auf einen definierten Restfeuchtigkeitsgehalt getrocknet. Als Brennstoffe
kommen Holzstaub (v. a. Schleifstaub) und Erdgas zum Einsatz. Die Brenn-
stoffwarmeleistung eines Trockners betragt ca. 12 MW, die des anderen Trock-
ners ca. 5,4 MW. Die Abluft wird in einer Multi-Hochleistungszyklonanlage ent-
staubt, die Trocknerluft wird dabei teilweise im Umluftbetrieb gefiihrt.

Vom Zyklon gelangen die Staube und Spé&ne Uber Siebmaschine, Schwebe-
sichter und pneumatische Férderung zur Spanplattenpresse. Uber Bandwaagen
werden die Spéane zu den Beleimungsmaschinen (Harnstoff-Formaldehyd-Harz)
und weiter zur Kalanderpresse geleitet.

Das in zwei verschiedenen Fraktionen vorliegende Holz wird mit Bindemitteln
und Additiven gemischt und zu einem Spanekuchen geformt. In drei Hei3pres-
sen erfolgen die Hartung des Bindemittels und die Verdichtung des Spéane-
kuchens.

Die Beheizung der Pressen erfolgt mit Warmetragerdl aus zwei Kesselanlagen.
Die Brennstoffwarmeleistung des ersten Kessels betragt 5,4 MW. (personliche
Mitteilung EGGER 2012). Die Abgase der Kessel werden den Brennkammern
der Spéanetrocker zugefihrt.

Die Abluftstrome der Spanetrocker werden mit einer Zyklonanlage gereinigt.
Laut Genehmigungsbescheid betragt der Aussto3 an Abluft fiir den Trockner XII
ca. 44.000 m?¥/h.

Folgende Grenzwerte gelten fur beide Spanetrockner (bezogen auf Normbedin-
gungen und trockenes Abgas) (BH KUFSTEIN 1981):

e Staub....... 150 mg/Nm®,
50 mg/Nm?® (Spaneforderungseinrichtungen, Feingutmiihle).

Tabelle 43: Bescheidwerte und Messwerte des Trockners XlI der Fritz Egger GmbH am

Standort Worgl.

Parameter Emissionsgrenzwerte %eméB Bescheid Messwerste
(mg/Nm°) (mg/Nm”)

Staub 150 20,2-28

NOy - 18,5-25

CO - 26-41

Coes - 98-116

HCHO - 2,9-7,0

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C,
1013 mbar). Die Messwerte sind gemittelte Halbstundenmittelwerte, wobei eine Bandbreite von 3
Messungen des TUV SUD aus den Jahren 2004, 2007 und 2010 angegeben wird. Der Sauerstoff-
bezugsgehalt betragt 17 %.
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Tabelle 44: Bescheidwerte und Messwerte des Trockners VIl der Fritz Egger GmbH am

Standort Woérgl.

Parameter Emissionsgrenzwertegemaf Bescheid Messwerte
(mg/Nm*®) (mg/Nm?)

Staub 150 13,6-22
NO - 19-30
(6{0) - 66-85
Caes - 126-132
HCHO - 4,4-7,2

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C,
1.013 mbar). Die Messwerte sind gemittelte Halbstundenmittelwerte, wobei eine Bandbreite von 3
Messungen des TUV SUD aus den Jahren 2004, 2007 und 2010 angegeben wird. Der Sauer-
stoffbezugsgehalt betragt 17 %.

3.2.3.2 Dekorimpréagnieranlage

Die Anlage ist zum Impragnieren von Harnstoff-Melaminharz-Filmen und &ahnli-

chem Dekorpapier geeignet. Das mit Harzen und Additiven imprégnierte Papier

wird dem Trocknungskanal zugefuhrt, der durch Wéarmetragerdl erwarmt wird.

Die Haupttrocknung erfolgt mit Heiluft Gber Warmetauscher im Umluftbetrieb.  Abluftreinigung
Die Abluft aus den Trocknern der Impragnierlinie wird Uber eine Zentralabsau-

gung abgesaugt und als Zuluft den Brennern der Spanetrocknungsanlagen zu-

gefihrt.

3.2.3.3 Abfélle

Die bei der Produktion von Diunnspanplatten anfallenden Holzabfélle werden
am Standort Worgl nicht recycelt.

Neben ca. 31 t Dekor- und Laminatabféllen werden auch ca. 44 t Gewerbemill
entsorgt. Zusétzlich fielen im Jahr 2011 ca. 83 t Eisen- und Stahlabfélle sowie
ca. 31t Karton, welche an konzessionierte Entsorgungsbetriebe Ubergeben
wurden. (EGGER 2011d).

3.2.3.4 Abwasser

Am Standort Woérgl fallen bei der Fertigung von Spanplatten keine Produktions-
abwasser an.

Quellenangaben

BH KUFsTEIN (1981): Bescheid, Fritz Egger Worgl; Spanplattnwrk gewerbebehérdliche
Betriebsanlagen-Genehmigung und Uberpriifung; Zahl I-664/80 vom 4.8.1981.

EGGER (2011d): Abgegebene Abfallmengen 2011, Werk A-6300 Worgl.
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Brennstoffwarme-
leistung der Kessel

146

eingesetzte
Brennstoffmenge

3.3 FunderMax GmbH

Die FunderMax GmbH ist Teil der Constantia Industrie AG (CIAG) und entstand
im Jahr 2005 durch die Fusion der Funder GmbH mit der Isomax GmbH. Insge-
samt befinden sich drei Produktionsstandorte der FunderMax GmbH in Oster-
reich (St. Veit/Glan, Neudorfl, Wiener Neudorf). Am Standort St. Veit an der Glan
existieren insgesamt drei Werke. Der Produktionsstandort im Karntner Kiihns-
dorf, der in einer Studie des Umweltbundesamtes (UMWELTBUNDESAMT 2006)
beschrieben wurde, wurde im Jahr 2006 aufgelassen.

Von den ca. 1.000 Mitarbeiterinnen und Mitarbeitern werden an den drei Stan-
dorten Hartfaserplatten, Rohspanplatten, beschichtete Faser- und Spanplatten
(Star Favorit Dekorplatten), Schichtstoff- sowie Compactplatten produziert.
Rund 75 % der vorwiegend fir die Bau- und Mdobelindustrie hergestellten Pro-
dukte werden exportiert.

Die Energieanlagen fir die Biofaser- und Rohspanplatten werden auch fir die
Produktion von Okostrom und Fernwarme genutzt.

3.3.1 FunderMax GmbH St. Veit/Glan (Karnten)

Am Standort St. Veit wird in insgesamt drei Werken produziert. Im Werk SV1
werden Biofaser-Hartfaserplatten im Nassverfahren hergestellt und Energie in
Form von Oko-Strom, Prozess- und Fernwarme ausgekoppelt. In den beiden
Werken SV2 und SV3 (St. Donat) werden die Platten beschichtet. Die Imprég-
nierung von Dekorpapieren mit Harzen durch die Fa. impress decor Austria
GmbH erfolgt ebenfalls im Werk SV3.

Das Werk SV1 besteht seit 1939. Im Jahr 1965 wurde das Werk SV2 errichtet,
mit dem Bau von Werk SV3 in St. Donat wurde 1987 begonnen.

Im Jahr 2010 wurden am Standort St. Veit 21.700 Tm? bzw. 70.700 t Biofaser
Hartfaserplatten produziert. Die Menge an beschichteten Dekorplatten betrug
11.700 Tm? im selben Jahr.

Die Werke der FunderMax GmbH sind gemalf3 ISO 9001:2008, 14001:2004, EN
16001:2009 und OHSAS 18001:2007 zertifiziert (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

3.3.1.1 Thermische Anlagen

Wirbelschichtkessel

In den Energieanlagen des Werks SV1, die aus zwei stationaren Wirbelschicht-
kesseln bestehen, werden interne Produktionsabfélle und ausgewahlte externe
Brennstoffe verbrannt. Die Brennstoffwarmeleistung der beiden Kessel betragt
45 bzw. 18 MW. Die Anlage ist sowohl nach dem Abfallwirtschaftsgesetz (AWG
2002, BGBI. | Nr. 102/2002 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 35/2012) als
auch nach Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. Il Nr. 389/2002 zuletzt
geandert durch BGBI. Il Nr. 135/2013) genehmigt (BH ST. VEIT/GLAN 2007).

In erster Linie werden erneuerbare Energietrdger wie z. B. Holz zur Feuerung
eingesetzt. Im Jahr 2010 betrug die gesamt eingesetzte Brennstoffmenge ca.
170.000 t, inklusive ca. 400 t Heizél leicht fir das Anfahren der Kessel (Funder,
pers. Mitt. 2012).
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Des Weiteren durfen folgende Abfélle laut Bescheid bei der Feuerung der Wir-
belschichtkesselanlagen zum Einsatz kommen bzw. werden diese bei der Feu-
erung eingesetzt. Die wesentlichen Abfélle sind im Folgenden genannt (AMT
DER KARNTNER LANDESREGIERUNG 2007):

® Schwarten, Spreil3el aus naturbelassenem, sauberem, unbeschichtetem Holz
(Abfallschlisslnummer 17102 & 17103);

Holzschleifstaube und -schlamme (17104);

Staub und Schlamm aus der Spanplattenherstellung (17114);
Spanplattenabfalle (17115);

Holzemballagen und Holzabféalle, nicht verunreinigt (17201);
Bau- und Abbruchholz (17202);

Leichtfraktion aus der Verpackungssammlung (91207);

Uberschussschlamm aus der biologischen Abwasserreinigung (94302),
Schlamm aus der mechanischen und biologischen Abwasserbehandlung der
Zellstoff- und Papierherstellung (94802 & 94803).

Des Weiteren durfen laut Genehmigungsbescheid noch Rinde (17101), Holz-
emballagen und Holzabfélle und Holzwolle durch organische Chemikalien ver-
unreinigt (17213), Papier und Pappe beschichtet (18702), Impragnierharz
(57104), Eisenbahnschwellen (17207), Holz teerdlimpragniert (17209), Ruck-
sténde aus der Altpapierverarbeitung (18407), Polyolefinabfélle (57128), Gum-
mi (57501), Schleifmittel (31444), Altdle (54102), Heizdle und Kraftstoffe mit
Flammpunkt > 55°C (54108), feste fett- und Olverschmierte Betriebsmittel
(54930), Lack- und Farbschlamm (55503), sonstige farb-, lack- und anstrichhal-
tigen Abfélle (55510), Kunststoffemballagen und -behéltnisse (57118), Kunst-
stofffolien (57119), Olsaatriickstande (12101), Polystyrol (57108) sowie Altrei-
fen und Altreifenschnitzel (57502) verfeuert werden und kommen in Mengen
<10 t/a zum Einsatz.

Mit Hilfe der zwei Wirbelschichtkessel wird sowohl die gesamte fir die Produk-
tion im Werk 1 und 2 bendtigte Warme als auch die Fernwarme der Stadt
St. Veit/Glan produziert. An die Wirbelschichtkessel angeschlossene Dampftur-
binen erzeugen auRerdem Oko-Strom und elektrische Energie, die die
FunderMax GmbH fur die Produktion bendtigt.

Die angelieferten Brennstofffraktionen werden in tberdachten Bereichen zwi-
schengelagert. Vor der Beschickung der Wirbelschicht wird der Brennstoff Giber
einen Scheibensichter (Ausscheidung von zu groRen Teilen), Metallabscheider
und ein Nicht-Eisen-Metall-Abscheider gefuhrt.

Die aussortierten metallischen Stoffe werden einer Recyclingschiene zugefihrt.

Die stationdren Wirbelschichtkessel sind Festbrennstoffkessel. Im Feuerraum
befindet sich ein Sandbett aus Quarzsand. Uber Luftlanzen wird Frischluft ein-
gebracht. Durch die bei der Verbrennung entstehenden heillen Rauchgase
(850°C) wird Wasser bzw. Dampf erhitzt. Grobteile und Stérstoffe (Grobasche)
werden Uber einen Sichter aus dem Sandbett entfernt und einer fachgerechten
Entsorgung zugefihrt.

Bei der Verbrennung werden 75 t Dampf pro Stunde mit 450°C und einem
Druck von 65 bar generiert. Die Stromgewinnung erfolgt Gber zwei Dampfturbi-
nen mit Leistungen von 5 MW bzw. 10 MW, wobei die Produktionsanlagen ver-
sorgt werden und Oko-Strom ins offentliche Stromnetz eingespeist wird
(FUNDERMAX 2012).
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Abluftreinigung

Emissionsmess-
anlage

In den Jahren 2008 bis 2010 wurden Strommengen von 76.900-88.500 MWh
pro Jahr produziert (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Das Rauchgas wird durch ein mehrstufiges Verfahren gereinigt. Fur die Staub-
abscheidung steht ein Multizyklon und Gewebefilter zur Verfligung. Weitere bei
der Verbrennung entstehende Schadstoffe wie z. B. gasformige Chlor- oder
Schwefelverbindungen werden (ber ein Trockenabsorptionsverfahren (Kalkad-
ditiv-Verfahren mit Dolomit-Sand) abgeschieden. Die Minderung von Stickstoff-
oxiden wird mittels Einbringung einer Harnstofflésung erreicht (SNCR). Die Ab-
gase beider Wirbelschichtkessel und der Notdlkessel werden Uber einen zentra-
len Kamin emittiert.

Die Verbrennungsanlage ist mit einer dauerregistrierenden Emissionsmessan-
lage ausgestattet. Damit werden die Parameter Staub, org. C, HCI, SO,, NO,,
CO, CO, und der Sauerstoffgehalt kontinuierlich gemessen und aufgezeichnet
(AMT DER KARNTNER LANDESREGIERUNG 2007). Mit diesen Messwerten wird der
Verbrennungsprozess gesteuert und auf sich abzeichnenden Uberschreitungen
von Grenzwerten reagiert. Die Messwerte dienen auch zum Nachweis der
Grenzwerteinhaltung gegeniiber den Behdérden.

Die Parameter HF, Schwermetalle, NH; und PCDD/F muissen durch eine unab-
hangige Stelle halbjahrlich kontrolliert werden (AMT DER KARNTNER LANDES-
REGIERUNG 2007).

Die wesentlichen Emissionsparameter, Grenzwerte sowie die entsprechenden
im Genehmigungsbescheid festgelegten Zeitbeziige sind in Tabelle 45 darge-
stellt.
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Tabelle 45: Bescheid sowie Messwerte der Wirbelschichtkesselanlagen der FunderMax GmbH am Standort

St.Veit/Glan.
Parameter Mittelwert Messwerte 2010 Messwerte 2011 Grenzwert laut Ge-
[mg/Nm?] [mg/Nm?] nehmigung 2
[mg/Nm~]

staub ¥ HMW 20
TMW 6,52 1,72 20

orgC HMW 20
TMW 2,82 392 20

Hel ¥ HMW 10
TMW 8,12 9,62 10

50, HMW 50
TMW 3,32 9,22 50

NO, ¥ HMW 280
TMW 235,42 199,32 270

co?® HMW 100
TMW 2472 232 80

cd, Tl 0,5-8 h 0,00025 ¥ 0,00015 ¥ 0,05

+ Verbindungen

S Sh, As, Pb, Cr, Co, 0,5-8 h 0,0674 % 0,0144 0,5

Cu, Mn, Ni, V, Sn

+ Verbindungen

NHs3 0,5-8 h 0,965 % 3,485 10

PCDD/F 6-8 h 0,012195 ng/Nm?* ¥ 0,0393 ng/Nm**¥ 0,1 ng/Nm?®

HF HMW 0,052 0127 07
TMW 0,5

Hg + Verbindungen HMW 0,00065 ¥ 0,0029 ¥ 0,05
TMW 0,05

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C, 1.013 mbar) bei einem
Sauerstoffgehalt von 11 % O,)

) AMT DER KARNTNER LANDESREGIERUNG 2007

% Dauerregistrierende Messung FunderMax

¥ BMLFUW 2011b

4 FunderMax, pers. Mitt. 2012

® kontinuierliche Uberwachung

Die Ruckstande aus der Verbrennung in Form von Grobasche und Fein(Flug)-
Asche werden in Silos bzw. Containern gesammelt und extern deponiert.

Notolkessel

Zwei Notdlkessel dienen zur Versorgung des Fernwarmebedarfs bei gleichzeiti- Brennstoffwarme-
gem Ausfall der stationaren Wirbelschichtkessel und zur Abdeckung der Spit- leistung

zenlast. Die Brennstoffwarmeleistung der Aggregate betragt jeweils 16 MW,

wobei die Befeuerung mit Heizdl leicht erfolgt.

Das Rauchgas wird tber den zentralen Kamin der Wirbelschichtkessel geleitet ~ Abluftreinigung
und gereinigt. Die Emissionsuberwachung erfolgt ebenfalls durch die dauerre-
gistrierenden Emissionsmessanlage der Verbrennungsanlage.
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leistung

Bei alleinigem Betrieb der Notdlkessel kommen die Grenzwerte laut LRG-K
(817) zum Tragen. Fir NOy bezogen auf 3% O, gilt ein Grenzwert von
350 mg/Nm3

In den Jahren 2008-2010 wurden in den Energieanlagen (Wirbelschichtkessel
und Notolkessel) 445.000-557.000 t Dampf pro Jahr produziert (FunderMax,
pers. Mitt. 2012).

Gaskessel

Im Werk SV3 wird mit zwei erdgasbefeuerten Flammrohr-Rauchkesseln Heil3-
wasser erzeugt. Die Brennstoffwdrmeleistung der beiden Kesselanlagen betragt
jeweils 8,2 MW (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die in Tabelle 46 aufgelisteten Grenzwerte sind laut Bescheid vorgeschrieben
und durch fachlich geeignete Personen oder Institutionen alle drei Jahre zu
Uberprifen (BH ST.VEIT/GLAN 2009).

Tabelle 46: Grenzwerte und Messwerte der Gaskessel der FunderMax GmbH am
Standort Werk SV3 St. Veit/Glan.

Parameter Beurteilungswerte 2 Grenzwerte gemaR Bescheid 2
(mg/Nm?) (mg/Nm?)

Staub 2,0 5

NOy (als NOy) 98,2 100

(6{0) 3,7 80

Die Bescheidwerte und Messwerte beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 3 % O,., 0°C,
1.013 mbar, trocken. Die Messwerte stellen Halbstundenmittelwerte dar.

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht Dr. Moschik 2010/093202)

2 BH ST.VEIT/GLAN 2009

3.3.1.2 Herstellung der Hartfaserplatten
Biofaser Hartfaserplatte

Die Hartfaserplatte wird im Nassverfahren hergestellt. Dazu werden Holzfasern
aus Sagerestholz und Frischholz mittels thermomechanischem Aufschluss ge-
wonnen. Das Holz wird gehackt, mit Wasser von Sand und Schmutz gesaubert
und dem Druckzerfaserer (Defibrator) zugefiihrt und zerfasert. Die entstehen-
den Holzfasern werden anschlielend mit Wasser, dem Bindemittel Kunstharz
und Paraffin zu einem ,Brei“ angerthrt. Dieser Brei wird stufenweise entwassert
und zu Matten vorverdichtet. Die formatierten Matten werden in einer heiBwas-
serbeheizten, 6lhydraulischen Mehretagenpresse mit hoher Temperatur und
groRem Druck getrocknet. Durch das Aktivieren der im Holz enthaltenen Natur-
harze ist nur bei besonderen Qualitaten eine Zugabe von kiinstlichen Bindemit-
teln notwendig. Die fertig gepressten Faserplatten werden einer Klimakammer
zugefuhrt und auf die erforderliche Ausgleichsfeuchte klimatisiert.
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Die Platten kdnnen in einer Schleifstralle nach Kundenwunsch geschliffen und
besaumt werden. In der angeschlossenen Aufteilsage werden die Platten je nach
Auftrag zugeschnitten, abgestapelt und versandfertig abgebunden. Die Produk-
tionsmengen der Hartfaserplatten am Standort St. Veit/Glan betrug in den Jah-
ren 20082010 19.800-23.000 Tm%a bzw. 64.300-78.500 t/a (FunderMax,
pers. Mitt. 2012).

