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EP 2 216 149 B2
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 fiir Frischholz fur die Herstellung von Holzwerkstoffen sind begrenzt. Es wird daher
notwendig, fur die Herstellung von Holzwerkstoffprodukten zunehmend auf Alt- oder Recyclingholz zuriickzugreifen,
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 méglichst weitgehenden Verwendung von Altholz fir die Herstellung von
Spanplatten, ohne deren technologischen Eigenschaften zu beeintrachtigen.

STAND DER TECHNIK

[0004] In der Spanplattenindustrie ist eine sogenannte zwei-strangige Spanaufbereitung bekannt. Hierbei werden
Spane aus frischem Holz, in der Regel Schneidspane und/oder Gatterspane, und Spane aus Altholz in separaten Linien
getrocknet und danach in separaten Siebeinrichtungen fraktioniert. Dabei werden die Spane in beiden Linien in vier
Fraktionen aufgeteilt: (1) UbergroRe Spane, die zurlick zur Zerkleinerung gefiihrt werden, (2) Spane fir die Mittelschicht
der Spanplatten, (3) Spane fiur 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 Spane, die in der Mittelschicht der Spanplatten eingesetzt werden
kénnen, und feine Spane fiir die Deckschichten der Spanplatten. Falls in den Sieben der Fraktion (3) nicht ausreichend
Spane fur die Deckschichten anfallen, werden Spane der Fraktion (2) der Mittelschicht zu Deckschichtspénen nachzer-
kleinert. Bei der bekannten zwei-strangigen Spanaufbereitung werden die Spane nach der individuellen Aufbereitung
von Spanen aus Frischholz und Spanen aus Altholz fraktionsweise zusammengefiihrt, beleimt und danach mit je einem
Streuaggregat fur 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 GrolRe und Gewicht. Dabei fallen groRe, aber auch
kleine schwere Teile vorden kleinen leichten Teilen aus dem Luftstrom aus. Rollensiebe mit einem Rollenbett fraktionieren
nach der GréRe 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 Storstoffe aus dem Altholz wieder-
finden, zu denen beispielsweise Mineralien, feiner Sand, Glas und Kunststoffe zéhlen. 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, einschliefllich Spanplatten,
unter Verwendung von Altholz und Frischholz mit den Merkmalen des Oberbegriffs des unabhangigen Patentanspruchs
1 bekannt. Speziell soll dabei aminoplasthaltiges Altholz zum Einsatz kommen. Das zerkleinerte Altholz wird mit den in
Ublichen Zusatzmengen mit Aminoplast beleimten Frischspanen gemischt und so als Deckschicht- oder Mittelschicht-
material bei der Ublichen 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] Aus der 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 mitden Merkmalen den Oberbegriffs des unabhangigen
Patentanspruchs 1 aufzuzeigen, mit dem unter méglichst weitreichender Verwendung von Altholz hochwertige Span-
platten mit besten technologischen Eigenschaften und hochwertiger Oberflache herstellbar sind.
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[0009] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein Verfahren mit den Merkmalen des unabhangigen Patentan-
spruchs 1 gel6st. Die abhangigen Patentanspriiche 2 bis 10 betreffen bevorzugte Ausfiihrungsformen des neuen Ver-
fahrens. Der Patentanspruch 11 ist auf eine nach dem neuen Verfahren hergestellte Spanplatte gerichtet.

