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(57)  Beieinem Verfahren zur Herstellung von Span-
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werden Spane fiir eine Mittelschicht (4) und Spane fiir
Deckschichten (2 und 3) der Spanplatten (1) getrennt
aufbereitet. Die Spane fiir &uRere Deckschichten (2) wer-
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fur die auleren Deckschichten (2) und die inneren Deck-
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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Spanplatten unter Verwendung von Altholz
und Frischholz mit den Merkmalen des Oberbegriffs des unabhangigen Patentanspruchs 1.

[0002] Die geeigneten Ressourcen fur Frischholz fiir die Herstellung von Holzwerkstoffen sind begrenzt. Es wird daher
notwendig, fir die Herstellung von Holzwerkstoffprodukten zunehmend auf Alt- oder Recyclingholz zurlickzugreifen,
dabei wird hier und im Folgenden der Begriff Altholz fiir Holz verwendet, das bereits zuvor einmal zu einem Produkt
verarbeitet wurde.

[0003] Die Erfindung befasst sich mit einer mdglichst weitgehenden Verwendung von Altholz fiir die Herstellung von
Spanplatten, ohne deren technologischen Eigenschaften zu beeintrachtigen.

STAND DER TECHNIK

[0004] In der Spanplattenindustrie ist eine sogenannte zwei-strdngige Spanaufbereitung bekannt. Hierbei werden
Spéne aus frischem Holz, in der Regel Schneidspane und/oder Gatterspéne, und Spéne aus Altholz in separaten Linien
getrocknet und danach in separaten Siebeinrichtungen fraktioniert. Dabei werden die Spane in beiden Linien in vier
Fraktionen aufgeteilt: (1) GbergrofRe Spane, die zurlick zur Zerkleinerung gefiihrt werden, (2) Spane fir die Mittelschicht
der Spanplatten, (3) Spane fiir die Deckschichten der Spanplatten und (4) Staub, der in begrenztem Umfang den
Deckschichten zugeschlagen werden kann und ansonsten verbrannt wird. Dabei kann die Ausbeute der einzelnen
Fraktionen neben der Art der Generierung der Spane durch die Maschenweite der Siebbespannungen beeinflusst
werden. In jedem Fall entstehen in beiden Linien grobe Spéane, die in der Mittelschicht der Spanplatten eingesetzt werden
kénnen, und feine Spane fir die Deckschichten der Spanplatten. Falls in den Sieben der Fraktion (3) nicht ausreichend
Spane flr die Deckschichten anfallen, werden Spane der Fraktion (2) der Mittelschicht zu Deckschichtspanen nachzer-
kleinert. Bei der bekannten zwei-strangigen Spanaufbereitung werden die Spane nach der individuellen Aufbereitung
von Spanen aus Frischholz und Spénen aus Altholz fraktionsweise zusammengefiihrt, beleimt und danach mit je einem
Streuaggregat fiir die untere Deckschicht, die Mittelschicht und die obere Deckschicht gestreut. Als Streuaggregate
werden typischerweise entweder Windstreukammern (Absetzkammern) oder Rollensiebe eingesetzt. Windstreukam-
mern fraktionieren nach der Flugeigenschaft der Spane, also nach Gréfe und Gewicht. Dabei fallen grof3e, aber auch
kleine schwere Teile vor den kleinen leichten Teilen aus dem Luftstrom aus. Rollensiebe mit einem Rollenbett fraktionieren
nach der GroRe der Spane. Dadurch entsteht ein Schichtaufbau von fein nach grob. Auch wenn die Fraktion (3) der
Altholzlinie, d. h. die Deckschichtfraktion der Spane aus Altholz, nach dem Sieben beispielsweise in einem Steigsichter
nachgereinigt wird, kann nicht verhindert werden, dass sich in den Deckschichten Stérstoffe aus dem Altholz wieder-
finden, zu denen beispielsweise Mineralien, feiner Sand, Glas und Kunststoffe zahlen. Diese Storstoffe behindern das
Schleifen der Oberflachen der Spanplatten. Sie erzeugen Ausbriiche an Schnittkanten beim Zerteilen der Spanplatten
in kleinere Formate. Ferner erreicht die Plattenoberflache aufgrund der Stérstoffe nicht die Qualitat einer Feinstschichto-
berflache einer ausschlieBlich aus Frischholz hergestellten Spanplatte. Erfahrungsgemaf sind auch die Standzeiten
der Schleifbander wesentlich kiirzer, wenn in den Deckschichten viel Altholz enthalten. Die geschilderten Mangel treten
besonders deutlich hervor, wenn die Deckschichten der Spanplatten mit Rollensieben hergestellt werden.