Schleifstaub und Ségespane werden bei den Anlagen abgesaugt und der Ver-
brennung zugefihrt. Plattenabschnitte werden gesammelt und tber die Brenn-
stoffaufbereitung der Verbrennung in den Wirbelschichtkesseln zugefiihrt.

Laut Bescheid gelten folgende Grenzwerte, bezogen auf Normzustand 0°C,
1013 mbar, trockenes Abgas in der reingasseitigen Abluft der Etagenpresse.

Tabelle 47: Emissionsgrenzwerte und aktuelle Messungen der Etagenpresse bei der
Herstellung der Hartfaserplatten am Standort St.Veit/Glan, FunderMax

GmbH.
Parameter Messwerte ¥ Grenzwerte
(mg/Nm?®) geman Bescheid ?
(mg/Nm?)
Staub inklusive Aerosole 2,8 50
org. C 11,9 50
Organische Stoffe der Klas- 4,9 20
se | (hach TA-Luft 86)
> Aldehyde 1,27
Anteil HCOOH 0,63
Anteil Phenol 0,0065
Anteil Furfurol 0,03

Die Bescheidwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C, 1.013 mbar). Uber
den Bezugssauerstoffgehalt und den Zeitbezug werden keine Angaben gemacht. Die Messwerte
stellen Halbstundenmittelwert im Normzustand dar (trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar).

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht Dr. Moschik, 2009/041787)

? BH ST. VEIT/GLAN 1993

GemalR Bescheid sind die Stoffkonzentrationen von Aldehyden, Anteil Amei-
sensaure, Anteil Phenol und Anteil Furfurol gesondert zu erfassen. Grenzwerte
fur diese Substanzen wurden nicht vorgeschrieben (BH St. VEIT/GLAN 1993).

Das bei der Plattenproduktion entstehende Abwasser ist eine Mischung aus Abwé&sser durch
Pressen-, Sieb- und diversen Reinigungsabwassern. Die Abwasser werden zu-  Plattenproduktion
sammengefasst, vorgereinigt und Uber einen Pufferbehélter einer Eindampfan-

lage zugefiihrt. Das dabei anfallende eingedickte Abwasser (Konzentrat) wird

gemeinsam mit Reststoffen — Plattenresten, Holzstaub, Rinde und Klarschlamm

— verbrannt. Das gereinigte Abwasser (Kondensat) wird in der Klaranlage ge-

meinsam mit kommunalen Abwassern biologisch endgereinigt.
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3.3.1.3 Plattenbeschichtung
Dekorplatten

Bei der Beschichtung der Platten zur Dekorplatte werden harnstoff-/melamin-
impréagnierte Papiere in speziellen Pressenanlagen auf die geeigneten Trager-
platten aufgepresst. Neben den am Standort hergestellten Hartfaserplatten wer-
den ebenso die in Neudorfl produzierten Spanplatten im Werk St. Veit beschichtet.

Fir die Produktion werden zwei Verfahren angewendet. Das Kurztaktverfahren
mit Ein-Etagen Pressen und das Ruckkuhlverfahren mit Mehr-Etagenpressen.

Beim Kurztaktverfahren wird eine mit HeilBwasser thermisch beheizte Pressen-
anlage auf 170-190 °C aufgeheizt und auf der gewahlten Temperatur gehalten.
Die Platten werden mit einem Pressdruck von ca. 45 bar bis zu 60 sec. mit
Harnstoff-/Melaminpapieren beschichtet.

Fiur das Ruckkuhlverfahren wird eine Mehr-Etagenpresse mit einer Heiz-/Kuhl-
anlage benétigt. Jede Etage ist durch eine Heiz-/Kihlplatte getrennt. Ein Press-
blech ist in der Anlage eingebaut, das zweite Pressblech wird auf einem Trans-
portblech im Umlauf gefuhrt. Das zu beschichtende Tragermaterial wird mit den
entsprechenden Harnstoff-/Melaminpapieren verschlichtet, und in die nicht auf-
geheizte Presse eingebracht. AnschlieBend wird der Pressvorgang und das
entsprechende Heizprogramm gestartet. Danach wird das Produkt wieder auf
ca. 35-50° C zuriickgekihlt. Dieser Zyklus dauert bis zu 30 Minuten. Nach dem
Offnen der Presse werden die Platten zur Kantenreinigung gefordert.

In den Jahren 2008—-2010 wurden im jeweiligen Jahr 11.000-13.600 Tm? Span-
und Faserplatten am Standort St.Veit/Glan beschichtet (FunderMax, pers. Mitt.
2012).

Die bei der Kantenreinigung und Plattenbesaumung (Staub, Papierteile, Sage-
spane) abgesaugten Abfélle werden in einer zentralen Staubfilteranlage abge-
schieden und intern verbrannt. Die reingasseitige Staubkonzentration ist laut
Bescheid mit 5 mg/Nm?® begrenzt. Die Staubfilteranlage muss zudem mit einem
triboelektronischen Filterwachter® ausgestattet sein und die kontinuierliche
Uberwachung dokumentiert werden. Des Weiteren sind alle 5 Jahre externe Mes-
sungen durch fachlich geeignete Personen oder Institutionen vorgeschrieben
(BH ST.VEIT/GLAN 2009).

Tabelle 48: Staubmesswerte und Grenzwert laut Bescheid der Staubfilteranlagen
Ruckkuhlpressenanlage der FunderMax GmbH am Standort St. Veit/Glan.

Parameter Messwerte Grenzwerte gemaR Bescheid’?
(mg/Nm?) (mg/Nm?)
Staub 0,35 5

Im Genehmigungsbescheid werden keine Angaben zum Bezugssauerstoffgehalt, den Zeitbezug
und den Referenzbedingungen (Normbedingungen und trockenes Abgas) gemacht. Der Messwert
stellt einen Halbstundenmittelwert im Normzustand dar (trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar).

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht Dr. Moschik, 2010/093201)

2 BH ST. VEIT/GLAN 2009

® Der triboelektronische Effekt beschreibt die Aufladung eines strémenden Mediums (in diesem Fall
die Staubpartikel) gegeniiber dem stationaren Medium aufgrund von Reibung. Sind gewisse Pa-
rameter (Stromungsgeschwindigkeit, Volumendurchsatz etc.) bekannt, kann durch die Aufladung
bestimmt werden, wie hoch der Staubgehalt ist.
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Aufteilsége

Die zu Paketen zusammengefassten Platten kénnen auf der Aufteilsage mit ei-
nem Langs- und einem Querschnitt auf ein bestimmtes Mal3 zugeschnitten wer-
den.

Die anfallenden Abfélle (Plattenabschnitte, Sdgespane etc.) werden gesammelt
und intern in den Energieanlagen eingesetzt. Die zuléssige reingasseitige Staub-
konzentration bei der Staubfilteranlage der Aufteilsédge betragt laut Bescheid 5
mg/Nm3 (Normzustand 0°C, 1.013 mbar und IST-Sauerstoffgehalt).

Tabelle 49: Staubmesswerte und Grenzwert laut Bescheid der Staubfilteranlage
Aufteilsage der FunderMax GmbH am Standort St. Veit/Glan.

Parameter Messwerte Grenzwerte geman Bescheid’?
(mg/Nm?) (mg/Nm?)
Staub 15 5

Die Bescheidwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C, 1.013 mbar) und den
IST-Sauerstoffgehalt. Der Messwert stellt einen Halbstundenmittelwert im Normzustand dar
(trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar).

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht Dr. Moschik, 2012/091819)

% BH St Veit 1783/7/1993-02

Lackierung

Die Lackieranlage arbeitet mit Saurehartelacktechnologie. In einem Durchlauf
werden Hartfaserplatten mit einer Grundierung und einer Deckschicht versehen.
Der Lackauftrag erfolgt im Giel3- bzw. Rasterverfahren. Fir die Trocknung wer-
den Umluftéfen und Infrarotéfen verwendet.

Losemittelddmpfe werden an den Anlagen abgesaugt und intern verbrannt
(Wirbelschichtkessel). Das Starkgas wird direkt dem Wirbelschichtkessel zuge-
fuhrt. Die Konzentration an organischen Kohlenstoffverbindungen org. C darf den
Grenzwert von 100 mg/Nm3 in der Hallenabluft laut Bescheid nicht tberschrei-
ten.

Lack- und Farbschlamm sowie sonstige Farb- und lackhaltige Abfalle werden
ebenfalls in den Wirbelschichtkesseln verbrannt. Metallbehélter (pinselrein) wer-
den extern entsorgt.

Die Menge an lackierten Faserplatten am Standort St. Veit/Glan betrug in den
Jahren 2008-2010 in den jeweiligen Jahren 1.251-1.615 Tm* (FunderMax, pers.
Mitt. 2012).

3.3.1.4 Imprégnierung (Fa. impress decor Austria)

Die Dekorpapiere werden in speziellen Impragnieranlagen (insgesamt 4 Impra-
gnierkandle) im 1- bzw. 2-Stufen-Verfahren mit wasserléslichen Harnstoff-
/Melaminharzen am Standort St. Veit/Glan (St. Donat) durch die Firma impress
decor Austria GmbH impréagniert. Nach jedem Harzauftrag erfolgt eine Trocknung
des Papiers in einem heiBwasserbeheizten Umlufttrockner. Das fertige Papier
wird in Bégen abgelangt und gestapelt. Auf besonderen Wunsch kann es auch
aufgerollt werden.
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Die erforderlichen Harze und Additive werden in der Harzkocherei am Standort
St. Donat hergestellt und in Lagertanks fir die Impragnierung bereitgestellt. Die
Harzherstellung erfolgt in dampfbeheizten bzw. wassergekuhlten Reaktoren mit
Zentrifugalrihrwerk.

Die jahrlichen Produktionsmengen in den Jahren 2008—-2010 der Firma impress
decor Austria GmbH betrugen von 112.800—-122.300 Tm? impragniertes Papier.

Die bei der Produktion der Impragnate entstehenden harzhéltigen Abwasser
durchlaufen ein Absetzbecken, wobei das Harz zum Ausféllen gebracht wird.
Das Prazipitat wird anschlielend den Wirbelschichtkesseln zur Verbrennung
zugefihrt.

Die Abluftstrome werden keiner Reinigung unterzogen Die in Tabelle 50 darge-
stellten Grenzwerte sind einzuhalten. GemaR Bescheid sind die Grenzwerte
durch eine jahrliche Messung zu Uberprifen. Im Falle einer langfristigen Unter-
schreitung des Parameters org. C von < 15 mg/Nm?® kann das Messintervall auf
3 Jahre ausgedehnt werden (BH ST. VEIT/GLAN 2008)

Tabelle 50: Messwerte und Bescheidwerte der Papierimpréagnierung durch die impress
decor Austria GmbH am Standort St. Veit/Glan.

Parameter Messwerte Grenzwertegeman Bescheid ?
(mg/Nm?) (mg/Nm?)

Ces 47,5 65

HCHO 9,57 15

Im Genehmigungsbescheid werden keine Angaben zum Bezugssauerstoffgehalt, den Zeitbezug
und den Referenzbedingungen (Normbedingungen und trockenes Abgas) gemacht. Die Messwerte
stellen Halbstundenmittelwerte im Normzustand dar (trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar).

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht Dr. Moschik 2010/093204)

2 BH ST. VEIT/GLAN 2008

Die Messungen zeigen, dass diese Grenzwerte bei tblicher Produktionsleistung
und Ublichen Harzstoffeinsatz eingehalten bzw. gesichert unterschritten werden
(FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Abfélle von impragniertem Papier werden ebenso wie die ausgefallten Harzab-
falle einer Verbrennung zugefuhrt.

Verpackungsmaterial (z. B.: Stahlbander) wird gesammelt und fachgerecht ent-
sorgt.

3.3.1.5 Abfalle

Die Entsorgung von innerbetrieblichen Abféllen erfolgt laut Genehmigungsbe-
scheid Uber die Wirbelschichtkessel fur alle brennbaren Abfélle. Die Untertei-
lung erfolgt gemanR den Abfallschliisselnummern.

Die Fein- und Grobasche der Wirbelschichtkessel ist laut Angaben des Unter-
nehmens ausgestuft’ und wird tiber konzessionierte Entsorger entsorgt.

°® GemaR Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI | 2002/102 zuletzt geandert durch BGBI. |
Nr. 35/2012) kann Abfall, der gemaR einer Verordnung nach 8§ 4 als geféhrlich erfasst ist, nach
dem Ausstufungsverfahren als nicht gefahrlich angesehen werden.
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Sonstige Abféalle (Elektronikschrott, Eisen, Metalle, Leuchtstoffrohren, Gewer-
bemdill, Glas, usw.) werden an Entsorger abgegeben. (FunderMax, pers. Mitt.
2012)

3.3.1.6 Abwasser

Die Produktion von Hartfaserplatten verursacht beim Pressen des Faserbreis
Abwasser. Diese werden in einer Eindampfanlage behandelt.

Das Konzentrat wird gemeinsam mit Reststoffen/Abfallen — Plattenresten, Holz-  Abwasser-
staub, Rinde und Klarschlamm — im Wirbelschichtkessel verbrannt. Das gerei- behandlung
nigte Abwasser (Kondensat) wird in der gemeinsamen kommunalen Klaranlage

mit kommunalen Abwassern biologisch endgereinigt. Die FunderMax GmbH ist

Mitglied des Abwasserverbandes.

Grenzwerte sind dem Reinhalteverband vorgegeben. Mit dem Reinhalteverband
sind Vorschlagswerte vereinbart.

Tabelle 51: vereinbarte Vorschlagswerte mit dem Reinhalteverband.

Parameter Vorschlagswerte
Temperatur 30 Grad C
PH Wert 6,5-8,5

Die bei der Produktion der Impragnate entstehenden harzhaltigen Abwasser
aus dem Werk SV3 werden wie in 3.3.1.4 beschrieben gereinigt. Der Abwas-
serstrom wird indirekt eingeleitet.

Quellenangabe

AMT DER KARNTNER LANDESREGIERUNG (2007): Bescheid Fa. FunderMax GmbH,
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06.04.2007. Zahl: 7-A-AT-3/5/2007.

BH ST1.VEIT/GLAN (2008): Bescheid Fa. Impress Decor Austria GmbH, 9300 St.Veit an
der Glan; Anderungen der Betriebsanlage in 9300 St. Donat vom 01.09.2008.
Zahl: SV4-BA-659/7-2008 (003/2008).

BH ST1.VEIT/GLAN (2009): Bescheid Fa. FunderMax GmbH, 9300 St.Veit/Glan;
Anderungen der Betriebsanlage im Werk Ill in St. Donat — Errichtung einer neuen
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FUNDERMAX (2012): Homepage des Unternehmens FunderMax GmbH im Februar 2012

UMWELTBUNDESAMT (2006): Kutschera, U. & Winter, B.: Stand der Technik zur Span- und
Faserplattenherstellung, Beschreibungen von Anlagen in Osterreich und
Luxemburg. 2006. Report REP-0070. Umweltbundesamt, Wien.

Rechtsvorschriften

Abfallverbrennungsverordnung (AVV BGBI. Il Nr. 389/2002 zuletzt geéndert durch BGBI.
I Nr. 135/2013): Verordnung des Bundesministers fir Land- und Forstwirtschatft,
Umwelt und Wasserwirtschaft und des Bundesministers fir Wirtschaft, Familie
und Jugend uber die Verbrennung von Abféllen.

Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt geandert durch
BGBI. | Nr. 35/2012): Bundesgesetz Uber eine nachhaltige Abfallwirtschaft.
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3.3.2 FunderMax GmbH Neuddrfl (Burgenland)

Die vormalige Osterreichische Homogenholz GmbH wurde 1950 in Kalwang in
der Steiermark als Spanplattenwerk gegrindet. 1969 wurde das Werk durch ei-
nen Brand zerstort. Die Neugriindung erfolgte 1971 in Neudérfl an der Leitha im
Burgenland. Die Osterreichische Homogenholz GmbH war eine Tochtergesell-
schaft der Constantia-Iso-Holding AG. Aufgrund der Fusion der Firma Homo-
genholz GmbH mit der Firma FunderMax GmbH im April 2004 gehodrt Homo-
genholz nun zur FunderMax GmbH. Im Jahr 2011 waren am Standort 175 Per-
sonen beschéftigt.

Im FunderMax Werk Neudorfl (Werk ND) werden ausschlie3lich Spanplatten
hergestellt. Zum gré3ten Teil werden sie veredelt (beschichtet). Von den ca.
500.000 m3 pro Jahr produzierten Platten werden ca. 45 % im Werk St.Veit be-
schichtet.

Ausgangsmaterialien fur die Herstellung der Spanplatten sind v. a. Sagerestholz
— wie z. B. Ségespéane, Hackschnitzel, SpreiRel, Schwarten — Rundholz aber
auch Altholz.

Am Standort Neudo6rfl wurden in den Jahren 2008-2010 jahrlich zwischen
450.000-584.000 m® Spanplatten produziert (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die Werke der FunderMax GmbH sind gemaf3 ISO 9001:2008, 14001:2004, EN
16001:2009 und OHSAS 18001:2007 zertifiziert (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

3.3.2.1 Energieerzeugung
Okostrom Biomasse Heizkraftwerk

Die FunderMax GmbH betreibt am Standort Neudorfl ein Okostrom-Biomasse
Heizkraftwerk (HKW), welches seit der Inbetriebnahme 2006 den indirekten
Trockner versorgt.

Die Anlage wurde mit Bescheid des Amts der Burgenlandischen Landesregie-
rung unter anderem gemalf3 Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. |
Nr. 102/2002) in Verbindung mit der Abfallverbrennungsverordnung (AVV,
BGBI. Il Nr. 389/2002) genehmigt. Dieser Genehmigungsbescheid wurde mit
drei Bescheiden aus den Jahren 2006, 2009 und 2010 gemaf 837 Abs. 3Z 5
und 50 AWG 2002 sowie 862 Abs. 6 AWG 2002 (BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt
geandert durch BGBI. | Nr. 54/2008) geandert. (AMT DER BURGENLANDISCHEN
LANDESREGIERUNG 2004, 2006, 2009, 2010).

Es handelt sich bei der Anlage um einen Dampfkessel mit nachgeschalteter
Dampfturbine zur Okostrom Erzeugung. Die Dampfkesselanlage wird mit Hack-
gut, Spanplattenresten, Resten der Spanaufbereitung und Abfallen gemal Ge-
nehmigung befeuert und hat eine Brennstoffwarmeleistung von 49,5 MW. In der
nachgeschalteten Dampfturbine konnen bis zu 10 MW Okostrom erzeugt sowie
28 MW Warmeleistung fir den indirekten Trockner ausgekoppelt werden. Zu-
satzlich wird Fernwarme fir Wiener Neustadt an die EVN ausgekoppelt.