[0005] Aus der DE 197 51 326 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung von Holzwerkstoffen, einschlieRlich Spanplatten,
unter Verwendung von Altholz und Frischholz mit den Merkmalen des Oberbegriffs des unabhéangigen Patentanspruchs
1 bekannt. Speziell soll dabei aminoplasthaltiges Altholz zum Einsatz kommen. Das zerkleinerte Altholz wird mit den in
Ublichen Zusatzmengen mit Aminoplast beleimten Frischspdnen gemischt und so als Deckschicht- oder Mittelschicht-
material bei der Gblichen Herstellung von Spanplatten eingesetzt.

[0006] Aus der DE 196 22 421 A1 ist ein Verfahren zur Aufbereitung von Altholz bekannt, um Hackschnitzel fur die
Herstellung von Spanplatten zu gewinnen.

[0007] Ausder DE 29 34 212 A1 ist eine Kombiplatte bekannt, bei der Deckschichten aus Holz und eine Mittelschicht
aus anderen Materialarten, wie z. B. Hanf, Flachs, Bagasse, Reisstroh, Stroh usw., ggf. unter Zusatz von Holz, ausgebildet
werden, um statt des knapper werdenden Rohstoffs Holz Abfallstoffe in der Mittelschicht einzusetzen. Dabei erfolgt die
Aufbereitung der Holzspane fir die Deckschichten und der Materialien fiir die Mittelschicht in getrennten Spanaufberei-
tungsstrangen.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0008] DerErfindungliegtdie Aufgabe zugrunde, ein Verfahren mit den Merkmalen den Oberbegriffs des unabhangigen
Patentanspruchs 1 aufzuzeigen, mit dem unter moglichst weitreichender Verwendung von Altholz hochwertige Span-
platten mit besten technologischen Eigenschaften und hochwertiger Oberflache herstellbar sind.
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LOSUNG
[0009] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des unabhangigen Patentan-
spruchs 1 gel6st. Die abhangigen Patentanspriiche 2 bis 12 betreffen bevorzugte Ausfiihrungsformen des neuen Ver-