Als Brennstoffe sind ca. 30.000 t/a Eigenbrennstoffe (nicht gefahrliche Abfalle:
Schleif- und Siebstaub, Altholzstaub, Reste aus dem Spanplattenwerk), und
ca. 85.000 t/a Fremdbrennstoffe (Altholz, Waldrestholz, Sagerestholz und Hack-
schnitzel) vorgesehen. In der Anlage durfen nur nicht geféhrliche Abfélle ver-
brannt werden.
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Abluftreinigung

Die Abfalle, die laut Genehmigungsbescheid im Biomasse HKW eingesetzt
werden durfen, sind im Folgenden aufgelistet.

e Rinde (17101);

® Schwarten, Spreil3el, SAgemehl und Sagspane aus naturbelassenem, saube-
rem, unbeschichtetem Holz (17102 & 17103);

Holzschleifstaube und -schlamme (17104);

Staub und Schlamm aus der Spanplattenherstellung (17114);
Spanplattenabfalle (17115);

Holzemballagen und Holzabfalle, nicht verunreinigt (17201);
Bau- und Abbruchholz (17202);

Holzwolle, nicht verunreinigt (17203);

Séagemehl und -spéne, durch organische Chemikalien (z. B ausgehartete La-
cke, organische Beschichtungen) verunreinigt, ohne gefahrenrelevante Ei-
genschaften (17211);

® Sagemehl und -spane, durch anorganische Chemikalien (z. B Sauren, Lau-
gen, Salze) verunreinigt, ohne gefahrenrelevante Eigenschaften (17212);

® Holz (z. B Pfahle und Masten), salzimpragniert, ohne gefahrenrelevante Ei-
genschaften (17215);

® Holzabfalle, organisch behandelt (z. B ausgehartete Lacke, organische Be-
schichtungen) (17218).

Das Biomasse HKW arbeitet im Wesentlichen gemaR den folgenden acht Ver-
fahrensschritten:

® Spreaderfeuerung bei 950-1.000 °C mit riicklaufigem Wanderrost;

® Das Einblasen der Brennstoffe erfolgt mit 4 nebeneinander angeordneten
Dusen (Spreadern);

Gasfeuerung (als Startbrennstoff);
Rauchgasrezirkulation fir Spreader- und Einblasfeuerung;
mehrstufige Verbrennungsluftzufiihrung;

selektive nicht katalytische NO,-Reduktion (SNCR) mit wassriger Harnstofflo-
sung;

® Warmeaustausch Uiber Wasserrohre;

® Rauchgasreinigung mit Gewebefilter und Schadstoffbindung im Flugstromverfah-
ren (Trockensorption).

Die Rauchgasreinigung besteht demnach aus den beiden Systemen SNCR
(wassrige Harnstofflosung) und Gewebefilter mit Trockensorption an Kalk und
Herdofenkoks im Flugstromverfahren. Zur Vorabscheidung ist dem Gewebefilter
ein Zyklon vorgeschaltet.

In Tabelle 52 sind die Emissionsmess- und die einzuhaltenden Emissionsgrenz-
werte dargestellt. Die Parameter Staub, org. C, HCI, HF, CO, NO, und SO, sind
kontinuierlich zu Uberwachen. Die kontinuierliche Messung von Quecksilber
kann entfallen, wenn der Beurteilungswert nachweislich nicht mehr als 20 %
des Grenzwerts betragt, oder die eingesetzten Abfalle nicht mehr als 0,5 mg/kg
(Hy, = 25 MJ/kg) enthalten. Die Parameter NH3;, Schwermetalle und PCDD/F
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missen zweimal jahrlich durch mindestens drei voneinander unabhangige
Messwerte Uberpriift werden (AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG

2006).

Tabelle 52: Emissionsmesswerte und Emissionsgrenzwerte gemaf Bescheid der Luftschadstoffe des
Biomassekraftwerkes der FunderMax GmbH am Standort Neudorfl.

Parameter Zeitbezug Sauerstoffbe-  Messwerte 2010 2 Messwerte 2011 Grenzwert laut
zug [mg/Nm?] [mg/Nm?] Genehmigung ?
[% O] [mg/Nm?]
Staub ¥ HMW 7 38,5
T™MW 2,0 259 24,5
orgC? HMW 7 69,2
T™MW 1,79 0,7 % 14,0
HCI Y HMW 7 14
T™MW 0,17 0,349 14,0
S0,? HMW 7 70
T™MW 0,61 0,439 70
NO, ? HMW 7 332,5
T™MW 223,7 177,6 ¥ 210
co? HMW 7 166,2
T™MW 79,9 59,5 % 70
cd, Tl 0,5-8 h 11 0,0001 0,0001 ¥ 0,05
+ Verbindungen
Y Sb, As, Pb, Cr, Co, 0,5-8h 11 0,0042 0,0125 ¥ 0,47
Cu, Mn, Ni, V, Sn
+ Verbindungen
NH3 0,5-8 h 11 6,44 0,66 ¥ 16,7
PCDD/F 6-8 h 11 0,00243 ng/Nm® 0,037 ng/Nm* ¥ 0,1 ng/Nm*
HF? HMW 7 1
T™MW 0,045 0,05 % 0,7
Hg + Verbindungen HMW 7 0,00035 0,00006 4 0,05
TMW 0,05

Die Bescheidwerte und die Messwerte beziehen sich auf trockenes Abgas im Normzustand (0°C,
1.013 mbar) bei dem angegebenen Sauerstoffgehalt von 7 oder 11 %0,.

Y BMLFUW 2011b

2 AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG 2009

% Der Parameter ist kontinuierlich zu iiberwachen
“ FunderMax, pers. Mitt. 2012

Thermodlkesselanlagen:
Die notwendige Prozesswarme von ca. 5 MW fiir die zwei Pressanlagen wird
durch zwei Thermodlkesselanlagen mit je 6 MW Heizleistung bereitgestellt. Die
Befeuerung dieser Anlagen erfolgt einerseits mit Erdgas (Konuskessel) bezie-
hungsweise mit reinem Hackgut, Holzstaub und Erdgas (Weisskessel).

Das Rauchgas wird zur Staubabscheidung lber einen Elektrofilter gefuihrt. Der
in Tabelle 53 dargestellte Messwert wurden beobachtet. Zusétzlich gilt der nach-
stehende Grenzwert auf der Reingasseite der Abluftreinigung der beiden Kessel-

anlagen.
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Abluftreinigung

Tabelle 53: Emissionsmesswerte und Grenzwerte der Thermodlkesselanlagen der
FunderMax GmbH am Standort Neudorfl.

Parameter Messwerte V Grenzwerte?
(mg/Nm?) (mg/Nm?®)
Staub 20,9 300

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten aus Messbericht FTU 24.3.2009, 13 % O,, trockenes Abgas)
2 BH MATTERSBURG BZ XII-H-9/115-1982

3.3.2.2 Herstellung Spanplatten
Spanaufbereitung

Die Rohstoffe werden in Form von Sagespéanen, Altholz und Faserholz angelie-
fert. Die Sagespane, welche die Hauptmenge darstellen, werden in geschlos-
senen Hallen entladen und nach Zwischenlagerung in Silos direkt den Trocknern
zugefihrt.

Die Altholzlinie besteht aus Altholzzerkleinerung, Fremdkorperabscheidung
(vornehmlich Abscheidung von Metallen), Zerspanung sowie Siebung-Sichtung.
Danach gelangen die Altholzspéane zu den Trocknern.

Das vornehmlich als Rundholz angelieferte Faserholz wird zun&dchst mit Hack-
maschinen zu Hackgut zerkleinert und nachfolgend im Messerring Zerspaner zu
Spéanen verarbeitet und ebenfalls den Trocknern zugefihrt.

Trockner

Derzeit (Stand 2012) sind in der Betriebsanlage Neudérfl ein direkt- und ein in-
direkter befeuerter Holzspanetrockner im Einsatz.

Der Brennstoff des direkt befeuerten ,Mittelschichttrockners”, welcher eine
Brennstoffwarmeleistung von 22 MW aufweist, besteht aus Holzstaub aus der
Plattenherstellung sowie Erdgas.

Nach der Multizyklongruppe (Durchfiihrung der Spaneabscheidung) wird das
Rohgas einer Abgasreinigung gemeinsam mit der Abluft des indirekten Trock-
ners zugefuhrt.

Der indirekt beheizte Rohrblindeltrockner, welcher aus 3 Doppeltrocknern be-
steht, wird mit Dampf aus dem Biomasse Kraftwerk betrieben. Zur Fortbewe-
gung der Spane wird Hei3luft eingeblasen, die mittels Dampf und Kondensat
beheizten Warmetauschern erwarmt wurde (AMT DER BURGENLANDISCHEN
LANDESREGIERUNG 2006). Die Spaneabscheidung erfolgt jeweils Gber einen Zyk-
lon, das Rohgas wird der zentralen Abgasreinigung zugefihrt.

Die Abgasreinigung nach den Trocknern erfolgt mittels einer Elektro-Konden-
sations-Abgasreinigungsanlage (SEKA). Das von den Trocknern kommende
Rohgas wird in der Rohgasleitung durch Eindlsung von Wasser bis zum Errei-
chen des Sattigungspunktes abgekihlt. Das abgekihlte Abgas tritt in den Filter
ein und wird durch einen Wascher- und Gasverteilerboden gleichmafig tber
den gesamten Querschnitt verteilt. Staub und gasférmige organische Verbin-
dungen werden abgeschieden.
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Das vorgereinigte Trocknerabgas strémt nun von unten in den Nass-Elektro-
filter. Die noch im Gas befindlichen Staubpartikel und Aerosole werden abge-
schieden und periodisch abgespult. Das gereinigte Abgas wird in 48 m Hohe di-
rekt ins Freie ausgeblasen.

Es werden die in Tabelle 54 angegebenen Emissionswerte erreicht. Des Weite-
ren sind im Genehmigungsbescheid die nachstehenden zu erwartende Rein-
gaswerte angefihrt.

Tabelle 54: Emissionsmesswerte der zentralen Abluftreinigungsanlage der beiden
(direkt & indirekt) Spéanetrockner der FunderMax GmbH am Standort

Neudorfl.
Parameter Messwertge 2 Zu erwartende Reingaswertez%)eméﬁ
[mg/Nm7] Anlagenprojektierung

[mg/Nm?]

Staub 0,5 <10

org. C 92-135 max. 50

HCHO 15 <20

CcoO 160

NOx 175

Bei den Messwerten handelt es sich um Halbstundenmittelwerte bezogen auf einen Sauerstoff-
gehalt von 17 % O..

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012

% BH MATTERSBURG 1989

Die beim Kondensationswéascher und beim Nass-Elektrofilter anfallenden Abfal-
le und Rickstédnde werden im Kesselhaus verbrannt.

Das anfallende Abwasser im AusmaR von ca. 1 m*h wird im geschlossenen
Verfahren in die Verbrennungsanlage fur den Trockner rickgefuhrt.

Trockenspanaufbereitung

Die trockenen Spane nach den Trocknern werden zentral gesiebt und gesichtet
um einerseits zwei Spanfraktionen (Mittelschichtspdne und Deckschichtspéane)
zu erhalten. Anderseits werden die Spane durch diesen Vorgang auch gereinigt
und von Sand und Staub befreit. Um die notwendige Menge an Deckschicht-
spanen zu erhalten sind in diesen Anlagenteil noch die Deckschichtmihlen situ-
iert, die Sagespane und Mittelschichtspane zu feinen Deckschichtspanen zer-
mahlen.

Plattenherstellung — Presse

Die Trockenspane werden beleimt und den Streumaschinen zugefihrt um an-
schlieRend in zwei kontinuierliche Plattenpressen zu Spanplatten verpresst zu
werden. Die Pressenabluft wird dem Filter 2 (Nass — Elektrofilter) zugefuhrt.

Die dem Umweltbundesamt vorliegenden Bescheide die Produktionsanalgen
der FunderMax GmbH am Standort Neudorfl betreffend, enthalten keine Grenz-
wert-Auflagen bei der Plattenpresse. Die ermittelten Emissionsmesswerte sind
in Tabelle 55 aufgelistet.
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Tabelle 55: Emissionsmesswerte der Filteranlage 2 (Nass-Elektrofilter) nach der
Plattenpresse der FunderMax GmbH am Standort Neudérfl (FunderMax,
pers. Mitt. 2012).

Parameter Messwerte
(mg/Nm?)

Staub 5,0

org. C 14,3

HCHO 2,5

Bei den Messwerten handelt es sich um Halbstundenmittelwerte.

Nach dem Pressvorgang werden die Rohplatten besaumt und geschliffen. Der
dabei anfallende Schleif- und Sagestaub stellt die Hauptmenge des Brennstof-
fes fur den direkt befeuerten Mittelschicht Trockner dar.

3.3.2.3 Abfalle

Die Fein- und Grobasche der Verbrennungsanlagen ist laut Angaben des Un-
ternehmens ausgestuft'® und wird tiber konzessionierte Entsorger entsorgt.

Sonstige Abfalle (Elektronikschrott, Eisen, Metalle, Leuchtstoffréhren, Gewer-
bemiill, Glas, usw.) werden an Entsorgungsbetriebe abgegeben (FunderMax,
pers. Mitt. 2012).

3.3.2.4 Abwasser

Fur die Abgabe von Abwasser aus der Wasseraufbereitung fur die Dampfer-
zeugung des Heizkraftwerkes gelten folgende Grenzwerte. Dieses Abwasser
fallt nur bei Revisionsarbeiten (1-2 mal/Jahr) in geringen Menge an und wird in
die offentliche Mischwasserkanalisation eingeleitet.

Tabelle 56: Messwerte sowie Grenzwerte gemafd Bescheid fiir die Wasseraufbereitung
der Dampferzeugung des Heizkraftwerkes am Standort Neudérfl,
FunderMax GmbH.

Parameter Grenzwerte? Messhaufigkeit
(mg/Nm?)
Temperatur 35°C 12x jahrlich
pH-Wert 6,5-9,5 12x jahrlich
AOX 0,5 mgl/l 1x jahrlich
> Kohlenwasserstoffe 15 mg/l 1x jahrlich
elektr. Leitfahigkeit - 12x jahrlich
Chlorid - 1x jahrlich
Sulfat - 1x jahrlich

Y AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG 2006

1 GemaR Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI | 2002/102 zuletzt geandert durch BGBI. |
Nr. 35/2012) kann Abfall, der gemaR einer Verordnung nach 8§ 4 als geféhrlich erfasst ist, nach
dem Ausstufungsverfahren als nicht gefahrlich angesehen werden.
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Des Weiteren befinden sich eine Versickerungsanlage fur die Oberflachenwas-
ser am Standort Neudorfl.

Quellenangabe

AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG (2004): Bescheid Funder Industrie GmbH,
Neudorfl, Okostrom-Biomasse Heizkraftwerk; abfallwirtschaftliche Genehmigung
gem. 837 AWG 2002 vom 04.05.2004. Zahl: 5-W-AW1669/25-2004.

AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG (2006): Bescheid FunderMax GesmbH,
Neudorfl, Okostrom-Biomasse HKW; 1. Anderung, abfallwirtschaftliche
Genehmigung gemaf 837 Abs. 3 Z 5 AWG 2002 vom 22.02.2006. Zahl: 5-W-
AW1669/46-2006.

AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG (2009): Bescheid FunderMax GesmbH,
Neudorfl, Okostrom-Biomasse HKW; |. Abanderung des Bewilligungsbescheids
gem. § 62 Abs. 6 AWG 2002; Il. Vorschreibung gem. 862 Abs. 3 AWG 2002; 111
Genehmigung zusatzlicher Abfallarten gem. 837 Abs.4 Z2 AWG 2002 vom
04.08.2009. Zahl: 5-W-AW1669/88-2009.

AMT DER BURGENLANDISCHEN LANDESREGIERUNG (2010): Bescheid Funder Max GesmbH,
Neudorfl, Okostrom-Biomasse HKW; Anderung der Erweiterung der
Energieerzeugung um eine zuséatzlich Dampfauskopplung zur
Fernwarmeerzeugung und Installation einer Dampfturbine, abfallrechtliche
Genehmigung gemaf 837 Abs.3 Z. 5 AWG 2002 vom 30.08.2010. Zahl: 5-W-
AW1669/103-2010.

BH MATTERSBURG (1989): Osterr. Homogen-Holz AG., Neudérfl/L., gewerbebehérdliche
Genehmigung vom 18.12.1989. Zahl: 1XII-H-11/190-1989.

BMLFUw — Bundesministerium fiir Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und
Wasserwirtschaft (2011b): Bericht des Bundesministers fur Land- und
Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft tiber Verbrennungs- und
Mitverbrennungsanlagen geman § 18 AVV, Berichtszeitraum 2009.

Rechtsvorschriften

Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. 1l Nr. 389/2002 zuletzt geandert durch
BGBI. Il Nr. 135/2013): Verordnung des Bundesministers fur Land- und
Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft und des Bundesministers flir
Wirtschaft, Familie und Jugend uber die Verbrennung von Abfallen.

Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt geandert durch
BGBI. | Nr. 35/2012): Bundesgesetz liber eine nachhaltige Abfallwirtschaft.
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Brennstoffwarme-
leistung der Kessel
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3.3.3 FunderMax GmbH, Wiener Neudorf (Niederdsterreich)

Das Werk Wiener Neudorf wurde im Jahr 1962 als Standort der Isovolta zur
Produktion von dekorativen Laminaten und beschichteten Spanplatten errichtet.
Mit der Compactplattenfertigung wurde im Jahr 1978 begonnen. Im Jahr 2001
wurde die Beschichtung von Spanplatten eingestellt. Im Jahr 2005 erfolgte die
Fusion mit Funder zur FunderMax GmbH.

Neben den technischen Hochdrucklaminaten fiir die Elektro-, Freizeit- und Flug-
zeugindustrie werden dekorative Schichtpressstoffe (MAX-Platten) fur die Mo6-
belindustrie hergestellt. Das Produktionsprogramm umfasst des Weiteren die
Herstellung von Kunstharzen (Phenol- bzw. Melaminharzen).

Im Jahr 2012 wurden 3.680 Tm? Schichtstoffplatten und 4.206 Tm? Compact-
platten gefertigt.

Die Werke der FunderMax GmbH sind gemalf3 ISO 9001:2008, 14001:2004, EN
16001:2009 und OHSAS 18001:2007 zertifiziert (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

3.3.3.1 Energieerzeugung

Die Versorgung des Standortes mit thermischer Energie erfolgt tiber 2 gasbe-
heizte Dampfkesselanlagen mit BOSB-Einrichtung™.

Die Energieerzeugung ist laut Genehmigungsbescheid aus dem Jahr 2005 als
AWG-Anlage gemall Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI |
2002/102 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 35/2012) und Mitverbrennungs-
anlage gemaf Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. Il Nr. 389/2002 zu-
letzt geandert durch BGBI. Il Nr. 296/2007) genehmigt (AMT DER NO LANDES-
REGIERUNG 2005, 2012).

Die Gaskessel verfligen tber eine Brennstoffwarmeleistung von 18 bzw. 11 MW
und werden mit Erdgas beheizten Low-NO, Brennern betrieben. Die anfallen-
den Phenoldestillate (Abfallschliisselnummer 54918, Prozesswasser die im
Wesentlichen geléstes Phenol und Formaldehyd beinhalten) aus der Harzer-
zeugung werden mitverbrannt. Der geplante Massenstrom beziiglich Phenol
und Formaldehyd betragt 0,046 t/h, die maximale Abfallverbrennungskapazitat
420 t/a (AMT DER NO LANDESREGIERUNG 2012).