fahrens. Der Patentanspruch 13 ist auf eine nach dem neuen Verfahren hergestellte Spanplatte gerichtet.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0010] Bei dem neuen Verfahren zur Herstellung von Spanplatten unter Verwendung von Altholz und Frischholz
werden neben den Spéanen fir die Mittelschicht auch die Spane fiir jeweils zwei Deckschichten auf jeder Seite der
Spanplatten getrennt aufbereitet. Das heil3t, auf jeder Seite der Spanplatten gibt es eine auere Deckschicht, fiir die
die Spane zumindest Uberwiegend aus Frischholz aufbereitet werden, und eine innere Deckschicht, fur die die Spane
zumindest Uberwiegend aus Altholz aufbereitet werden. Die Spane fiir die duReren und die inneren Deckschichten
werden bei der Herstellung der Spanplatte durchgangig getrennt voneinander gehalten und auch separat beleimt und
gestreut. So sind die Spane aus Frischholz in den auReren Deckschichten konzentriert, wéhrend die Spane aus Altholz
in den inneren Deckschichten und in der Mittelschicht konzentriert sind. Auf diese Weise wird der maximal mdgliche
Nutzen aus dem eingesetzten Frischholz gezogen. Sowohl die positiven Auswirkungen des Frischholzes auf die tech-
nologischen Eigenschaften der Spanplatten als auch auf deren Oberflachenqualitat wirken sich in den aueren Deck-
schichten maximal aus. So entspricht die Qualitat der Plattenoberflache einer erfindungsgeman hergestellten Spanplatte
der Qualitat der Oberflache einer Spanplatte, die insgesamt ausschlief3lich aus Frischholz hergestellt ist. Spane aus
Frischholz kdnnen wesentlich langer und schlanker als Spane aus Altholz ausgebildet werden. Dadurch kann bei Er-
zielung gleicher Festigkeitswerte weniger Bindemittel in den duReren Deckschichten eingesetzt werden. Die Festigkeit
einer Spanplatte wird im Wesentlichen durch ihre Biegefestigkeit bestimmt. Die Biegefestigkeit wiederum wird durch die
Spanqualitat, d. h. den Schlankheitsgrad, und den Beleimungsgrad insbesondere der duReren Deckschichten bestimmt.
Aus diesen Griinden kénnen bei Erzielung vergleichbarer Festigkeitseigenschaften auch die Spane aus Altholz in den
inneren Deckschichten, die bei einer erfindungsgemaf hergestellten Spanplatte unter den biegefesten auReren Deck-
schichten liegen, mit weniger Bindemittel beleimt werden. Bekanntlich haben feine Spéne aus Altholz eine etwa kubische
Struktur und damit eine wesentlich gréRere Oberflache bezogen auf das Gewicht als Spéne aus Frischholz und benétigen
deshalb normalerweise entsprechend mehr Bindemittel. Hierdurch wird tblicherweise ein Teil des Kostenvorteils von
Altholz gegentiber Frischholz, das als solches teurer ist und zum Trocknen mehr Energie erfordert, kompensiert. Bei
dem erfindungsgemafien Verfahren kann jedoch ein maximaler Kostenvorteil durch den Einsatz des Altholzes erzielt
werden, da es mit einem relativ geringen Bindemittelanteil verwendet wird. So kénnen u.a. Platten mit einem sehr hohen
Altholzanteil hergestellt werden, deren Oberflachen direkt lackier- und bedruckbar sind.

[0011] Wenn auch bei dem erfindungsgemafen Verfahren nur wenig Frischholz zum Einsatz kommt, so werden doch
die duReren Deckschichten vorzugsweise nur aus Frischholz zusammengesetzt, um ihre Oberflachenqualitat zu maxi-
mieren. Dabei kann Schleifstaub vom Schleifen der erfindungsgeman hergestellten Spanplatten zuriickgeflihrt und den
Deckschichten zugesetzt werden. Dieser Schleifstaub ist im vorliegenden Fall wie Frischholz zu bewerten, da er durch
Schleifen der ausschlief3lich aus Frischholz bestehenden Deckschichten entsteht und entsprechend keine Stérstoffe
enthalt.

[0012] Demgegentber kdnnen bei dem neuen Verfahren die inneren Deckschichten ebenso wie die Mittelschicht der
Spanplatten ausschlieRlich aus Altholz zusammengesetzt werden. Entsprechend ist es bei dem neuen Verfahren be-
vorzugt, alle aus dem Frischholz gewonnenen Spéane auf eine Grél3e zu zerkleinern, die sie fir die Verwendung in den
auferen Deckschichten geeignet macht. Grundsatzlich kann die Mittelschicht bei dem erfindungsgemafien Verfahren
auch aus Spanen aus Altholz und Spanen aus Frischholz gestreut werden.

[0013] Weil die Spane aus Frischholz erfindungsgeman nur oder doch zumindest weit (iberwiegend fiir die Deck-
schichten eingesetzt werden, ist flir deren Trocknung nur eine vergleichsweise kleine Trocknungseinrichtung erforderlich.
[0014] Die vollstéandig getrennte Aufbereitung der Spane fir die inneren und &ufieren Deckschichten macht es auch
maoglich, die Beleimung der verschiedenen Deckschichten in Hinblick auf die enthaltenen Spane und ihre Funktion zu
optimieren. Hierflir kdnnen unterschiedliche Bindemittelmengen oder auch Bindemittelzusammensetzungen zur Anwen-
dung kommen.

[0015] Um den Bindemittelbedarf bei dem neuen Verfahren ohne Nachteile fir die hergestellten Spanplatten moglichst
klein zu halten, kdnnen die Spane fiir die inneren Deckschichten grundsatzlich gréber als die Spane fir die aulleren
Deckschichten ausgebildet werden.

[0016] Konkret kénnen die Spane fir die dulReren Deckschichten durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich
von 1,3 bis 1,6 mm fallen und von einem Sieb mit einer Maschenweite von 0,3 bis 0,6 mm im Wesentlichen zurlickgehalten
werden, wahrend die Spane fir die inneren Deckschichten durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich von 1,6
bis 1,8 mm fallen und von einem Sieb mit einer Maschenweite von 0,5-0,75 mm im Wesentlichen zurlickgehalten werden
kénnen.
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[0017] Vorzugsweise weisen die Spane fur die dulReren Deckschichten einen relativ hohen Schlankheitsgrad von 1 :
2,5 bis 5 auf.

[0018] Weiter ist es bevorzugt, wenn zwischen den inneren und den dueren Deckschichten und auch zu der Mittel-
schicht hin keine Trennschichten vorgesehen sind, wie sie sich durch grof3e Spriinge bei den Spangréen an den
Randern der Schichten ausbilden. Der SpangréRenverlauf innerhalb der einzelnen Schichten ist durch die Gestaltung
und die Einstellung der Streueinrichtungen einstellbar.

[0019] Wiewenig Frischholzfiir die erfindungsgemafe Herstellung von Spanplatten benétigt wird, wird daraus deutlich,
dass die Dicke der inneren Deckschichten gréRer sein kann als diejenige der auleren Deckschichten. So kann die Dicke
der inneren Deckschichten auf 1 bis 3 mm eingestellt werden, wahrend eine Dicke der duReren Deckschichten von nur
0,5 bis 1,5 mm ausreichend ist. Diese Angabe bezieht sich jedoch auf die Dicke der duferen Deckschichten nach dem
Schleifen.

[0020] Bei einer erfindungsgemaf hergestellten Spanplatte ist der mindestens flinfschichtige Aufbau aus aueren
Deckschichten, inneren Deckschichten und Mittelschicht, wobei nur die duReren Deckschichten (iberwiegend aus Frisch-
holz bestehen, leicht nachweisbar.

[0021] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den Patentanspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen. Die in der Beschreibungseinleitung genannten Vorteile von Merkmalen und von Kombinationen meh-
rerer Merkmale sind lediglich beispielhaft und kénnen alternativ oder kumulativ zur Wirkung kommen, ohne dass die
Vorteile zwingend von erfindungsgemafRen Ausfiihrungsformen erzielt werden mussen. Weitere Merkmale sind den
Zeichnungen - insbesondere den dargestellten Geometrien und den relativen Abmessungen mehrerer Bauteile zuein-
ander sowie deren relativer Anordnung und Wirkverbindung - zu entnehmen. Die Kombination von Merkmalen unter-
schiedlicher Ausfuhrungsformen der Erfindung oder von Merkmalen unterschiedlicher Patentanspriiche ist ebenfalls
abweichend von den gewahlten Rickbeziehungen der Patentanspriiche mdglich und wird hiermit angeregt. Dies betrifft
auch solche Merkmale, die in separaten Zeichnungen dargestellt sind oder bei deren Beschreibung genannt werden.
Diese Merkmale kénnen auch mit Merkmalen unterschiedlicher Patentanspriiche kombiniert werden. Ebenso kénnen
in den Patentanspriichen aufgefiihrte Merkmale fur weitere Ausfiihrungsformen der Erfindung entfallen.

KURZBESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0022] Die Erfindung wird im Folgenden anhand konkreter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die beige-
fugten Zeichnungen naher erldutert und beschrieben.

Fig. 1 st ein Querschnitt durch den Schichtaufbau einer erfindungsgeman hergestellten Spanplatte.

Fig. 2 gibt den Verlauf der mittleren SpangréRRe iber die Dicke einer ersten Ausfiihrungsform der erfindungsgeman
hergestellten Spanplatte wieder, und

Fig. 3  gibtden Verlauf der mittleren Spangréf3e tiber die Dicke einer zweiten Ausflihrungsform einer erfindungsgemaf
hergestellten Spanplatte wieder.

[0023] Die Figuren sind dabei ausdrticklich als Prinzipdarstellungen zu verstehen und nicht unbedingt mafstabsge-
recht.

FIGURENBESCHREIBUNG

[0024] Eine erfindungsgemaf hergestellte Spanplatte 1 geman Fig. 1 weist zwei dulRere Deckschichten 2, zwei innere
Deckschichten 3 und eine Mittelschicht 4 auf. Die Mittelschicht 4 kann zusatzlich in weitere Teilschichten unterteilt sein.
Die dulReren Deckschichten 2 bestehen ausschlieBlich aus Spanen aus Frischholz und Schleifstaub vom Planschleifen
zuvor hergestellter Spanplatten 1. Dazu wird Frischholz getrennt aufbereitet, um Spéane einer einzigen Siebfraktion zu
erhalten, die typischerweise durch ein Sieb mit einer Maschenweite von 1,3 bis 1,6 mm hindurchfallt, aber von einem
Sieb mit einer Maschenweite von 0,3 bis 0,6 mm zurlickgehalten wird. Grébere Spane werden nachzerkleinert. Feinere
Spane koénnen in begrenztem Umfang wie der bereits erwahnte Feinschliff als Fullstoff fir die auReren Deckschichten
2 verwendet werden. Ansonsten werden sie verbrannt. Die Spane aus Frischholz der beschriebenen Siebfraktion weisen
vorzugsweise einen hohen Schlankheitsgrad von ca. 1 : 2,5 bis 5 auf, was es erlaubt, mit einem relativ geringen Binde-
mittelanteil eine hohe Biegefestigkeit der Spanplatte 1 tiber deren duRere Deckschichten 2 einzustellen. Uberdies sind
die ausschlieBlich aus Frischholz ausgebildeten duReren Deckschichten 2 frei von Storstoffen. |hr Planschleifen ist
daher problemlos, ebenso wie ein Zerteilen der Spanplatte 1 in gewlinschte Formate. Auf3erhalb der duferen Deck-
schichten 2 kann die Spanplatte 1 vollstandig auf der Basis von Altholz ausgebildet sein. Hierzu werden aus zerkleinertem
Altholz Holzspane von zwei Siebfraktionen flir die inneren Deckschichten 3 einerseits und die Mittelschicht 4 andererseits
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aufbereitet. Die Spane aus Altholz der inneren Deckschichten 3 sind dabei typischerweise etwas gréber als die der
auBeren Deckschichten 2. Trotz der typischerweise kubischen Abmessungen dieser Spane aus Altholz kénnen sie auch
bei hohen technologischen Anforderungen an die Spanplatte 1 mit vergleichsweise wenig Bindemittel beleimt sein, weil
sie Biegefestigkeit der Spanplatte 1 durch die auRere Deckschichten 2 bereitgestellt wird. Auch in der Mittelschicht 4
aus noch gréberen Spanen aus Altholz reicht ein vergleichsweise geringer Bindemittelanteil aus. Dabei kann das Bin-
demittel grundséatzlich Uber alle Schichten zwei bis vier der Spanplatte 1 dasselbe sein. Es ist aber auch mdglich,
unterschiedliche Bindemittel zu verwenden und beispielsweise in den duReren Deckschichten 2 und ggf. auch in den
inneren Deckschichten 3 im Gegensatz zu der Mittelschicht 4 ein formaldehydfreies Bindemittel einzusetzen. Hier hat
der Fachmann Optimierungsmadglichkeiten, bei denen er sinnvoller Weise auch die unterschiedlichen Zusammenset-
zungen der dueren Deckschichten 2 einerseits und der inneren Deckschichten 3 und der Mittelschicht 4 andererseits
aus Spanen aus Frischholz bzw. Altholz beriicksichtigt.