Die Rauchgase werden nach den Reinigungsschritten in einen gemeinsamen
Kamin mit dauerregistrierender Emissionsmessung gefihrt (AMT DER NO
LANDESREGIERUNG 2005, 2012; FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die kontinuierlichen Messungen von Staub, HCI, HF, SO,, und Hg entfallen auf
Antrag des Unternehmens ebenso wie die diskontinuierlichen Messungen von
NHs;, PCDD/F und Schwermetallen (AMT DER NO LANDESREGIERUNG 2005).

In Tabelle 57 werden die gemaf Bescheid von der FunderMax GmbH garantier-
ten maximalen Emissionswerte und die zugehérigen Emissionsmesswerte dar-
gestellt. Die Parameter NO,, CO und org. C werden kontinuierlich Gberwacht.

1 BOSB, Betrieb ohne standige Beaufsichtigung
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Tabelle 57: Messwerte sowie garantierte maximale Emissionswerte gemaf Bescheid
der gasheheizten Kessel der FunderMax GmbH am Standort Wiener

Neudorf.
Parameter Zeitbezug Messwerte ’  maximale Emissionswerte gemaR
[mg/Nm?] Bescheid ¥
[mg/Nm?]

co? HMW 86
TMW 5,85 50

NO,? HMW 137
TMW 62,7 120

org. C? HMW 10
TMW 2,88 10

SO, HMW 50
TMW 50

HCI HMW 0,41 10
TMW 10

HF HMW 0,05 0,7
TMW 0,5

NHs 0,5hbis8h 5

Hg HMW 0,05
TMW 0,05

Cd, Tl 0,5his 8 h 0,05

> Sb, As, Pb, 0,5his8h 0,5

Cr, Co, Cu,

Mn, Ni, V, Sn

PCDD/F 6 bis 8 h 0,1 ng/Nm?®

Die garantierten maximalen Emissionswerte geméaR Bescheid und die Messwerte beziehen sich auf
einen Sauerstoffgehalt von 3,8 %0,.

Y AMT DER NO LANDESREGIERUNG 2005

2 kontinuierlich tiberwachter Parameter

¥ FunderMax, pers. Mitt. 2012

3.3.3.2 Harzproduktion

In der Harzproduktion werden in sieben Kochkesseln (5 bis 10 m3) Phenol-
Formaldehydharze und Melamin-Formaldehydharze durch einen Polykondensa-
tionsprozess hergestellt. Die fertigen Harze werden geprift und in Lagertanks
bis zur Weiterverarbeitung oder dem Verkauf (Fassware oder Tankwagen) ge-
lagert.

Am Standort Wiener Neudorf wurden in den Jahren 2008-2010 jahrlich ca.
42.800-49.300 m® Harz fir den Eigenverbrauch und den Verkauf produziert
(FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die bei der Harzherstellung entstehenden Destillate werden gesammelt und in
den bestehenden Kesselanlagen verbrannt. Die Abluft wird in einer regenerati-
ven thermischen Nachverbrennungsanlage (RNV) verbrannt.
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Abluftreinigung

Funktionsweise

3.3.3.3 Imprégnierung und Lackieranlage

Insgesamt verfligt die FunderMax GmbH am Standort Wiener Neudorf tiber vier
Imprégnieranlagen, wobei jeweils zwei fir die Melaminharzimpragnierung von
Dekorpapieren und zwei fir Phenolharzimpragnierung von Kernpapieren einge-
setzt werden. Zusatzlich kénnen die Dekorpapiere in der Lackieranlage lackiert
werden. Das Kunstharz wird direkt tber Rohrleitungen in die Impréagnierwannen
der Anlagen gepumpt. Im Trockenkanal wird das getrankte Papier getrocknet,
anschlieBend geschnitten und gestapelt. Die Halbfabrikate werden bis zur Wei-
terverarbeitung in klimatisierten Raumen zwischengelagert, deren Raumluft
Uber das Dach entsorgt wird.

Die Abluft der Melaminimpragnieranlagen (wasserldsliche Harze) wird von einer
Absauganlage erfasst und tber Dach gefiihrt. Die Abluft der Lackieranlage so-
wie der Phenolimpragnieranlagen (I6semittlehaltige Harze) werden ebenfalls
von einer Absauganlage erfasst und in der regenerativen thermischen Nach-
verbrennungsanlage verbrannt.

3.3.3.4 Regenerative thermische Nachverbrennung (RNV)

Die regenerative thermische Nachverbrennungsanlage RNV dient zur Reini-
gung der Kohlenwasserstoff beladenen Abluftstréme aus der Lackieranlage,
den Impragnieranlagen und der Harzkocherei.

Das System besteht aus insgesamt 5 gleichen regenerativen Warmetauschern
(5 Kammern mit Keramikspeichermasse) und ist fiir eine Mindestbrennkammer-
temperatur von 850 °C ausgelegt. Als Brennstoffe dienen dabei die in der Abluft
enthaltenen Losemittel aus der Lackiererei und Formaldehyd aus der Papierim-
pragnierung. Fur die Aufrechterhaltung der Mindestbrenntemperatur sorgt eine
Erdgasstiitzfeuerung.

Das Rohgas durchstromt jeweils 2 Kammern, wird erwarmt und teilweise oxi-
diert. Die vollstdndige Oxidation erfolgt in zwei weiteren Warmetauschern. Die
5. Kammer wird wahrend des Vorganges gespllt und das Rohrestgas der Brenn-
kammer zugefihrt. Die Warmetauscher werden abwechselnd durchstromt, so-
dass diese wechselweise von kaltem Rohgas und heiRem Reingas passiert
werden (BH MODLING 2008).

Insgesamt kann eine Abgasmenge von ca. 90.000 Nm®h durch die RNV gerei-
nigt werden. Die Energie wird zum gré3ten Teil zuriickgewonnen.

Die gereinigte Abluft wird teilweise zu einer Impragnieranlage geleitet, wobei die
Temperaturregelung dber einen erdgasgefeuerten Flachenbrenner erfolgt. Des
Weiteren wird die Wéarme der Fortluft der RNV fur die Erwarmung der Hallenzu-
luft genditzt.

Bei Ausfall der regenerativen thermischen Nachverbrennung erfolgt die Ab-
schaltung der Produktionsanlagen (BH MODLING 2008).

Laut den im Bescheid zitierten Einreichunterlagen werden folgende in Tabelle 58
dargestellten maximalen Emissionswerte von Betreiberseite garantiert. Emissi-
onsmessungen haben gemal Bescheid in Abstdnden von langstens 3 Jahren
zu erfolgen (BH MODLING 2008).
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Tabelle 58: Messwerte sowie garantierte maximale Emissionswerte der RNV gemaf
Bescheid der FunderMax GmbH am Standort Wiener Neudorf.

Parameter Messwerte ¥  Maximale Emissionswerte gemaR Bescheid 2
[mg/Nm?] [mg/Nm?|

org. C 14,9 18,7

CcO 0,91 93,6

NO 17,5 93,6

Die garantierten maximalen Emissionswerte gemafl Bescheid sowie die Messwerte stellen
Halbstundenmittelwerte dar und beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 18,6 % O,.

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012 (Daten stammen aus Messbericht FTU 19.11.2010)

2 BH MODLING 2008

3.3.3.5 Herstellung Compact- und Schichtstoffplatten

Schichtstoff- und Compactplatten sind dekorative Hochdruck-Schichtpressstoff-
platten mit Melaminharzdeckschicht entsprechend EN438. Sie bestehen zum
Uberwiegenden Teil aus Papier (ca. 60 %) und unter Warme aushartenden
Kunstharzen (Phenol- und Melaminharz).

Die Schichtstoffplatte (0,5-2 mm) besteht aus wenigen Blatt Phenolharz-
Kernpapier und einseitig aus Melaminharzimpragnierten-Dekorpapier. Die
Compactplatte (2-20 mm) hat beidseitig ein Melaminharz- Dekorpapier und der
Dicke entsprechend viele Schichten Phenolharz-Kernpapier. Die Lackierung der
melaminharzimpragnierten Dekorpapiere erfolgt bei Platten, die im Auf3enbereich
Anwendung finden.

Die Dekorpapiere werden auf Impragnieranlagen mit Melaminharz und die
Kernpapiere mit Phenolharz impragniert. Die impragnierten Kernpapiere und
Dekorpapiere werden in mehreren Lagen vorgeschlichtet und anschliel3end in
Mehretagenpressen unter hohem Druck und Temperatur zu Schichtstoffplatten
und Compactplatten gepresst. Der Heizvorgang erfolgt nach dem Schliel3en der
Presse mittels Heilwasser. Der Abkuhlvorgang erfolgt Gber ein mit Teichwasser
gespeistes Kihlsystem oder eigener Heiz-Kiihlanlage bei geschlossener Pres-
se. Nach dem Offnen der Presse werden die Platten abgestapelt und auf einer
separaten Anlage auf Format besdumt, geschliffen, kontrolliert und abgestapelt.

Die Produktionsmengen der Anlagen betrugene in den jeweiligen Jahren 2008—
2010 3.680-4.841 Tm’ Schichtstoffplatten und 3.558—-4.206 Tm? Compactplat-
ten. Die durchschnittliche Dicke der Schichtstoffplatten betragt 0,8 mm, jene der
Compactplatten ca. 8 mm (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die Pressenanlagen insgesamt 3 Mehretagenpresse fir Schichtstoffplatten und
4 Mehretagenpresse fur Compactplatten, sind mit Hauben bzw. Einhausungen
ausgefuhrt. Die warme Abluft wird Gber Dach abgefihrt.

Die laut Bescheid maximalen Emissionen bei Betrieb der Pressanlagen sind in
Tabelle 59 abgebildet. Diese basieren auf Emissionsmessungen der entspre-
chenden Anlagen. Grenzwerte wurden nicht vorgeschrieben (BH MODLING 2011).
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Tabelle 59: maximale Emissionen bei Betrieb der Pressanlagen der FunderMax GmbH
am Standort Wiener Neudorf (BH MODLING 2011)

Parameter Messwerte gemaf Bescheid
(mg/Nm?)

Staub 0,1

HCHO 2,5

Phenol 0,4

Abfélle von impréagniertem Papier werden im Werk in Neudoérfl im Biomasse
Heizkraftwerk einer Verbrennung zugefiihrt. Abfalle der Kantenreinigung und
Plattenbesdumung (Staub, Papierteile, Sdgespane) werden abgesaugt, in einer
zentralen Staubfilteranlage abgeschieden und ebenso verbrannt.

3.3.3.6 Abfalle

Die bei der Produktion anfallenden Abfalle (Plattenreste, Schleif- und Fras-
staub) sind nicht gefahrlich und werden im Werk Neudorfl entsorgt. Ausgehéarte-
te Melaminharze werden am Standort St.Veit/Glan in den Wirbelschichtkesseln
zur Feuerung verwendet.

Destillate aus der Harzherstellung werden im Gaskessel verbrannt.

Die sonstigen Abfélle (Instandhaltung, Verwaltung, ...) werden lber Abfallent-
sorger entsorgt (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

3.3.3.7 Abwasser

Laut Angaben des Unternehmens fallen bei der Produktion der Compact und-
Schichtstoffplatten keine Abwasser an (FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Die in der Harzkocherei entstehenden Phenol-Wassergemische werden in den
Gaskesseln verbrannt (Amt der NO Landesregierung 2005 und 2012,
FunderMax, pers. Mitt. 2012).

Das Absalzwasser der Dampfkesselanlagen wird nach Kilhlung und Neutralisa-
tion Gber die Regenwasserkanalisation in den Haidbach eingeleitet. Diese Ab-
wasser fallen nicht kontinuierlich an.
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Tabelle 60: Messwerte sowie Grenzwerte gemaf Bescheid des Absalzwassers der
Dampfkesselanalgen, FunderMax GmbH, Wiener Neudorf.

Parameter Messwerte V Grenzwerte ?
(mall) (magll)
Spitzenabfluss 3 0,15 mh
Tagesmenge 3 3m¥d
Temperatur - 30°C
pH-Wert 8,5 6,5-8,5
abfiltriebare Stoffe 1,84 30
Ammonium als N 0,83 1,0
Phosphor-Gesamt als P < 0,06 3,0
CSB 3,9 75
AOX < 0,008 0,5
> Kohlenwasserstoffe < 0,008 5

Y FunderMax, pers. Mitt. 2012

2 AMT DER NO LANDESREGIERUNG 2005

3 Abwasser fallen nicht kontinuierlich an, daher auch keine Spitzenabflussmengen und
Tagesmengen bekannt.

Quellenangabe

AMT DER NO LANDESREGIERUNG (2005): Bescheid FunderMax GmbH (vormals ISOMAX
Dekorative Laminate GmbH, urspriinglich ISOMAX Dekorative Laminate AG),
Stadtgemeinde Wr. Neudorf, KG Wr. Neudorf, Gst. Nr. 197/18 1Z-NO-Siid,
Erneuerung der Energiezentrale vom 28.12.2005. Zahl: RU4-K-855/007-2005.

AMT DER NO LANDESREGIERUNG (2012): Bescheid FunderMax GmbH, 2355 Wiener
Neudorf, KG Wiener Neudorf, Gst. Nr. 197/18, 1Z-NO-Siid, Erneuerung
Energiezentrale, Ausfiihrungséanderung vom 14.03.2012. Zahl: RU4-K-855/019-
2012.

BH MODLING (2008): FunderMax GmbH, gewerbliche Betriebsanlage in Wr. Neudorf,
»1ausch der TNV1 und der TNV2 + Einbindung der Harzlagertankabluft aus der
Halle 5, Anderung der Betriebsanlage; Anzeigeverfahren vom 15.02.2008.
Zahl: MDW2-BA-07193/001.

BH MODLING (2011): FunderMax GmbH, gewerbliche Betriebsanlage in Wr. Neudorf, 1Z-
NO-Sid ,Errichtung einer neuen Riickkiihl-Pressanlage samt erforderlicher
Adaptierung, sowie Anderung der elektrischen Energieversorgung und bauliche
Erweiterung, Anderung der Verkehrsfiihrung am Werksgeléande und Errichtung
eines LKW-Parkplatzes“, Anderung der Betriebsanlage vom 18.04.2011.

Zahl: MDW2-BA-0676/003.

Rechtsvorschriften

Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. 1l Nr. 389/2002 zuletzt geandert durch
BGBI. 1l Nr. 135/2013): Verordnung des Bundesministers fir Land- und
Forstwirtschaft, Umwelt und Wasserwirtschaft und des Bundesministers fiir
Wirtschaft, Familie und Jugend Uber die Verbrennung von Abfallen.

Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt geandert durch
BGBI. | Nr. 35/2012): Bundesgesetz liber eine nachhaltige Abfallwirtschaft.
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Produktionsmengen

Gesamtfeuerungs-

Brennstoffwarme-
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leistung

leistung

3.4 M. Kaindl Holzindustrie

Die M. Kaindl Holzindustrie, mit Betriebsstandorten in Wals-Siezenheim und
Lungodtz (beide Salzburg), wurde bereits 1897 gegriindet. Bei M. Kaindl Holzin-
dustrie sind 775 Personen (Stand 2012) angestellt (KAINDL 2012a).

Die M. Kaindl Holzindustrie erzeugt MDF-, HDF- und Spanplatten in unterschiedli-
chen Veredelungsarten, z. B. Laminate, Forming-Elemente und Fu3bdden (Aeiou
2005).

Die aktuellen Produktionsmengen (Stand 2012) betragen ca. 500.000 m® Span-
und ca. 400.000 m® MDF-Platten (Kaindl, pers. Mitt. 2012).

Im Geschaftsjahr 2010/11 betrug der Umsatz 415 Mio. €. Die hergestellten
Holzwerkstoffee werden zu ca. 35 % an die Mobelindustrie, zu ca. 30 % im Plat-
ten- und Fachhandle und zu ca 35 % im DIY-Bereich (do it yourself) abgesetzt.
Der Exportanteil betragt 94 % (KAINDL 2012a).

3.4.1 M. Kaindl Holzindustrie, Wals-Siezenheim (Salzburg)

Das Unternehmen M. Kaindl Holzindustrie produziert in Wals-Siezenheim Span-
platten (melaminharzbeschichtet, furniert) und MDF sowie impréagnierte Dekor-
papiere.

Am Standort Wals-Siezenheim wurde kein Umweltmanagementsystem instal-
liert.

3.4.1.1 Thermische Anlagen

Bei der M. Kaindl Holzindustrie handelt es sich bei um eine IPPC-Anlage, da die
Brennstoffwarmeleistungen der Feuerungsanlagen tber einer Gesamtleistung
von 50 MW liegen (BH SALzZBURG UMGEBUNG 2004). Reservekessel werden
dazugezahlt, wenn sie keine Betriebsbeschrénkung haben. Das Notstromag-
gregat darf nur 50 Stunden im Jahr arbeiten oder es muss mit einer Minde-
rungstechnologie ausgestattet sein.

Die Gesamtfeuerungsleistung betragt 157,5 MW und beinhaltet den Thermodl-
kessel neu, zwei Reserve-Thermodlkessel, einen Reserve-Dampfkessel, die
Trockner der Spanplattenlinie sowie die regenerativen thermischen Nachver-
brennungsanlagen fiir die Abgasreinigung und die Beharzungsanlagen (Kaindl,
pers. Mitt. 2012).

Thermoolkessel neu

Zur zentralen Energieversorgung wird eine Rostfeuerung mit integriertem
Staub- und Gasbrenner mit einer Brennstoffwarmeleistung von 29,5 MW betrie-
ben. Die Anlage ist gemafl3 Abfallverbrennungsverordnung (AVV, BGBI. Il Nr.
389/2002 zuletzt geandert durch BGBI. 1l Nr. 135/2013) genehmigt. Als Warme-
trager wird Thermodl eingesetzt. Die gereinigte Abluft dieser Feuerungsanlage
wird als Zuluft dem MDF-Fasertrockener zugemischt.
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Als Brennstoffe werden Holzstaub, Erdgas, unbehandelte Plattenreste, mela- Brennstoffe
minbeschichtete Plattenreste aus der eigenen Produktion, Rinde, Holz- und Pa-

pierabfalle eingesetzt (UMWELTBUNDESAMT 2004). Dekorpapier sowie 1 % Sieb-

gut und Flockungsmittel, das bei der Wasche der Hackschnitzel anfallt, werden

ebenfalls eingesetzt.

Spanplattenreste und Ahnliches aus anderweitig beschichtetem, lackiertem
oder impragniertem Altholz durfen hingegen nicht als Brennstoffe eingesetzt
werden.

Gemal Bescheid der Salzburger Landesregierung betragt die zulassige Ein- Einsatz von Abfallen
satzmenge an mitzuverbrennenden Abfallen 165t pro Tag. Folgende nicht ge-

fahrliche Abfalle dirfen im Thermodlkessel neu gemal Bescheid verbrannt wer-

den: Span- und Faserplattenreste, Granulat, Staub, Fasern aus Fehlschittun-

gen MDF (alle mit Abfallschlisselnummer 17114 und 17115) Schlamm aus der

Wasseraufbereitung (17114 und 94804) sowie Dekorpapier (18702). Die Abfalle

miissen den in Tabelle 61 aufgelisteten Bedingungen erfillen, um bei der Feue-

rung eingesetzt werden zu durfen. (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG

2008):

Tabelle 61: Maximaler Gehalt an Schadstoffen der mitzuverbrennenden Abfélle in der
Feuerung des Thermodlkessel neu, M.Kaindl Holzindustrie (AMT DER
SALZBURGER LANDESREGIERUNG 2008).

Abfallgruppe Chlorid [mg/kg] Fluorid [mg/kg] Quecksilber
[mg/kg]

Holz- und Spanplat- 200 10 0,5

tenabfélle

Dekorpapier 600 50 0,5

Filterkuchen 2.000 20 0,5

Zusétzlich ist von den mitzuverbrennenden innerbetrieblichen Abfallen pro Jahr
eine Sammelprobe herzustellen, die auf die Parameter Hy yocken (Mittlerer Heiz-
wert), Chlor, Arsen, Blei, Cadmium, Kobalt, Nickel und Quecksilber hin zu un-
tersuchen ist (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 2008).

Abluftstrome des Thermodlkessels

Thermoblkessel neu > Mischkammer »| MOF-Trockner »| 4 Zyklone
Vorwascher
(Venturi)
- L 4
RTO Papier- N
impréagnierung Biowascher

Quelle: Fa. Kaindl umweltbundesamt®

Abbildung 7: Abluftstréme des Thermodlkessels neu, Fa. M. Kaindl Holzindustrie am Standort Wals-Siezenheim
(vereinfacht).
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Abluftreinigung

Emissionsminderungsmafnahmen (Luft) des Thermodlkessels neu

Die Abluft der Feuerungsanlage wird mit einem Elektrofilter vorgereinigt, mittels
SNCR entstickt und dem MDF-Fasertrocker als Zuluft beigemischt.

Beim Verfeuern von Rinde kdnnen Dioxinemissionen auftreten, sofern diese ei-
nen erhdhten Chloridgehalt aufweisen. In Salzburg sind Phenolhéarter (wird fir
die Produktion von termitenresistenten Spanplatten verwendet) untersagt, da
auch diese chlorierten Phenole zu erhéhten Dioxinwerten fiihren. Dioxine wur-
den nach der Feuerung gemessen und lagen im Jahr 2010 bei 0,014 ng/Nm3
(Amt der Salzburger Landesregierung, pers. Mitt. 2005, Kaindl, pers. Mitt. 2012).

Im Jahr 2009 und 2010 wurden Abgasmessungen durchgefihrt (BMLFuw 2011b,
KaINDL 2010). Die Parameter CO und NO, werden von der M. Kaindl Holzin-
dustrie kontinuierlich Uberwacht. Abweichend von der AVV kdnnen die kontinu-
ierlichen Messungen der Parameter HCI, HF, Staub, org. C und SO, durch dis-
kontinuierliche, alle zwei Jahre durchzufihrende Messungen ersetzt werden.
Ebenso kann die kontinuierliche Uberwachung von Quecksilber aufgrund der
niedrigen Hg-Konzentrationen der eingesetzten Abfélle entfallen. Zusétzlich
wurde gemalR Bescheid das Messintervall der diskontinuierlichen Messungen
der Parameter HCI, HF, NH3, Cadmium und Thallium, Summer der Schwerme-
talle sowie Dioxine und Furane von mindestens zweimal jahrlich auf mindestens
alle zwei Jahre verlangert (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 2008). Nach
der Abluftreinigung des Thermodlkessels neu wurden folgende Messwerte fir
den Normalbetrieb ermittelt:

Tabelle 62: Emissionsmessung im Abgas nach der Feuerung des Thermodélkessels neu Fa. M. Kaindl Holzindustrie
im Jahr 2010 der.

Parameter Messwerte 2009 Y Messwerte 2010 ? Grenzwerte AVV ¥
[mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?]
Bezugssauerstoff 12,8 % O,
Staub 0,4 0,65 19
co? 7,2 11,0 100
NOy 4 229,3 2441 347
org. C 0,4 0,18 19
SO, 14,3 1,2 50
NH3 0,57 0,24 28
HCI 6,2 1,75 10
HF 0,065 0,046 0,7
> Sb, As, Pb, Cr, Co, Cu, 0,0046 0,0104 0,5
Mn, Ni, Sn, V
Bezugssauerstoff 11 % O,
PCDD/F ¥ 0,0073 0,0140 0,1
ng TEQ/Nm?® ng TEQ/Nm?® ng TEQ/Nm?*
Hg 0,0003 0,0007 0,05
Tl+ Cd 0,0001 0,0002 0,05

Die Messwerte und Grenzwerte beziehen sich auf trockenes Abgas und Normbedingungen (0°C, 1013 mbar). Sofern nicht anders

angegeben handelte es sich bei den Messwerten um Halbstundenmittelwerte.
Y BMLFUW 2011b: Die angegeben Werte entstammen der Messung vom 23.09.2009

3 KAINDL 2010

9 Grenzwerte gemaf Abfallverbrennungsverordnung — AVV (BGBI. Il Nr. 389/2002 zuletzt geandert durch BGBI. Il Nr. 135/2013)

“ kontinuierliche Messung
% 6-8 h-Mittelwert
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Reservekesselanlagen

Zwei Thermodtlkesselanlagen (Brennstoffwarmeleistung 11,6 und 8,1 MW) und
ein Dampfkessel (Brennstoffwarmeleistung 20,7 MW) dienen als Reservekes-
sel, die bei den periodischen Abschaltungen der Feuerung des Thermodlkes-
sels neu zum Einsatz kommen. Mit dem Thermodlkessel wird das Ol zum Be-
heizen der Pressen erwarmt. Der Dampfkessel liefert den nétigen Prozess-
dampf flr die MDF-Linie, der bei normalem Betrieb durch Thermoo6l-Dampf-
Warmetauscher erzeugt wird. Die Befeuerung der Anlagen erfolgt mit Erdgas.

Die in Tabelle 63 und Tabelle 64 dargestellten Messwerte wurden bei hoher
Last ermittelt, was ca. 80—100 % der maximalen Kesselleistung und dem Nor-
malbetrieb entspricht. Da die Kessel als Standby-Aggregate dienen, sind fir
diese Anlagen keine wiederkehrenden Messungen seitens der Behdrde vorge-
schrieben. Die in Tabelle 63 angefuhrten Daten aus dem Jahr 2010 stammen
aus Protokollen der Brennerwartung.

Tabelle 63: Emissionsmessung im Abgas nach dem Thermodlkessel Fa. M. Kaindl
Holzindustrie in den Jahren 2000 und 2010 (PReY 2000, KAINDL 2012b).

Parameter 2000 (5,4 % Oy) 2010 (3% O2) Grenzwerte (3% O3)
[mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?]

Staub <1,0 -

org. C 0,7 -

NOx 99 89 100

CO 9 <5 80

Die Messwerte sind gemittelte Halbstundenmittelwerte. Bei der Messung aus dem Jahr 2010
beziehen sich die Messwerte auf trockenes Abgas und Normbedingungen (0°C, 1.013 mbar).

Tabelle 64: Emissionsmessung im Abgas nach dem Dampfkessel Fa. M. Kaindl
Holzindustrie im Jahr 2000 (PReY 2000).

Parameter 2000 (4,6 % O2) [mg/Nm?]
org. C 0,2

NO 91

CcO 8

Die Messwerte sind gemittelte Halbstundenmittelwerte.

3.4.1.2 Spanplattenlinie

Im Janner 1989 wurde ein Grof3teil des Spanplattenwerkes durch einen Brand
zerstort, zwei Spanplattenproduktionsanlagen sowie die Anlagen zur Herstel-
lung von DiUnnspanplatten wurden wieder aufgebaut. Nach Stilllegungen ist noch
eine Spanplattenproduktionsanlage mit kontinuierlicher Presse in Betrieb.
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Trockner

Zur Spanplattenproduktion werden in Salzburg ca. 90 % frisches Holz einge-
setzt, 10 % sind Altholz (Klasse 1 und 2 der deutschen Altholzverordnung).

Brennstoffwéarme- Die Spane werden in zwei direkt befeuerten Trommeltrocknern mit der Be-
leistung zeichnung O&A-Trockner und BSH-Trockner, mit Brennstoffwarmeleistungen von
24 bzw. 18 MW getrocknet. Sie sind mit Kombibrennern ausgestattet (Amt der
Salzburger Landesregierung, pers. Mitt. 2005).
Als Brennstoffe werden Holzstaub und Erdgas verwendet.
Abluftstréme der Spanplattenlinie
Papier-
Impréagnierung
O&A Kiesbett- Abwarme
v ™ Trockner ] 2 | Elektrofilter | lgiesTc\)?I)ﬁLnneg;)
Sammler CTP — Reinluft
| BSH Kiesbett-
Trockner — ™| Elektrofilter

Quelle: Fa. Kaindl

umweltbundesamt®

Abbildung 8: Abluftstrome der Spanplattenlinie, Fa. M. Kaindl Holzindustrie (vereinfacht).

Abscheideleistung

174

Emissionsminderung (Luft)

Beide Trommeltrockner werden separat mit Zyklon und Kiesbett-Elektrofilter (er-
baut 1993/94) gereinigt. Die Abgasstréme aus den Elektrofiltern werden an-
schlieRend einer Nachverbrennung (CTP) zugefiihrt. Bei der Nachverbrennung
handelt es sich um eine regenerative Nachverbrennung mit drei Kammern mit
Festelementen. Diese funktioniert gut, es sind jedoch Vorabscheider notwendig.
Die CTP muss regelmaRig gereinigt werden, die Verweilzeit muss — bei einer
Temperatur von ziemlich genau 800 °C — mehr als zwei Sekunden betragen,
sonst ist die Konzentration an Ameisensaure zu hoch. Die Nachverbrennung
wurde 1995 in Betrieb genommen, einen Endbescheid gab es wenig spéater. Die
Abwarme wird durch Fernwarmeauskopplung genutzt (UMWELTBUNDESAMT 2004,
Amt der Salzburger Landesregierung, pers. Mitt. 2005).

In diesem integrierten Abluftsystem kénnen Staub zu > 90 %, die hthermoleku-
laren organischen Verbindungen zu ca. 80 % und die niedermolekularen organi-
schen Verbindung zu ca. 90 % abgeschieden werden.

Laut Tabelle 65 werden nach der thermisch-regenerativen Abluftreinigung der
Trommeltrockner die Bescheidwerte fur CO, NO,, org. C, Formaldehyd und
Staub eingehalten. Die beiden Parameter ,Summe Ameisen- und Essigsaure®
sowie ,Phenol“ wurden nicht ermittelt.

Umweltbundsamt ® REP-0438, Wien 2013



Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich — Span- und Faserplattenindustrie in Osterreich

Tabelle 65: Mess- und Bescheidwerte auf der Reingasseite der beiden direkt befeuerten
Trommeltrockner (O&A und BSH) der Fa. M. Kaindl Holzindustrie.

Parameter Einheit  O&A-Linie ¥ BSH-Linie?  Bescheidwerte ?
(60) mg/Nm3 13 11 50

NOx mg/Nm3 186 288 350

org. C mg/Nm3 1,4 1,9 10
Formaldehyd mg/Nm3 0,11 0,13 5
Gesamtstaub mg/Nm3 2,2 2,8 10

> Ameisen- und mg/Nm3 k. A. k. A. 5
Essigsaure

Phenol mg/Nm3 k. A k. A. 1

Die Messwerte und Grenzwerte beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 17 % O,, trockenes
Abgas und Normbedingungen (0°C, 1.013 mbar). Bei den Messwerten handelt es sich um
Halbstundenmittelwerte.

! KAINDL 2012 b: Die angegeben Werte entstammen der Messung vom 04.05.2010

3 AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 1996

Presse

Die getrockneten Spéne werden beleimt und anschlieend in einer kontinuier-
lich arbeitenden Presse (Contiroll) zu Platten verpresst. Die Pressenabluft wird
mittels Abgaswaéscher erfasst. Ein Teil der Abluft der Contiroll-Presse wird zu
einem Spanetrockner, der Rest zur Rostfeuerung gefiihrt (Amt der Salzburger
Landesregierung, pers. Mitt. 2005, KAINDL 2012b).

Bei einer Emissionsmessung im Jahr 2000 wurden bei der Contiroll-Presse der
Spanplattenlinie nach dem Wascher folgende Messwerte erreicht (PREY 2000):

Tabelle 66: Messwerte auf der Reingasseite (nach Wascher)) der Contiroll Presse der
M. Kaindl Holzindustrie (PREY 2000).

Parameter Messwerte 2000 Contiroll-Presse [mg/Nm3]
Staub 20

org. C 6

HCHO 2,9

Ameisenséure 0,07

Essigsaure 0,03

Propionsaure <0,01

Phenol 0,06

Es werden keine Angaben zum Sauerstoffbezug gemacht. Bei den Messwerten handelt es sich um
Halbstundenmittelwerte.

3.4.1.3 MDF-Linie

Im Jahr 2000 wurde bei der M. Kaindl, Holzindustrie Wals-Siezenheim eine Pro-
duktionslinie fir die Herstellung von MDF-Platten in Betrieb genommen (PREY
2000).
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Trockner

Die Holzfasern werden in einem direkt mit Erdgas beheizten Rohrtrockner ge-
trocknet. Die Trocknerabluft wird mit Zyklon, Venturiwédscher und Biowascher
gereinigt (UMWELTBUNDESAMT 2004, AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG

2003).
Abluftstréme der MDF-Plattenanlage
gereinigte Abluft »  Trockner > Zyklon
Thermodlkessel neu
Presse ; Biowascher + —— Reinluft
» Venturiwascher
Sternwender
Quelle: Fa. Kaindl umweltbundesamt®

Abbildung 9: Abluftstrome der MDF-Plattenanlage, Fa. M. Kaindl Holzindustrie (vereinfacht).

MDF-Trockner (Abluftreinigung)

Die gereinigte Abluft des Thermodlkessels neu wird dem Trockner als Zuluft bei-
gemischt. Die Abluft des Rohrtrockners wird mit Zyklon, Venturiwascher und
Biowascher gereinigt.

Bei einer Emissionsmessung im September 2010 wurden im Reingas des Bio-
waschers der MDF-Linie folgende Werte erreicht (KAINDL 2012b):

Tabelle 67: Messwerte und Bescheidwerte auf der Reingasseite des MDF-Trockners nach dem Biowéascher der
Fa. M. Kaindl Holzindustrie.

Parameter Messwerte 2010 ¥ Messwerte 2004 2 Emissionsgrenzwerte laut Bescheid
[mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?]

Staub 2,5 <1 10

NOy als NO, ¥ 2,9 1 100

co¥? 1,9 2 100

org. C 37,0 28,7

HCHO 5,22 1,9 10

Ameisensaure 1,0 <0,2 109

Essigséaure 3,3 <0,5

Phenol 0,01 < 0,02

1

Kaindl, pers. Mitt. 2012; Die Messwerte beziehen sich auf einen Sauerstoffgehalt von 20,17 % O,, trockenes Abgas und
Normbedingungen (0°C, 1.013 mbar). Bei den Messwerten handelt es sich um Halbstundenmittelwerte und diese entstammen
der Messung im September 2010

PREY 2004b

UMWELTBUNDESAMT 2004 und eigene Recherche; Mess- und Emissionsgrenzwerte der Brennerabgase NO, und CO beziehen

2

3

sich auf einen Sauerstoffgehalt von 3 %0,, fur die Grenzwerte der Ubrigen Parater wurde kein Sauerstoffbezug vorgeschrieben.
4

niedermolekulare org. Sauren
5,

Werte nach der Trocknerfeuerung, nicht am Trocknerausgang
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Tabelle 68: MDF-Linie: Messwerte auf der Reingasseite des Biowaschers bei
unterschiedlichen Trocknereingangstemperaturen (PRey 2000).

Trocknereingangstemperatur

Parameter Einheit 140 °C 160 °C
Staub mg/Nm3 <1,0 <1,0
org. C mg/Nm3 34,8 27,4
NOy mg/Nm3 <1,0 <1
CcO mg/Nm3 5,4 5,3
HCHO mg/Nm3 0,82 1,2
Ameisensaure mg/Nm3 < 0,03 <0,01
Essigsaure mg/Nm3 < 0,02 <0,01
Propionséure mg/Nm3 <0,01 <0,01
Phenol mg/Nm3 0,014 0,022

Y Die Mittelwerte fiir CO, NOy und org. C wurden aus funf Halbstundenmittelwerten gewonnen. Fir
Staub, HCHO, Phenol und die organischen Sauren wurde der Mittelwert aus drei Halb-
stundenmittelwerten ermittelt.

Dioxinmessungen wurden nach den Trocknern bereits durchgefiihrt. Die Werte
lagen weit unter 0,1 ng/Nm® (Amt der Salzburger Landesregierung, pers. Mitt.
2005).

Presse

Die getrockneten Fasern werden in einer kontinuierlich arbeitenden Presse
(Contiroll) zu Platten verpresst.

Die Abluftstrome der Pressenabsaugung und der Hallenentliftung werden ge-
meinsam mit einem Nass-Elektrofilter vorgereinigt und in den Biowascher gelei-
tet. Die anfallenden Abfélle werden Uber die bestehende Feuerungsanlage ent-
sorgt.

Bei einer Emissionsmessung im Jahr 2000 wurden bei der Contiroll-Presse der
MDF-Linie folgende Werte als Mittelwert aus Halbstundenmittelwerten erreicht
(PrEY 2000):

Tabelle 69: MDF-Linie: Emissionsmessung (HMW, trocken) der Pressen- und
Hallenabluft im Jahr 2000 der Fa. M. Kaindl Holzindustrie (PReY 2000).

MDF-Linie

Parameter Einheit MDF-Pressenabluft MDF-Hallenabluft
org. C mg/Nm3 120 8

HCHO mg/Nm3 30 3,5

Phenol mg/Nm3 0,08 0,06
Ameisensaure mg/Nm3 2,5 0,17
Essigsaure mg/Nm3 0,18 0,01
Propionsaure mg/Nm3 <0,01 <0,01
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Harzerzeugung

Beleimung

Impragnierung

Sternwender

Der Sternwender dient zur Kiihlung der noch heil3en MDF-Platten. Im Jahr 2000
wurden folgende in Tabelle 70 dargestellten Halbstundenmittelwerte erreicht
(PrREY 2000):

Tabelle 70: Emissionsmesswerte beim Sternwender der MDF-Linie der Fa. M. Kaind|
Holzindustrie (PRey 2000).

Parameter Messwerte 2000 Contiroll-Presse
HCHO 1,8

Ameisensaure <0,01

Essigsaure <0,01

Propionsaure <0,01

Phenol 0,05

Es werden keine Angaben zum Sauerstoffbezug gemacht. Die Messwerte (Halbstundenmittelwerte)
beziehen sich auf trockenes Abgas.

3.4.1.4 Sonstige staubbeladene Abluftstrome

Sonstige staubbeladene Abluftstrome vom Sagen, Besdumen usw. werden mit
Gewebefiltern auf einen Reststaubgehalt unter 10 mg/Nm3 gereinigt.

Bei einer Emissionsmessung im Jahr 2000 wurden nach den Filteranlagen von
Schleifmaschine, Besdaumsage und Scalper™ je < 1,0 mg/Nm?3 Staub gemessen.
Die maximal zulassige Konzentration betragt 10 mg/Nm3 Staub und musste
einmalig ermittelt werden. Aktuellere Messwerte liegen nach Angaben des Un-
ternehmens nicht auf (Kaindl, pers. Mitt. 2012).