[0025] Fig. 2 skizziert eine mégliche Verteilung der mittleren SpangroRe G ber der Dicke d einer erfindungsgeman
hergestellten Spanplatte 1 geman Fig. 1. Die Spane fir die dulReren Deckschichten 2 werden typischerweise mit zur
Plattenmitte hin gréber werdenden Spanen gestreut. Die Spane fur die inneren Deckschichten 3 und die Mittelschicht
4 kénnen wie hier angedeutet auch mit homogener Verteilung Uber der Dicke d gestreut werden.

[0026] Bevorzugtist jedoch eine in Fig. 3 angedeutete SpangréRenverteilung G tber der Dicke d, bei der Spriinge in
den Spangrofien zwischen den einzelnen Schichten 2 bis 4 gezielt vermieden werden. Kleinere Spriinge in der Span-
gréBenverteilung sind zwar unkritisch. GroRere Spriinge kdnnen aber als Grenzflachen oder Trennschichten wirken, an
denen eine erhdhte Gefahr der Auflésung des Verbunds der Schichten 2 bis 4 besteht.

[0027] Die nachstehende Tabelle gibt mégliche BemaRungen der verschiedenen Schichten 2 bis 4 einer Spanplatte
1 gemaR Fig. 1 fur unterschiedliche Dicken der Spanplatte 1 wieder. Hieraus ergibt sich, dass die Deckschichten 1 mit
einer typischen Schleifzulage von jeweils 0,3 mm hergestellt werden. Auflerdem sind die mittleren Rohdichten der
einzelnen Schichten angegeben, die mit der SpangréfRe in den einzelnen Schichten korrelieren.
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ca.mm  ca.kg/m3 ca.mm  ca.kg/m3 ca.mm  ca.kg/m3 ca.mm  ca.kg/m3
Plattendicke ungeschliffen 8 10,6 703 13,6 16,6
Abschliff 0,6 0,6 0,6 0,6
Plattendicke geschliffen 8 10 692 13 16
DS aufien ungeschliffen 0,85 860 0,85 850 0,85 830 0,9 820
DS auBen geschliffen 0,55 860 0,55 850 0,55 830 0,60 820
DS innen 1,2 810 1,3 805 1,8 790 1,75 775
Mittelschicht 4,5 650 6,3 640 8,3 625 11,3 615
DS innen 1,2 810 1,3 805 1,8 790 1,75 775
DS aufden geschliffen 0,55 860 0,55 850 0,55 830 0,60 820
DS aufien ungeschliffen 0,85 860 0,85 850 0,85 830 0,9 820
camm  ca.kg/m3 camm  ca.kg/m3 ca.mm  ca.kg/m3
Plattendicke ungeschliffen 18,6 28,6 38,6
Abschliff 0,6 0,6 0,6
Plattendicke geschliffen 18 28 38
DS aufen ungeschliffen 0,9 815 1,1 795 1,35 785
DS aulen geschliffen 0,60 815 0,80 795 1,05 785
DS innen 1,9 770 2,55 750 2,7 730
Mittelschicht 13 610 21,3 580 30,5 565
DS innen 1,9 770 2,55 750 2,7 730
DS aufien geschliffen 0,60 815 0,80 795 1,05 785
DS aufen ungeschliffen 0,9 815 1,1 795 1,35 785