3.4.1.5 Harzerzeugung und Beleimung

Die Harzproduktion wurde nach einem Brand 1989 wieder aufgebaut. Zur Poly-
kondensation stehen drei Reaktionskessel (15 m3, 15 m3 und 3 m3) zur Verfiu-
gung. Die Warmeversorgung erfolgt mit Hilfe der Warmetragerdlanlage. Die Ab-
luft wird gemeinsam mit der Abluft aus den Imprégnieranlagen nachverbrannt.

Die Chemikalien werden in Tanks gelagert, die beim Befillen auftretenden
Abluftstrome gelangen zu einer regenerativen thermischen Nachverbrennung
(RTO) (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 1996). Fir die MDF-Anlage
wurde ein eigenes Lager eingerichtet. Samtliche Leimlager sind unterirdisch un-
tergebracht.

Zur Impragnierung von Dekorpapier stehen im Jahr 2012 5 Impragnieranlagen
mit unterschiedlichen Formatgréen zur Verfigung. Das Dekorpapier wird in
wassrigen Badern getrankt und angetrocknet. Das Abgas von 2 Anlagen wird in
einer eigenen regenerativen thermischen Nachverbrennung (RTO) von Schadstof-
fen befreit und als Zuluft dem MDF-Trockner beigemengt. Die Abluft der restlichen
Anlagen wird zu den beiden Spanetrocknern der Spanplattenlinie gefiihrt. Die Ab-

12 Der Scalper reguliert das Flachengewicht der gestreuten Matten.
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luft der Trockner wird anschlieRend mit Kiesbettfiltern und einer regenerativen
thermischen Nachverbrennung (CTP) von Luftschadstoffen befreit. Folgende Emis-
sionsdaten der Impréagnieranlagen werden angegeben (Ces 1991): Im Jahr
1991 wurden Messungen an den Impragnieranlagen durchgefuhrt und ergaben
Emissionsmesswerte an Staub, Aldehyden und org. C (ohne Methan) von
16,5 mg/N m?, 21,6 mg/Nm?® und 29,2 mg/Nm°.

Die Beschichtung der von Kaindl hergestellten Holzwerkstoffe mit den imprédg- Beschichtung
nierten Dekorpapieren erfolgt auf 5 Kurztaktpressen mittels Druck und Tempe-

ratur, bei denen laut Angaben des Unternehmens keine Abluftstréme anfallen

(Kaindl, pers. Mitt. 2012).

3.4.1.6 Abwasser

Im Normalbetrieb werden die Abwasserstréme gereinigt und wieder in den Pro-
zess ruckgefuhrt, sodass die Produktion der Holzwerkstoffe praktisch abwas-
serfrei vonstattengeht. Die durch die Filter entstehenden Abwasserstrome wer-
den zu einer Wasseraufbereitungsanlage gefihrt und dort mittels Umkehros-
mose gereinigt. Das Permeat wird dazu verwendet die Verluste im Biowascher
auszugleichen. Das Konzentrat dient zur Verdinnung der Leime. Je nach Feu-
chtegehalt des eingesetzten Holzes muss der Leimflotte Wasser zugefihrt wer-
den.

Die M. Kaindl Holzindustrie hat einen Oberflachenwasserkanal fir Oberflachen-
bzw. Regenwasser. Folgende in Tabelle 71 dargestellten Abwasserparameter
missen Uberwacht werden. Des Weiteren sind die ermittelten Messwerte abge-
bildet.

Tabelle 71: Abwasseremissionen und zugehorige Grenzwerte indirekte Einleitung der Fa. M.Kaindl am Standort

Wals.
Parameter Messwerte V Grenzwerte ?
(mgfl) (mg/l)
Gesamtabwasserstrom: tAAEV
Temperatur 15,6 °C 30°C
ph-Wert 8,14 6,5-8,5
Dampfkessel: (Abschlammung, Kesselentleerung usw.)
Abfiltrierbare Stoffe 1,6 mg/l 30 mg/l
Zink < 0,01 mg/l 1 mgl/l
Chrom Gesamt < 0,005 mgl/l 0,5 mgl/l
Cadmium < 0,001 mgl/l 0,05 mg/l
Kupfer 0,0375 mg/l 0,5 mg/l
Blei < 0,01 mg/l 0,1 mg/l
Nickel < 0,005 mgl/l 0,5 mg/l
Vanadium < 0,005 mgl/l 0,5 mg/l
AOX < 0,03 mg/l 0,5 mg/l

Y Kaindl, pers. Mitt. 2012, Analyse vom 3.2.12
2 Kaindl, pers. Mitt. 2012, Bescheidwerte aus 30302/152-3400/5-2011 Amt der Salzburger Landesregierung
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3.4.1.7 Abfalle/Reststoffe

Die anfallenden Aschen und Schlacken bei den Spanetrocknern und der Feue-
rung des Thermodlkessels neu werden einer 6ffentlichen Deponie zugefihrt.
Siebgut und Flockungsmittel aus der Hackschnitzelwdsche werden in die Feue-
rungsanlage eingebracht.

Im Jahr 2010 fielen am Standort Wals ca. 6.350 t nicht geféhrliche und ca. 160 t
gefahrliche Abfalle an.

3.4.1.8 Fernwéarmenetz Salzburg

Die Firma M. Kaindl Holzindustrie speist Energie aus der Abwarme der Spane-
trocknung in das Fernwarmenetz der Salzburg AG. Dieses Netz versorgt die
umliegenden Gemeinden (z. B.: Siezenheim). Die Fernwarme kann jedoch auch
in das Stadtnetz Salzburgs geleitet werden.

3.4.2 M. Kaindl Holzindustrie, Lung6tz (Salzburg)

In Lung6tz werden Platten mit kontinuierlich gepressten Laminatoberflachen
(CPL), Arbeitsplatten und Laminatboden beschichtet. Die Platten stammen aus
dem Stammwerk in Wals-Siezenheim. Zur Beschichtung stehen vier Doppel-
bandpressen mit ca. 5 MW Prozesswarme zur Verfliigung. Diese werden mit
Heizdl leicht betrieben. Der Schleifstaubverschnitt wird bei M. Kaindl Holzindust-
rie Wals-Siezenheim eingesetzt. An diesem Standort fallt kein Abwasser an.

Quellenangabe

AEIoU (2005): Osterreichisches Internetlexikon.
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grof

Brennstoffeinsatz

3.5 MDF Hallein GmbH & Co. KG (Salzburg)

Das MDF-Plattenwerk der Bindergruppe wurde 1999 auf dem ehemaligen Be-
triebsgelande der Solvay Halvic auf einer Flache von 10,5 ha errichtet. Die An-
lage zur Herstellung Mitteldichter Faserplatten (MDF-Platten) wurde zunéchst
im Versuchsbetrieb gefahren, seit April 2000 wird im kontinuierlichen Vier-
Schichtbetrieb gearbeitet. Die unbefristete Betriebsgenehmigung wurde Anfang
2002 erteilt. Die Gesamtproduktion erreicht im Vollbetrieb ca. 300.000 m3/a
MDF-Platten bei 120 Beschaftigten.

3.5.1.1 Energieanlagen

Das Unternehmen MDF Hallein betreibt fur die Fertigung von mitteldichten Fa-
serplatten Energieanlagen zur Erzeugung der benétigten Wéarme fir Trockner,
Pressen und Dampfgenerator. Die Energieanlagen bestehen zum einen aus der
Feuerungsanlage-grof3, welche nach der Gewerbeordnung 1994 (GewO 1994,
BGBI. Nr. 194/1994 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 50/2012) und dem Abfall-
wirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002 zuletzt gedndert durch
BGBI. | Nr. 35/2012) genehmigt wurde. Die Anlage ist mit einer Verbrennungs-
kammer mit Vorschubrost und Staub- sowie Erdgasbrenner ausgestattet. Im
Vorschubrost werden die unbehandelten Holzreste (Rinde, Kappholz, Granulat
sowie melaminbeschichtete Platten Produktionsausschussteile) eingesetzt. Der
Schleifstaub wird Uber spezielle Brenner verfeuert. Die Warmeleistung betragt
maximal 48,1 MW. Die Warmeausnutzung erfolgt bis zu einer Temperatur von
ca. 60 °C.

Als Brennstoffe fur die Feuerungsanlage-grof3 werden unbehandelte Holzreste
wie Rinde, Hackschnitzel und Kappholz verfeuert. Des Weiteren werden un-
behandeltes Altholz sowie interne Produktionsabfélle (Schleifstaub und Granu-
lat) ohne chloridhaltige Harter verfeuert.

Input und Output der Energieanlage

. (o))
Holzreste, Rinde R >
c
]
_ 0
Schleifstaub, Granulat 2
" g Asche (Grob-, R
3 i »
Fein-, Flugasche
Erdgas Q2 9 )
> @
0
)]
3]
. E
Produktionsausschuss o
> m
Quelle: MDF Hallein umweltbundesamt®

Abbildung 10: Input und Output der Energieanlage des Unternehmens MDF Hallein.
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Des Weiteren erfolgt die Energieproduktion mit einer KWK Anlage (Feuerungs- KWK-Anlage -
anlage-klein), die aus einer Verbrennungskammer mit Vorschubrost besteht. Die  Feuerungsanlage-
Brennstoffwarmeleistung betragt 12,5 MW. In der Anlage wird unbehandelte Bi-  klein

omasse (Wald-Hackgut, Rinde) eingesetzt. Zudem wird Uber den Kuhlkreis der

KWK-Anlage Warmetragerol erhitzt. Das Ol wird zu Erzeugung von Okostrom,

Fernwédrme und Prozesswarme verwendet. Die KWK-Anlage ist gemafR GewO

1994 (BGBI. Nr. 194/1994 zuletzt geandert durch BGBI. | Nr. 50/2012) geneh-

migt.

Die Feuerungsanlage grof3 und die KWK-Anlage sind mit Multizyklonen fir die  Abluftreinigung
Staubabscheidung und einer SNCR-Anlage (Harnstoff) zur NO,-Minderung aus-

gestattet. Die so vorgereinigten Rauchgase werden direkt in den Trockner ge-

fuhrt. Die Abluft von Trockner, Sternwender und Pressenrandabsaugung wird an-

schlief3end in der Gesamtabluftreinigungsanlage behandelt.

Folgende Emissionen der Feuerungsanlage-grof3 und der KWK-Anlage wurden
nach Eindisung von Harnstofflésung (SNCR) und der Vorreinigung durch Multi-
zyklone gemessen (Tabelle 72).

Die Parameter CO und NO, werden bei beiden Feuerungsanlagen zudem kon-
tinuierlich durch einen Emissionsrechner erfasst und protokolliert.

Tabelle 72: Emissionsmessungen und Grenzwerte der Feuerungsanlage-grof3 des Unternehmens MDF-Hallein nach
SNCR und Multizyklon Vorreinigung und vor Einleitung in den Faser-Trockner. Die Abluft des Trockners
wird in der Gesamtabluftreinigungsanlage gereinigt.

Parameter HMW T™W 2 Grenzwerte ®  Grenzwerte?  Grenzwerte ¥
2012 % 05/2012 HMW T™MW

[mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?] [kg/h]
Staub 208 + 10 10,05 ©
NOy ¥ 161 + 10 98,8-173,6 200 175 23,00/20,13 7
co? 31+3 5,3-33,6 100 11,25
Corg <5 30 3,45
NH; ¥ 25+ 3 30 1,31

Bei den Emissionsmesswerte und den Grenzwerte handelt es sich um Halbstundenmittelwerte, die sich auf trockenes Abgas, 0°C,
1.013 mbar und einen Sauerstoffgehalt von 13 % O, beziehen, sofern nicht anders angegeben.

Y TUV AusSTRIA 2012a

2 MDF-Hallein, pers. Mitt. 2012; Daten aus Emissionsrechner der kontinuierlichen Uberwachung,
Bandbreite der Tagesmittelwerte fiir den Monat Mai 2012.

¥ BH HALLEIN 2004, BH HALLEIN 2004

4 diese Parameter werden auch kontinuierlich tiberwacht.

9 Bezugssauerstoffgehalt von 0 % O,.
im Bypassbetrieb: max. 12h bei Stérung des Trockners oder der Abluftreinigung

je nachdem ob TMW oder HMW herangezogen wird

7
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Tabelle 73: Emissionsmessungen und Grenzwerte der KWK-Anlage des Unternehmens MDF-Hallein nach SNCR
und Multizyklon Vorreinigung und vor Einleitung in den Faser-Trockner. Die Abluft des Trockners wird in
der Gesamtabluftreinigungsanlage gereinigt.

Parameter HMW HMW T™W ¥ Grenzwerte ¥ Grenzwerte ¥ Grenzwerte ¥
2012 Y 2006 2 05/2012 HMW TMW

[mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?] [mg/Nm?] [kg/h]
Staub 265 + 13 277
NO, 97 +7 68+5 7,0-99,6 150 100 4,65/3,10®
co? 18+ 2 77+6 13,3-100,8 100 3,10
Corg <4 15+0,3 30 0,93
NH; ® 4+2 30 0,35

Bei den Emissionsmesswerte und den Grenzwerte handelt es sich um Halbstundenmittelwerte, die sich auf trockenes Abgas, 0°C,
1.013 mbar und einen Sauerstoffgehalt von 13 % O, beziehen, sofern nicht anders angegeben.
Y TUV AUSTRIA 2012a

3 TUV AUSTRIA 2006
3

MDF-Hallein, pers. Mitt. 2012; Daten aus Emissionsrechner der kontinuierlichen Uberwachung, Bandbreite der Tagesmittelwerte
fur den Monat Mai 2012.
9 BH HALLEIN 2004

5

diese Parameter werden auch kontinuierlich iberwacht.
6,

Bezugssauerstoffgehalt von 0 % O,.
7,

im Bypassbetrieb: max. 12h bei Stérung des Trockners oder der Abluftreinigung
je nachdem ob TMW oder HMW herangezogen wird

In Abbildung 11 sind die Jahresmittelwerte der kontinuierlich Gberwachten Pa-
rametren NO, und CO von 2003 bis 2011 den entsprechenden Grenzwerten ge-
genibergestellt.
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Jahresmittelwerte fir NO, und CO der Feuerungsanlage-grof3 und der KWK-Anlage
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Abbildung 11: Jahresmittelwerte fiir NOy und CO der Feuerungsanlage-grof3 und der KWK-Anlage des
Unternehmens MDF Hallein von 2003 bis 2011.

Ein erdgasbefeuerter Thermodlerhitzer mit einer Brennstoffwarmeleistung von
5,5 MW steht als Noterhitzer zur Verfligung, falls es zu Abschaltungen der
Energieanlage-gro und der KWK-Anlage kommt. Fur den Betrieb dieser Anla-
ge sind keine Bescheidwerte vorgesehen.

3.5.1.2 Produktion der MDF-Platten

Fur die Herstellung der MDF-Platten setzt die MDF-Hallein GmbH kein Altholz
ein.

Mischen der Leimkomponenten

Uber Dosierpumpen werden die einzelnen Komponenten getrennt zugefiihrt.
Der Leim wird mit Harter, Wasser und Harnstoff gemischt. Vor dem Defibrator
wird eine Paraffinemulsion eingebracht.
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Defibrator und Beleimung

Die Holzrohstoffe werden mit Wasser gewaschen und mit Dampf im Defibrator
zwischen rotierenden Mahlscheiben zu einem Faserbrei verarbeitet. Der wass-
rige Brei wird anschlielend mit dem Leimgemisch versetzt und gelangt in den
Trockner.

Trockner

Die fur die MDF-Plattentrocknung bendtigt Warme wird ebenso wie fir die
Presse durch die Feuerungsanlage-grof3 sowie der KWK-Anlage bereitgestellt.
Das trockene Fasergut wird am Ende des Trockners durch einen Fliehkraftab-
scheider von der Transportluft getrennt. Die Abluft des Trockners wird in der
Gesamtabluftreinigungsanlage gereinigt.

Presse

Die kontinuierliche Presse arbeitet mit Heizplatten, die mit Thermodl auf Press-
temperatur gebracht werden. Die Erhitzung des Thermodls erfolgt in der Feue-
rungs- bzw. KWK-Anlage. Die Abluft der Pressenrandabsaugung wird in der
Gesamtabluftreinigungsanlage von Schadstoffen befreit. Die Abluft der Pres-
senhaube und Pressenkihlung wird zentral in einem nach oben offenen Frisch-
luftkamin gesammelt und als Teil der Zuluft fir Trockner und Feuerungsanlagen
in diesen thermisch nachverbrannt.

Reifekammer und Endfertigung

Nach der Presse gelangen die Platten in eine Reifekammer und anschlieRend
zur Endfertigung. Dies umfasst die Besdumung und das Schleifen der Oberfla-
chen.

Es erfolgt keine Beschichtung der Platten durch die MDF-Hallein.

Gesamtabluftreinigungsanlage

Die Abluft von Trockner, Pressenrandabsaugung und Sternwender wird in einer
Gesamtabluftreinigungsanlage behandelt. Das System besteht aus einem
Gleichstromwascher (Sprihquenche), der eine Biomassesuspension eindust.
Durch die Sattigung der Abluft mit Wasserdampf wird die Schadstoffkonzentra-
tion verringert. In weiterer Folge befindet sich der Biowascher mit Belebungsbe-
cken, anschlieend gelangt die Abluft in den Nasselektrofilter, in dem Feststof-
fe, Aerosole und kondensierte Kohlenwasserstoffe abgeschieden werden. Im
Belebtbecken dieser Anlage werden zudem die wasserlgslichen Schadstoffe
(vornehmlich Formaldehyd und organische Sauren) biologisch abgebaut
(Abbildung 12).
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Schema der kombinierten Abluft- und Abwasserreinigungsanlage
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Abbildung 12: Schema der kombinierten Abluft- und Abwasserreinigungsanlage des Unternehmens MDF Hallein

(vereinfacht), erganzt aus der wasserrechtlichen Bewilligung (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG

2000).

In der folgenden Tabelle 74 sind die seitens der Behdrde vorgeschriebenen
Grenzwerte und die Emissionsmesswerte der Gesamtabluftreinigungsanlage
dargestellt. Die Parameter Staub und Formaldehyd sind halbjahrlich durch Mes-
sungen, die aus jeweils 3 Halbstundenmittelwerten bestehen, zu tberprifen. Im
Falle einer Unterschreitung der Grenzwerte der Parameter bei drei aufeinander-
folgenden Messungen, kann das Messintervall auf zwei Jahre verlangert wer-
den. Eine Begrenzung von Phenol durch die Behérde ist nicht erfolgt, da der Ein-
satz von phenolhaltigen Substanzen zur Fertigung der MDF-Platten nicht ge-
stattet ist. Des Weiteren durfen auch keine chlorhaltigen Verbindungen, insbe-

sondere chloridhaltige Harter, verwendet werden (BH HALLEIN 2002).
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Tabelle 74: Emissionsmesswerte und Grenzwerte der Gesamtabluftreinigungsanlage
des Unternehmens MDF-Hallein.

Parameter Messwerte ¥ Grenzwerte ?

[mg/Nm?] [kg/h] [mg/Nm?] [kg/h]
Staub ¥ 3+1 1,03 8 2,72
Formaldehyd 6+1 2,06 10 34
org. C 639 21,6

Bei den Emissionsmesswerte und den Grenzwerte handelt es sich um Halbstundenmittelwerte, die
sich auf trockenes Abgas, 0°C, 1.013 mbar und sofern nicht anders angegeben auf einen
Sauerstoffgehalt von 19,2 % O, beziehen.

Y TUV AUSTRIA 20122

2 BH HALLEIN 2002

¥ diskontinuierliche Messung alle 2 Jahre

‘) MDF-Hallein, pers. Mitt. 2013, Sauerstoffbezugsgehalt von 17 % O,

In Abbildung 13 sind die Jahresmittelwerte der Parameter Staub und Formalde-
hyd von 2003 bis 2011 dargestellt.

Jahresmittelwerte flr Formaldehyd- und Staubemissionen des Fasertrockners

HCHO
Staub
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Quelle: MDF Hallein umweltbundesamt®

Abbildung 13: Jahresmittelwerte fur Formaldehyd- und Staubemissionen des Fasertrockners des Unternehmens
MDF Hallein von 2003 bis 2011.

Abluftreinigung Die im weiteren Produktionsprozess anfallende staubbeladene Abluft von den
Sagen, der Schleifmaschine, der Besaumung usw. wird erfasst und mit insge-
samt vier Gewebefiltern gereinigt.

Laut Amt der Salzburger Landesregierung wurden an diesen gefassten Emissi-
onsquellen im Jahr 2000 Messungen durchgefiihrt, wonach Staubkonzentration
von jeweils < 0,2 mg/Nm? fiir diese Anlagen festgestellt wurde (AMT DER SALz-
BURGER LANDESREGIERUNG 2001).
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Die Filteranlagen werden durch Differenzdruckmessung tberwacht. Im Storfall
schalten die Anlagen automatisch ab. Zudem erfolgt nach Angaben des Unter-
nehmens ein regelmafiger Austausch der Filterschlauche (MDF-Hallein, pers.
Mitt. 2012).

3.5.1.3 Abwasser

In Abbildung 12 ist neben dem Schema der Gesamtabluft- auch die Abwasser-
reinigungsanlage dargestellt. 5 m3/h Brunnenwasser wird Uber eine Brunnen-
umkehrosmose aufbereitet und das Permeat zur Dampferzeugung verwendet.

Die fasrigen Abfallstoffe aus dem Wasserkreislauf (v. a. Holzspane und Fasern)
werden Uber einen Dekanter entwassert und in der eigenen Feuerungsanlage
mitverbrannt.

Das Abwasser aus dem Biowascher gelangt zun&chst Uber ein Flotationsbecken
in einen Multimediafilter (Sandfilter) und in die Abwasserumkehrosmoseanlage.
Das Konzentrat aus der Abwasserumkehrosmoseanlage wird in der Leimaufbe-
reitung der Produktion und in der SNCR-Eindiisung der Energieanlagen verwen-
det.

Zusatzlich wird unbehandeltes Brunnenwasser fir die Prozesskiihlung verwen-
det.

Wesentliche Abwasserstrome fallen an bei der Hackgutreinigung, der Entwas-
serung des Hackgutes (Quetschwasser) und der Dampfkesselanlage (Ab-
schlammwasser), wobei die Abwassermenge von der Holzfeuchte abhéngig ist.
Bei Einleitung in die Salzach gelten gemal} wasserrechtlicher Bewilligung folgen-
de in Tabelle 75 dargestellten Grenzwerte.

Abwasserstrome

Tabelle 75: Messwerte, Bescheidwerte bei einer Tagesproduktion von 600 t Faserplatten und Grenzwerte bei

direkter Einleitung gemaf AEV Holzwerkstoffe des Unternehmens MDF Hallein.

Parameter Messwerte 2011 Y Bescheidwerte ? AEV Holzwerkstoffe ¥
Abwassermenge - 10 m¥h

Temperatur - 30°C 30°C
Absetzbare Stoffe - 0,3 ml/l (72 1/d) k. A.
abfiltriebare Stoffe - k.A. 30 mg/l
pH-Wert - 6,5-8,5 6,5-8,5
CSB 60,3 mg/l 75 mg/l 1kgit 99
BSBs 29,5 mg/l 25 mg/l 50 g/t
Phenolindex 0,09 mg/l 0,3 git 0,3g/t?
Ammonium-N 0,51 mgl/l 5 mgl/l 5 mgl/l
Nitrat 0,31 mgl/l

Nitrit 0,016 mgl/l

TKN 1,38 mg/l

N-gesamt 1,13 mgl/l

1

) externe Wasseranalysen durch die Fa. Intergeo 5020 Salzburg, MDF-Hallein, pers. Mitt. 2011
2 AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 2000
¥ AEV Holzwerkstoffe BGBI. Il Nr. 264/2003

4 Fur harte Holzfaserplatten (Dichte nicht kleiner als 900 kg/m3), die im Nassverfahren hergestellt werden, gilt eine Emissions-

begrenzung von 2 kg/t.

% Die Emissionsbegrenzung bezieht sich auf die Tonne installierte Produktkapazitat fur Holzwerkstoffe (absolut trocken — atro).

TKN ... Total Kjeldahl Nitrogen
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Eine Einleitung ungereinigter Abwasser aus der Plattenproduktion in die Salzach
darf nicht erfolgen. Bei Einleitung der Abwasser in den 6ffentlichen Kanal muss
sichergestellt sein, dass die Funktion der Biologie der Kléaranlage nicht beein-
trachtigt werden kann (AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG 2000).

Die Bescheidwerte der wasserrechtlichen Bewilligung entsprechen den Grenz-
werten der AEV Holzfaserplatten (BGBI. Nr. 671/1996), mit Ausnahme des Para-
meters CSB, fur den ein niedrigerer Bescheidwert, entsprechend der AAEV
(BGBI. Nr. 186/1996) festgelegt wurde. Seit 28.05.2004 ist die AEV Holzwerk-
stoffe (BGBI. II Nr. 264/2003) fiir die Herstellung von Span- und Faserplatten ein-
zuhalten.

3.5.1.4 Abfalle und Reststoffe

Der Produktionsausschuss und im Prozess anfallende Staube, Granulate und
fasrige Abfalle werden direkt in der eigenen Feuerung eingesetzt. Im Nass-Ent-
ascher der Energieanlage fallt Asche an, welche einer externen Verwertung zu-
gefiihrt wird. Im Jahr 2011 betrug die Menge an entsorgter Asche ca. 3.800 t.

Zudem wurden 2011 47 t an Rest und Sperrmdill an Entsorger abgegeben.

Im selben Jahr fielen unter anderem Altéle (ca. 16,5 t), Olschlamm (ca. 16 t),
Ol-Wassergemische (ca. 2,5 t) und Olabscheiderinhalte (ca. 4 t) als gefahricihe
Abfélle an und wurden entsorgt (MDF-Hallein, pers. Mitt. 2012).

3.5.1.5 Fernwarme

Das Unternehmen MDF-Hallein kann Warme im Ausmaf von 4 MW in das
Fernwédrmenetz (Hallein und Salzburg) auskoppeln, wobei im Sommerbetrieb
auch Warme aus dem Fernwarmenetz enthommen werden kann.

Quellenangaben

AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG (2000): Bescheid Franz Binder Ges. m. b. H.,
Hallein; Einleitung der im Betrieb des MDF-Plattenwerkes in Hallein auf GP 1222,
KG Oberalm I, anfallende Abwéasser nach Vorreinigung in die Salzach sowie
Einleitung der anfallenden Oberflachenwasser in die Salzach — wasserrechtliche
Bewilligung; vom 26.04.2000. Zahl 4/251-2551/7-2000.

AMT DER SALZBURGER LANDESREGIERUNG (2001): Befund und Gutachten MDF Hallein;
gewerbebehdrdliche Genehmigung vom 18.12.2001. Zahl 21603-640/ -2001.

BH HALLEIN (2002): Mitteldichte Faserplatten Hallein GmbH & Co KG, MDF-Plattenwerk
in Hallein, Solvay-Halvic-StraRe 6 — Anderung der Betriebsanlage,
gewerbebehdrdliche Genehmigung; Bescheid vom 07.01.2002. ZI. 2/152-
2547/447-2002

BH HALLEIN (2004): Verhandlungsschrift und Bescheid vom 16.12.2004, Zahl:
30202-152/ 1345/34-2004.

TUV AusTRIA (2006): Bericht der akkreditierten Priifstelle (iber die am 31.08.2006
durchgefiihrten Emissionsmessungen; Emissionsmessungen an der KWK-Anlage
im MDF-Plattenwerk 07.09.2006.
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TUV AusTRIA (2012a): Bericht der akkreditierten Priif- und Uberwachungsstelle (iber die
am 25.05.2011 durchgefiihrten Emissionsmessungen; Emissionsmessungen an
den beiden Biomassefeuerungsanlagen im MDF-Plattenwerk vom 16.01.2012.

TUV AusTRIA (2012b): Bericht iiber die am 12.01.2012 durchgefiihrten
Emissionsmessungen; MDF Plattenwerk — Durchfiihrung von
Emissionsmessungen im Reingas des Trockners vom 16.01.2012.

Rechtsnormen

Abfallwirtschaftsgesetz 2002 (AWG 2002, BGBI. | Nr. 102/2002, zuletzt geandert durch
BGBI. | Nr. 35/2012): Bundesgesetz Uber eine nachhaltige Abfallwirtschaft.

AEV Holzfaserplatten, BGBI. Nr. 671/1996): Verordnung des Bundesministers fur Land-
und Forstwirtschaft Gber die Begrenzung von Abwasseremissionen aus der Her-
stellung von Holzfaserplatten.

Abwasseremissionsverordnung Holzwerkstoffe (AEV Holzwerkstoffe BGBI. Il Nr.
264/2003): Verordnung des Bundesministers fur Land- und Forstwirtschaft,
Umwelt und Wasserwirtschaft tber die Begrenzung von Abwasseremissionen
aus der Herstellung von Holzwerkstoffen.

Allgemeine Abwasseremissionsverordnung (AAEV, BGBI. Nr. 186/1996): Verordnung
des Bundesministers fiir Land- und Forstwirtschaft Gber die allgemeine
Begrenzung von Abwasseremissionen in FlieRgewasser und 6ffentliche
Kanalisationen.

Gewerbeordnung (GewO 1994; BGBI. Nr. 194/1994, zuletzt geéndert durch
BGBI. | Nr. 50/2012).
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4  SPAN- UND FASERPLATTENINDUSTRIE
AUSSERHALB OSTERREICHS

4.1 Luxemburg

4.1.1 Gesetzliche Grundlagen

Im Anhang Il Nr. 94 des Ministeriellen Runderlasses (Circulaire ministérielle du
27 mai 1994 portant application de la meilleure technologie disponible par la dé-
termination de seuils recommandés pour les rejets dans I'air en provenance des
établissements industriels et artisanaux (Amtsblatt des GrolRherzogtums
Luxemburg, Memorial B-N° 33 vom 16. Juni 1994)) werden folgende Emissions-
begrenzungen fur die Anlagen zur Herstellung von Holzspan- oder Holzfaser-
platten aufgefuhrt:

® Gesamtstaub....10 mg/Nms,
® 0rg. C..ccvvvveee. 50 mg/Nm3.

Die Herstellung von Span- und Faserplatten ist in Luxemburg nicht UVP-pflichtig.

4.1.2 Kronospan Luxembourg S. A.

Die Anlage zur Verarbeitung von Holzwerkstoff steht am Standort Sanem, ein
Ort im Sudwesten Luxemburgs. Das 1994 gegriindete Werk hat Uiber 350 Be-
schéftigte. Es werden Anlagen zur Herstellung von OSB- und MDF-Platten be-
trieben.

Die Informationen zu diesem Werk wurden anhand des Bescheides von 1996,
geandert in 2010, einem Emissionsmessbericht der GfA (Gesellschaft fur Ar-
beitsplatz- und Umweltanalytik mbH, Berlin von November 2003, einem Emissi-
onsmessbericht der BTL (Bureau Technique Luxembourgeois) von Februar 2012,
einem Geruchsemissionsmessbericht von Miiller-BBM, Berlin, von April 2012,
der Firmenhomepage (Stand Februar 2012) sowie eines Berichtes der Europai-
schen Kommission vom Marz 2008 Uber ein LIFE-Environment Pojekt 2005 zu-
sammengestellt.

4.1.2.1 Produktionskapazitat

® MDF-Platten (seit 1995) .....240.000 m?/a,
® OSB (seit 1996).................. 160.000 m3/a (ca. 96.000 t/a).

Seit 1998 wird LaminatfuBboden hergestellt, im Jahr 1999 erganzt durch die Pro-
duktion von Beschichtungen.

4.1.2.2 Rohstoffe

Die Rohstoffversorgung wird aus einem Umkreis von max. 200 km gedeckt, die
Anlieferung erfolgt per LKW. Es besteht die Mdglichkeit, Rohstoffe aus gré3e-
ren Entfernungen per Bahn anliefern zu lassen.
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Tabelle 76: Kronospan Luxembourg S. A., eingesetzte Holzrohstoffe zur

Plattenherstellung.

Produktionslinie Rohstoffmenge Rohstoffart

MDF 200.000 t/a Nadelholz (Kiefer, Douglasiel), Fichte)
Hackgut ohne Rinde
Sagespane
Rundholz

OSB 140.000 t/a Nadelholz (Kiefer, Douglasie, Fichte), frisch

(500.000 Rm)

1

4.1.2.3 Produkte

seit dem 19. Jahrhundert in Europa kultiviert, kommt urspriinglich aus Nordamerika (Oregon
Pine).

@ HDF: hauptséachlich aus entrindetem Nadelholz, Dichte 850-1.000 kg/ms3,
e MDF: hauptsachlich aus entrindetem Nadelholz, Dichte 450-850 kg/m3,

® OSB: zertifiziert nach EN 300, Verwendung im Trocken- (OSB/2) bzw. Feucht-
bereich (OSB/3), Formaldehydgehalt weit unterhalb des Formaldehyd-Aus-
gleichswertes der Emissionsklasse E1 (< 0,1 ppm),

e DFP (Dampfdiffusionsoffene Faserplatte): feuchtebestéandige, kunstharzge-
bundene mitteldichte Faserplatte (feuchteregulierend).

4.1.2.4 Produktionsablauf

Die Kesselanlage (22 MW) wird hauptsachlich mit Holz und Holzstaub, Heizd6l Feuerungsanlagen
extra leicht oder Erdgas beheizt. Die Heizdlfeuerung ist fur Notfélle vorgesehen.

Das Abgas der Kesselanlage wird mit einem Elektrofilter gereinigt und wird teil-
weise dem Kessel rickgefuhrt sowie zur Beheizung des OSB-Trockners ver-
wendet. Die Zusatzfeuerung des OSB-Trockners (18 MW) wird mit Erdgas oder
einer Mischfeuerung aus Erdgas und Holzstaub betrieben.

Der MDF-Trockner wird mit den Abgasen einer Gasturbine sowie einer mittels
Erdgas betriebenen Zusatzfeuerung beheizt.

Nach Umstellung des Trockners auf ein System mit geschlossenem Gaskreis- Anlage zur

lauf wurden umfangreiche Forschungen durchgefiihrt, um den Einfluss der Herstellung von
Dampftrocknung auf die Fertigung und Qualitat der OSB-Platten zu untersuchen. OSB

Ein Teil der Untersuchungen wurde im Rahmen des Forschungsprogrammes

LIFE der Europaischen Kommission gefordert. Dieses Projekt, in welchem die

Senkung der VOC-Emissionen aus dem Prozess und der OSB selbst nachge-

wiesen werden konnte, wurde von der Europdischen Kommission mit dem Award

Best of the Best ausgezeichnet.

Das eingesetzte Holz wird entrindet und zu Flachspanen (Strands) zerkleinert.
Diese werden in einem Trommeltrockner mit geschlossenem Trocknungsgas-
kreislauf getrocknet. Aus dem geschlossenem Kreislauf wird neben dem Holz
Uber den Zyklonabscheider nur das Volumen der verdampften Holzfeuchte ent-
nommen und als Kuhlluft der Trocknerfeuerung zugefiihrt. Die Wéarmedibertra-
gung erfolgt mittels eines Warmetauschers.
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Anlage zur
Herstellung von
MDF

Im alten Trocknungssystem (Messung 2003) wurde ein Teilstrom der Abluft
Uber einen Nass-Elektrofilter gereinigt, wahrend der Rest in den Trockner riick-
gefuihrt wurde.

Die Flachspéne werden gesiebt und beleimt, in Matten gestreut und anschlie-
Rend in einer Etagenpresse zu Platten gepresst. Die Abluft der OSB-Presse
wird mittels Nass-Elektrofilter gereinigt.

Das Holzhackgut wird mit Hilfe von Dampf aufgeweicht und anschlieRend zer-
fasert. Die Holzfasern werden mit formaldehydarmem Leim und einer Wachs-
emulsion beleimt und in einem HeiRgasstrom (Abgase einer Gasturbine und
Gas-Zusatzfeuerung) direkt getrocknet. AnschlieBend werden die Fasern mit
zwei Zyklonen vom Luftstrom getrennt. Die getrockneten Fasern werden in ei-
ner Conti-Roll-Presse zu Platten mit den gewlinschten MaRen verpresst. Die
Pressenabluft wird abgesaugt, Uber einen Kondensator geleitet und mit einem
Nass-Elektrofilter gereinigt.

Die Beheizung der Verdampfungsanlage und der Presse erfolgt mit Thermodl,
das in einem Kreislauf gefahren wird. Erhitzt wird es tber die Kesselanlage
(22 MW).

Schematische Darstellung des Produktionsablaufs

Emissionsminderung:
- Zyklone
- Nass-ESP

-

MDF + HDF

| Holzlager |

-

| Zerkleinern |

-

| Entrinden | Emissionsminderung:
!_ | Trommeltrockner - geschlossener
Kreislauf
| Hackschnitzelwéascher | l - Nachverbrennung

ol

| Zerfaserer |

-

| Beleimung |

-

Fasertrockner |

-

| Faserstreuung |

-

S

| Nass-Spanbunker

-

-

-

| Beleimung

4—

Plattenherstellung
(Formpresse und HeilRpresse)

Plattenherstellung
(Streuaggregate, Etagenpresse)

z¥a

Emissionsminderung:
- Nass-ESP
Endbearbeitung Endbearbeitung
(Sagen/Schleifen) (Sagen/Schleifen)
Beschichtung (Melamin)
(HeilRpresse)

| Faserplattenlager |

OSB-Lager

Quelle: Kronospan Luxembourg S. A.

umweltbundesamt®

Abbildung 14: Kronospan Luxembourg S. A., schematische Darstellung des Produktionsablaufs.
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4.1.2.5 Emissionen in die Luft und Emissionsminderungsmal3hahmen

An folgenden Anlagenteilen entstehen Luftemissionen emittiert:
® MDF-Trockner (direkt beheizt),
® OSB-Trockner (indirekt beheizt),
® Melaminpresse,

® MDF- und OSB-Pressen,

® Zusatzfeuerung,

® Restholzfeuerungsanlage.

In Tabelle 77 wird der GesamtschadstoffausstoR? in Jahresfrachten zusammen-
gefasst. Die auf Basis von Messungen und Produktionsstunden berechneten
Jahresfrachten liegen fur die meisten Parameter deutlich unter den Bescheid-
werten.

Tabelle 77: Kronospan Luxembourg S. A. Gesamtschadstoffausstof3 in Jahresfrachten, gemaR Bescheid.