LV 6Vl 912 C d3
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[0028] Um das neue Verfahren zur Herstellung einer Spanplatte aus Frischholz und Altholz durchzufiihren, werden
neben mindestens drei Aufbereitungslinien fiir die Spane aus Frischholz fiir die duferen Deckschichten 2, fiir die Spane
aus Altholz fir die inneren Deckschichten 3 und fiir die Spane aus Altholz fir die Mittelschicht 4 insgesamt finf Streu-
einheiten bendtigt. Mit jeweils einer Streueinheit werden die Spéne aus Frischholz fir die duReren Deckschichten 2
gestreut. Mit zwei weiteren Streueinheiten werden die Spéne aus Altholz fir die inneren Deckschichten 3 gestreut; und
mit mindestens einer weiteren Streueinheit werden die Spane aus Altholz fiir die Mittelschicht 4 gestreut. Wenn dabei
eine symmetrische Verteilung der SpangréRen auch tber die Mittelschicht erreicht werden soll, wie dies in Fig. 3 gezeigt
ist, missen auch flr die Mittelschicht zwei in unterschiedlicher Orientierung nacheinander geschaltete Streueinheiten
eingesetzt werden.

[0029] Die Streueinheiten flr die &uReren Deckschichten kénnen Windstreukammern oder Rollensiebe sein. Fir die
Herstellung der inneren Deckschichten werden vorzugsweise Rollenstreukdpfe mit zwei Ubereinander angeordneten
Rollenbetten eingesetzt. Bei entsprechender Einstellung kénnen mit diesen Einrichtungen wahlweise homogene Schich-
ten, Schichten mit einer "fein / grob" Selektierung und auch Kombinationen aus" von homogen nach fein" erzeugt werden.
Fir eine homogene Spangréfenverteilung in der Mittelschicht kdnnen Streukdpfe mit sogenannten Facherwalzen (cage-
former) oder Rollensiebe mit zwei Uibereinander angeordneten Rollenbetten eingesetzt werden. Auch eine Spangré-
Renverteilung, die eine Kombination der in den Fig. 2 und 3 gezeigten SpangroRenverteilungen darstellt, ist moglich.
So kénnen zwar die SpangroRen der Mittelschicht 4 die symmetrische Verteilung gemaf Fig. 3 aufweisen, aber die
SpangrdlRen der inneren Deckschichten 3 homogen verteilt sein. Hierdurch treten in aller Regel keine so grol3en Spriinge
der SpangréRen an den Ubergéngen zu der Mittelschicht 4 und den &uReren Deckschichten 2 auf, dass hierdurch
Trennschichten ausgebildet wiirden.

[0030] Die fiir die Umsetzung der vorliegenden Erfindung erforderlichen Maschineninvestitionen werden dadurch
schnell kompensiert, dass hochwertige Spanplatten, insbesondere mit hochwertiger Oberflache unter Verwendung nur
eines geringen Anteils an Frischholz und entsprechend relativ geringen Kosten fir das Holz und dessen Trocknung
hergestellt werden kénnen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0031]

1  Spanplatte

2  auBere Deckschicht
3 innere Deckschicht
4  Mittelschicht
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Spanplatten (1) unter Verwendung von Altholz und Frischholz, wobei Spane fir eine
Mittelschicht (4) und Spane fir Deckschichten (2, 3) der Spanplatten (1) getrennt aufbereitet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spane fir aulere Deckschichten (2) zumindest liberwiegend aus dem Frischholz auf-
bereitet werden, dass die Spane fir innere Deckschichten (3) zumindest Giberwiegend aus dem Altholz aufbereitet
werden und dass die Spéne fiir die &uf3eren Deckschichten (2) und die inneren Deckschichten (3) separat gestreut
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die duf3eren Deckschichten (2) nur aus Spanen aus
Frischholz gestreut werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass den Spénen aus Frischholz fiir die &uf3eren
Deckschichten (2) Schleifstaub zugesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die inneren Deckschichten (3) nur
aus Spanen aus Altholz gestreut werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittelschicht (4) nur aus Spanen
aus Altholz gestreut wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fiir die inneren Deck-
schichten (3) und die auBeren Deckschichten (2) unterschiedlich beleimt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fiir die inneren Deck-
schichten (3) so aufbereitet werden, dass sie grober als die Spane fir die duReren Deckschichten (2) sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fiir die dul’eren Deck-
schichten (2) durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich von 1,3 bis 1-6 mm fallen und von einem Sieb mit
einer Maschenweite von 0,3 bis 0,6 mm im Wesentlichen zurtickgehalten werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fiir die dufleren
Deckschichten (2) einen Schlankheitsgrad von 1 : 2,5 bis 5 aufweisen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den inneren
Deckschichten (3) und den auBeren Deckschichten (2) sowie der Mittelschicht (4) keine Trennschichten ausgebildet