Gesamtschadstoffaussto3  Jahresfracht in kg/a Jahresfracht in kg/a

Jahresfracht in kg/a

(Bescheid) (Messung 2003, gerundet) (Messung 2011, gerundet)

Gesamtstaub 15.600 4.600 4.500

cvoc? 65.100 42.500 21.000
Formaldehyd 11.300 11.200 5.500

Phenol 5.000 780 n.n.

Cco 77.000 21.800 10.100

NOx 310.000 200.900 11.000

PCDD/F 20 mg/a 7,7 mg/a 3,6 mg/a

Y kondensierbare organische Verbindungen
2 n.n. Messwerte < Nachweisgrenze von 0,05 pg/Probe

Emissionsminderungsmaflnahmen fir Abluft

Der Trockner wird mit geschlossenem Trocknungsgaskreislauf betrieben und
das hieraus abzufiihrende Volumen der verdampften Feuchte Uber die Feue-
rungsanlage geleitet. Es sind keine weiteren nachgeschalteten Anlagen zur Ab-
gasbehandlung erforderlich.

Waéhrend der Abtrennung der Fasern nach dem Trocknen wird eine Vorreini-
gung der Abluft erzielt. Der Abgasstrom des Trockners wird zusatzlich noch mit
einem zweistufigen Nasswascher gereinigt, bevor er in die Atmosphére gelangt.

Die Abluft der MDF-Presse, deren Hallenabluft sowie die Abluft der OSB-Presse
werden gemeinsam mittels Nass-Elektrofilter, bestehend aus einem Wéscher
mit nachgeschaltetem Elektrofilter, gereinigt.

Grenz- und Messwerte fur Abluft

Die Halbstundenmittelwerte der Emissionen der Trockner und Pressen beider
Betriebsanlagen (OSB und MDF) liegen in den Jahren 2003 und 2011 unterhalb
der einzuhaltenden Bescheidwerte. Es sei darauf hingewiesen, dass die zugrun-
deliegenden Messungen jeweils nur an einem Tag in dem entsprechende Jahr
durchgefihrt wurden.
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Tabelle 78: Kronospan Luxembourg S. A., Grenz- und Messwerte des direkt beheizten MDF-Trockners gemaf

Bescheid.

MDF-Trockner?

Bescheid

Messwert 2003

Messwert 2011

Konzentration Jahresfracht Mittelwert aus 3 HMW | Mittelwert aus 3 HMW
(kein O,-Bezug) (kein O,-Bezug) (Normzustand, tr.) (Normzustand, tr.)
(mg/Nms3) (kg/a) (mg/Nm?) (mg/Nms3)
Staub 5 7.800 0,6 0,4
cvoc? 20 31.000 17,6 7,6
Formaldehyd 5 7.800 4.9 0,1
Phenol 1.600 0,36 n.n. ¥
CcO 30 46.000 6,6 1,0
NOy als NO 35 56.000 1,0 0,1
PCDD/F 0,1 ng/Nm3 TEQ 15 mg/a <0,0014
Geruchsstoffe 1.000 GE/m3 60.000 GE/s 651 GE/m3? 878 GE/m3?

1)

Buchenholz darf 10 % des eingesetzten Rohstoffs nicht tiberschreiten.

2)

3)

kondensierbare organische Verbindungen
bezogen auf feuchtes Abgas, 20 °C, 1.013,25 hPa

n.n. Messwerte < Nachweisgrenze von 0,05 pg/Probe

Die Mdglichkeiten zur Reduzierung des Volumenstroms nach dem Trockner sind auszuschopfen, der Anteil an verwendetem

Tabelle 79: Kronospan Luxembourg S. A., Grenz- und Messwerte des indirekt beheizten OSB-Trockners gemaf

Bescheid.

Bescheid

Messwert 2003

Messwert 2011

Konzentration Jahresfracht

Mittelwert aus 3 HMW

Mittelwert aus 3 HMW

bezogen auf 17 % O,

bezogen auf 17 % O,

bezogen auf 17 % O,

OSB-Trockner (mg/Nms3) (kg/a) (mg/Nms3) (mg/Nms3)
Staub 10 5.100 4.8 51
cvoc? 10 3.100 9,3 1,2
Formaldehyd 1.100 3,3 0,4
Phenol 5 1.100 0,4 n.n.?
co 50 31.000 24 12,9
NOy als NO2 250 35.500 ? 155 17,5
PCDD/F 0,1 ng/Nm3 TEQ 5 mg/a <0,0015
Geruchsstoffe 1200 GE/m3 41.000 GE/s 659 GE/m* ¥ 912

196

kondensierbare organische Verbindungen

bezogen auf feuchtes Abgas, 20 °C, 1.013,25 hPa

n.n. Messwerte < Nachweisgrenze von 0,05 pg/Probe

Die einzuhaltende Jahresfracht wurde per Bescheid im Jahr 2010 von 254.000 auf 35.500 kg/a herabgesetzt.
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Tabelle 80: Kronospan Luxembourg S. A, Grenzwerte die bei der Beschichtung mit
Melamin einzuhalten sind, gemaf Bescheid.

MDF: Konzentration (mg/Nms3) Jahresfracht (kg/a)
Beschichtung (Melamin)

Staub 5 400
Formaldehyd 1 80

Tabelle 81: Kronospan Luxembourg S. A., Grenzwerte der Pressenabluft (MDF: HeiRpresse ,,Conti-Roll*; OSB:
Etagenpresse) nach gemeinsamem Nass-ESP gemaR Bescheid.

Bescheid Messwert 2003 Messwert 2011

MDF + OSB Konzentration Jahresfracht Konzentration Konzentration
(mg/Nm3) (kg/a) (mg/Nm?) (mg/Nm?3)

Staub 5 2.300 0,5 1,38
cvocY 50 31.000 16,1 8,8
Formaldehyd 5 2.300 0,7 0,35
Phenol 5 2.300 0,17 n.n.?
Geruchsstoffe 1.000 GE/m3 14.000 418 GE/m3 782

Y kondensierbare organische Verbindungen
9 n.n. Messwerte < Nachweisgrenze von 0,05 pg/Probe

Minimierung diffuser Staubemissionen

Die Lager pulverférmiger Materialien missen eingehaust sein. Um die Staubauf-
wirbelungen auf ein Minimum zu reduzieren, missen Vorrichtungen zur Mani-
pulation, zum Umfillen und zum Transport von pulverférmigen Materialien mit
einer Anlage zur Erfassung und Absaugung des Staubs versehen sein, wobei
ein Grenzwert von 10 mg/Nm3 Staub einzuhalten ist.

Messbedingungen

Berechnete Werte sind als HMW anzugeben. Fir Messungen bei Eingangskon-
trolle oder prozessbegleitenden Messungen gilt der Grenzwert als eingehalten,
wenn kein Halbstundenmittelwert den Grenzwert Uberschreitet.

4.1.2.6 Abwasseremissionen und Abwasserreinigung

Abwasser fallen aus folgenden Anlagen an und werden im Normalbetrieb nach
einer entsprechenden Behandlung im geschlossen Kreislauf gefahren:

® Trockneranlagen, periodische Wéasche alle vier Wochen,

® Hackschnitzelwasche (MDF-Anlage),

® Nasswascher der Pressenabgasreinigung.
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Qualitatsnormen

Abwasserreinigung

Schematische Darstellung des Wasserkreislaufsystems

v

MDF-Trockneranlage
(Wéasche alle 4 Wochen)

Abwasserreinigungsanlage

v

OSB-Trockneranlage
(Wasche alle 4 Wochen)

Ausflockung

v

Hackschnitzelwasche
(MDF)

v

i i

Kammerfilterpresse

\ 4

Nasswascher
(Abluftreinigung)

i

Membranfilteranlage

v

Quelle: Kronospan Luxembourg S. A.

umweltbundesamt®

Abbildung 15: Kronospan Luxembourg S. A., schematische Darstellung des
Wasserkreislaufsystems.

Grenzwerte fur Abwasser

Es gelangen keine Abwaésser in das offentliche Kanalnetz. Sollte Uberschussiges
Wasser in der Produktion anfallen, wird dies in entsprechenden Riickhaltebe-
cken gesammelt und als Abfall mittels zugelassener Fachfirmen in einer Klaran-
lage entsorgt.

Im Normalbetrieb gelangen keine Abwasser in das offentliche Kanalnetz. Fur den
Fall, dass Abwasser an ein o6ffentliches Kanalnetz abgegeben wirde, miussten

folgende Qualitditsnormen eingehalten werden:

Tabelle 82: Kronospan Luxembourg S. A., Qualitdtsnormen des Abwassers bei
Einspeisung in das 6ffentliche Kanalnetz geméafR Bescheid.

Parameter Qualitatsnorm bei Einspeisung in Kontrollumfang
offentliches Kanalnetz
Schwebstoffe <30 mg/l 1x pro Woche
CSB, bez. O, < 150 mgl/l 1x pro Woche
BSBs, bez. O, <20 mg/l 1x pro Monat
Ammonium, NH4 <10 mg/l 1x pro Monat
Formaldehyd <0,1 mg/l 1x pro Monat
Phenol < 0,1 mg/l 1x pro Monat
Durchfluss k. A. kontinuierlich
Leitfahigkeit k. A. kontinuierlich
pH-Wert k. A. kontinuierlich
Temperatur k. A. kontinuierlich
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4.1.2.7 Abfalle und Reststoffe
Die Annahme von betriebsfremden Abféllen ist verboten.

Eine Ausnahme wird gemacht, wenn der Betrieb Uber spezifische Einrichtungen
verfugt, die ordnungsgemaf und durch die anwendbare Gesetzgebung geneh-
migt wurden.
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5 ABKURZUNGEN

ALRA ..., Abluftreinigungsanlage

P10 ) G adsorbierbare organisch gebundene Halogene (adsorbable organic
halogen)

AS. Arsen

= 1 = N technische Atmosphére, alte Einheit des Druckes

Atr0...vve e absolut trocken

AVV . Abfallverbrennungsverordnung

AWG ..., Abfallwirtschaftsgesetz

BAT .o Best Available Technique (beste verfugbare Technik)

BREF .....ooviiiieiiinn, Bat reference Dokument

BSBs.....coevieeiiiiiiinn, Biologischer Sauerstoffbedarf

BWL ..ovvvvevieeiiiii, Brennstoffwarmeleistung

C o Kohlenstoff

Cd e Kadmium

CH3COOH................ Essigsaure

CO e Kobalt

CO.coree e, Kohlenstoffmonoxid

CO2 e Kohlenstoffdioxid

CPL ..o kontinuierlich gepresstes Laminat

CPM..oiiiiiiee Condensed Particulate Matter

Cr e Chrom

CSB..oooiiiiieriiie Chemischer Sauerstoffbedarf

CTP..ccoiieeeeeeei, Chemisch Technische Prozesstechnik (Verfahren zur thermischen
Nachverbrennung)

CU oo, Kupfer

CVOC...ccooveeeiiiinnn, chlorinated volatile organic compounds (chlorierte fliichtige organ.
Verbindungen)

EFB .. Kiesbett-Elektrofilter (electrified filter bed)

E-Filter.......cooovevnneeen. Elektrofilter

EFTA. .o European Free Trade Association (Européische
Freihandelsassoziation)

EMAS.....ccciiiiie Eco Management and Audit Scheme

EPER ..o Europaisches Schadstoffemissionsregister

EU ..o Europaische Union

Eigenliberwachung
Energieversorgung Niedergsterreich
Fremdiberwachung
Feuerungswarmeleistung

Gemeinschaft Unabhéangiger Staaten

hazardous air pollutants (gefahrliche Luftschadstoffe)
HB e Harte Faserplatte (hard board)
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HCHO ...ooeeiiiie Formaldehyd

HCl .o Salzsaure

HCOOH.........ccce.. Ameisenséure

HDF ..o, Hochdichte Faserplatte

Heizdl EL................. Heizol extra leicht

HE o, Fluorwasserstoff

[ [0 Quecksilber

HGE.....occcceiiiiine. Heizgaserzeuger

HKW ., Heizkraftwerk

HM . Schwermetalle (heavy metals)

HMW L, Halbstundenmittelwert

hPa ... Hektopascal

HPL o unter Hochdruck gepresstes Laminat
Hu oo, unterer Heizwert, Warmemenge, die bei vollstandiger Verbrennung

von 1 kg Brennstoff unter konstantem Druck freigesetzt wird, unter
Abzug der Verdampfungswéarme des im Brennstoff vorhandenen
und bei der Verbrennung gebildeten Wasser vom Brennwert H,

| =1 Industriemissionsrichtlinie (Industrial Emissions Directive)
IPPC .. Integrated Pollution Prevention and Control

IMW e, Jahresmittelwert

KA keine Angabe

Kilogramm

Katalytische Nachverbrennung

KT oo, Kurztakt

KWK e, Kraft-Wéarme-Kopplung

11 S Kubikmeter

MACT .o, Maximum Achievable Control Technology
MB .. Mittelharte Faserplatte (medium board)
mbar ........cccoceveennn Millibar

MDF....ccviiiieeiireeenn Mitteldichte Faserplatte (medium density fibre board)
1Y/ 4,4’-Diphenylmethan-Diisocyanat

MG oo Milligramm

MiO. .o Million

MN e Mangan

Moo Megajoule

MW .., Megawatt

NEF ..o, Nass-Elektrofilter

NG cevererenenenerererenenenees Nanogramm

NH3 e, Ammoniak

NHa oo Ammonium

Ni e Nickel

NM3. e Normkubikmeter (0 °C, 1.013 mbar, trocken)
N[ @ S Stickstoffdioxid
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N (@ Stickstoffoxide

Oz e Sauerstoff

ONACE-Code........... wirtschaftsstatistische Klassifikation und Beschreibung von
Branchen nach Waren und Dienstleistungen

0rg. C oo organischer Kohlenstoff

OSB ..o, Oriented Strand Board (Platte mit ausgerichteten Flachspéanen)

PAK/PAH...........coo.... polyzyklische aromatische Kohlenwasserstoffe (polycyclic aromatic
hydrocarbons)

Pb.iiiiieee Blei

PCB....oveieieeeiiiie polychlorierte Biphenyle

PCCD/F.....cccovuie Polychlorierte Dibenzodioxine und -furane

PCP..iiiie Pentachlorphenol

PM.e Particulate Matter (Feinstaub)

PMDI ... polymeres Diphenylmethandiisocyanat

POX i, purgeable organic halogen (ungeldstes ausblasbares organisch

gebundenes Halogen)

PRTR .o, Pollutant Release and Transfer Register (Schadstofffreisetzungs-
und Verbringungsregister)

PU. ..o, Polyurethan

RCO ..o, regenerative catalytic oxidizers

RNV . regenerative thermische Nachverbrennung (=RTO)

RL oo Richtlinie

RTO . regenative thermal oxidation

S Schwefel

S Antimon

SB . Porose Faserplatte (soft board)

SCR .o, selective catalytic reduction (selektive katalytische Reduktion)

Se. i Selen

SEKA ..o, Elektro-Kondensations-Abgasreinigungsanlage

SNttt Zinn

SN oo, Schlusselnummer

SNCR....cceveeeiiiie, selective non catalytic reduction (selektive nicht katalytische
Reduktion)

SO, Schwefeldioxid

Strands........ccceveeeee. Flachspéne zur Herstellung von OSB

SVOC...ccoceeeeeiviine, semi volatile organic compounds (mittel- bis schwerfliichtige

organische Schadstoffe)
thermal catalytic oxidizers

Tellur

Titanium-Dioxid

Tl Thallium
T e, Tausend m?
TMW s Tagesmittelwert
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TOC.iiiiiiiiieeeen, total organic carbon

TS Trockensubstanz

TVOC ..o total volatile organic compounds (fliichtige organische
Verbindungen)

UVP s Umweltvertraglichkeitsprifung

Vo Vanadium

VOC.....oooiiieeeeen volatile organic carbon (leichtflichtige Kohlenwasserstoffe)

ZyKlon.......cocevciniiene Zentrifugalabscheider, Vorrichtung zur Reinigung von Gasen mit

Hilfe der Fliehkraft
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7 ANHANG

Tabelle 83: Schwellenwerte (Auszug) EPER ¥ und PRTR 2.

EPER Schwellenwerte PRTR Schwellenwerte

Luft Wasser Luft Wasser Boden
Parameter in kg/a in kg/a in kg/a in kg/a in kg/a
CHa 100.000 - 100.000 - -
CcoO 500.000 - 500.000 - -
CO; 100.000.000 - 100.000.000 - -
HFC 100 - 100 - -
N2O 10.000 - 10.000 - -
NH3 10.000 - 10.000 - -
NMVOC 100.000 - 100.000 - -
NOx 100.000 - 100.000 - -
N ges. - 50.000 - 50.000 50.000
P ges. - 5.000 - 5.000 5.000
SOx 150.000 - 150.000 - -
As 20 5 20 5 5
Cd 10 5 10 5 5
Cr 100 50 100 50 50
Cu 100 50 100 50 50
Hg 10 1 10 1 1
Ni 50 20 50 20 20
Pb 200 20 200 20 20
Zn 200 100 200 100 100
HCB 10 1 10 1 1
(Hexachlorbenzol)
AOX - 1.000 - 1.000 1.000
PCDD/F 0,001 - 0,0001 0,0001 0,0001
PCP 10 - 10 1 1
TCB 10 - 10 1 -
(Trichlorbenzol)
Benzol ges. 1000 - 1.000 200 % 200 %
BTEX - 200 - 200 200
Phenole - 20 - 20 20
(als C ges.)
org. C - 50.000 - 50.000 -
HCI 10.000 - 10.000 - -
HF 5.000 - 5.000 - -
PM10 50.000 - 50.000 - -

2 Verordnung des Bundesministers fir Wirtschaft und Arbeit und des Bundesministers fiir Land- und Forstwirtschaft, Umwelt und
Wasserwirtschaft tiber die Meldung von Schadstoffemissionsfrachten fiir die Erstellung eines Europaischen
Schadstoffemissionsregisters (EPER-V)

2 Verordnung (EG) Nr. 166/2006 des Europaischen Parlamentes und des Rates vom 18. Januar 2006 tiber die Schaffung eines
Europaischen Schadstofffreisetzungs- und -verbringungsregisters und zur Anderung der Richtlinien 91/689/EWG und ) &
96/61/EG des Rates.

9 als BTEX
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Der Report beschreibt den Stand der Technik von Anlagen zur Her-
stellung von Span- und Faserplatten sowie Anlagen in Osterreich und
Luxemburg. Schwerpunkte bilden Herstellungsverfahren, Einsatzstoffe
und Produkte sowie die mit den unterschiedlichen Produktions-
verfahren verbundenen anlagenspezifischen Emissionen und

EmissionsminderungsmafRnahmen.

In Osterreich werden 2,2 Mio. m3 Spanplatten, 0,7 Mio. m3 Mitteldichte
Faserplatten (MDF) und ca. 70.000 Tonnen Faserplatten pro Jahr
erzeugt. Produktionsschritte und Technologien mit hohen Umwelt-
auswirkungen sind Span- bzw. Fasertrocknung, Pressen, Papier-

impragnierung und Feuerungsanlagen.

Emissionsminderungstechnologien und damit erreichbare Emissions-
werte fiir Staub, organische Kohlenstoffverbindungen, Formaldehyd,
organische Sdauren, Phenol, Stickstoffoxide und Kohlenstoffmonoxid

werden im Report ebenfalls dargestellt.
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