werden, an denen sich die GréRe der Spane sprungartig andert.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der inneren
Deckschichten (3) auf 1 bis 3 mm eingestellt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke der duf3eren
Deckschichten (2) auf 0,5 bis 1,5 mm nach dem Schleifen eingestellt wird.

Holzplatte hergestellt nach dem Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, 1 bis 12.



EP 2 216 149 A1

R .
NN AL ARG L GG LIS A IS LIS SNSRI ARSI LI LIRSS IS SRS R ANRAA AN

T T T N
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\

~ NN RN

N NN
AR RN
A R NN
N A NN,

[/
'/

sy

— —




EP 2 216 149 A1

D)

Europiisches
Patentamt
European
Patent Office

Office européen
des brevets

w

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

Nummer der Anmeldung

EP 10 15 2355

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A DE 197 51 326 Al (PFLEIDERER 1-13 INV.
UNTERNEHMENSVERWALT [DE]) B27N3/00
27. Mai 1999 (1999-05-27) B27N3/14
* Seite 2, Zeilen 24-49; Beispiel 1 *
A US 4 035 120 A (ERIKSSON ERIK GUSTAV 1-13
LENNART) 12. Juli 1977 (1977-07-12)
* Zusammenfassung *
A DE 29 34 212 Al (SCHMID HUBERTUS) 1-13
5. Februar 1981 (1981-02-05)
* Seite 1 *
A DE 196 22 421 Al (FRAUNHOFER GES FORSCHUNG|1-13
[DE]) 11. Dezember 1997 (1997-12-11)
A WO 037095167 Al (INTER IKEA SYS BV [NL]; [1-13
ISAKSSON JAN [SE]; NILSSON BO [SE])
20. November 2003 (2003-11-20)
A EP 1 033 212 Al (FORESTRY AND FOREST 1-13 RECHERCHIERTE

PRODUCTS R [JP])

SACHGEBIETE (IPC)

6. September 2000 (2000-09-06) B27N
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Den Haag 28. April 2010 Soderberg, Jan-Eric

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Effindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Ubereinstimmendes

10



EPO FORM P0461

EP 2 216 149 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 10 15 2355

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

28-04-2010
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdéffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 19751326 Al 27-05-1999  KEINE
US 4035120 A 12-07-1977  KEINE
DE 2934212 Al 05-02-1981  KEINE
DE 19622421 Al 11-12-1997 CA 2223635 Al 11-12-1997
WO 9746357 Al 11-12-1997
EP 0863808 Al 16-09-1998
JP 11510751 T 21-09-1999
us 5882427 A 16-03-1999
WO 03095167 Al 20-11-2003 AT 320333 T 15-04-2006
AU 2003223074 Al 11-11-2003
DE 60304032 T2 12-10-2006
DK 200200696 A 09-11-2003
EP 1501665 Al 02-02-2005
ES 2259137 T3 16-09-2006
US 2006177648 Al 10-08-2006
EP 1033212 Al 06-09-2000 JP 3401554 B2 28-04-2003
JP 2000246707 A 12-09-2000

Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : sieche Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

11




EP 2 216 149 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« DE 19751326 A1 [0005] * DE 2934212 A1[0007]
* DE 19622421 A1 [0006]

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