LOSUNG

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

[0010] Bei dem neuen Verfahren zur Herstellung von Spanplatten unter Verwendung von Altholz und Frischholz
werden neben den Spanen fir die Mittelschicht auch die Spane fir jeweils zwei Deckschichten auf jeder Seite der
Spanplatten getrennt aufbereitet. Das heil’t, auf jeder Seite der Spanplatten gibt es eine dufiere Deckschicht, fur die
die Spane zumindest Uberwiegend aus Frischholz aufbereitet werden, und eine innere Deckschicht, fiir die die Spane
zumindest Uberwiegend aus Altholz aufbereitet werden. Die Spéne fir die duBeren 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 duReren Deckschichten konzentriert, wahrend 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 duferen Deck-
schichten maximal aus. So entspricht die Qualitét der Plattenoberflache einer erfindungsgeman hergestellten Spanplatte
der Qualitat der Oberflache einer Spanplatte, die insgesamt ausschlieRlich aus Frischholz hergestellt ist. Spane aus
Frischholz kénnen wesentlich langer und schlanker als Spane aus Altholz ausgebildet werden. Dadurch kann bei Er-
zielung gleicher Festigkeitswerte weniger Bindemittel in den duferen 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 &uReren Deckschichten bestimmt.
Aus diesen Griinden kdnnen bei Erzielung vergleichbarer Festigkeitseigenschaften auch die Spane aus Altholz in den
inneren Deckschichten, die bei einer erfindungsgeman hergestellten Spanplatte unter den biegefesten auReren Deck-
schichten liegen, mit weniger Bindemittel beleimt werden. Bekanntlich haben feine Spane aus Altholz eine etwa kubische
Struktur und damit eine wesentlich grof3ere Oberflache bezogen auf das Gewicht als Spane aus Frischholz und benétigen
deshalb normalerweise entsprechend mehr Bindemittel. Hierdurch wird Ublicherweise ein Teil des Kostenvorteils von
Altholz gegentiber Frischholz, das als solches teurer ist und zum Trocknen mehr Energie erfordert, kompensiert. Bei
dem erfindungsgemafen 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 erfindungsgemafien Verfahren nur wenig Frischholz zum Einsatz kommt, so werden doch
die duReren Deckschichten vorzugsweise nur aus Frischholz zusammengesetzt, um ihre Oberflachenqualitédt zu maxi-
mieren. Dabei kann Schleifstaub vom Schleifen der erfindungsgemaR hergestellten Spanplatten zurtickgefiihrt und den
Deckschichten zugesetzt werden. Dieser Schleifstaub ist im vorliegenden Fall wie Frischholz zu bewerten, da er durch
Schleifen der ausschlieBlich aus Frischholz bestehenden Deckschichten entsteht und entsprechend keine Storstoffe
enthalt.

[0012] Demgegeniber 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 GroRe zu zerkleinern, die sie fir die Verwendung in den
auleren Deckschichten geeignet macht. Grundsétzlich kann die Mittelschicht bei dem erfindungsgemafen Verfahren
auch aus Spanen aus Altholz und Spanen aus Frischholz gestreut werden.

[0013] Weil die Spane aus Frischholz erfindungsgemafl nur oder doch zumindest weit Uberwiegend fir die Deck-
schichten eingesetzt werden, ist fiir deren Trocknung nur eine vergleichsweise kleine Trocknungseinrichtung erforderlich.
[0014] Die vollstdndig getrennte Aufbereitung der Spéane fiir die inneren und auReren Deckschichten macht es auch
moglich, die Beleimung der verschiedenen Deckschichten in Hinblick auf die enthaltenen Spane und ihre Funktion zu
optimieren. Hierfir kénnen unterschiedliche Bindemittelmengen oder auch Bindemittelzusammensetzungen zur Anwen-
dung kommen.

[0015] Um den Bindemittelbedarf bei dem neuen Verfahren ohne Nachteile fiir die hergestellten Spanplatten méglichst
klein zu halten, werden die Spane fur die inneren Deckschichten grundséatzlich gréber als die Spane fir die dueren
Deckschichten ausgebildet.

[0016] Konkret fallen die Spane fiir die duReren Deckschichten durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich
von 1,3 bis 1,6 mm und werden von einem Sieb mit einer Maschenweite von 0,3 bis 0,6 mm im Wesentlichen zurlick-
gehalten, 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 zurtickgehalten werden.
[0017] Vorzugsweise weisen die Spane fir die dulReren Deckschichten einen relativ hohen Schlankheitsgrad von 1 :
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2,5 bis 5 auf.

[0018] Weiter ist es bevorzugt, wenn zwischen den inneren und den dulReren Deckschichten und auch zu der Mittel-
schicht hin keine Trennschichten vorgesehen sind, wie sie sich durch grof3e Spriinge bei den Spangrdéf3en an den
Randern der Schichten ausbilden. Der Spangréf3enverlauf innerhalb der einzelnen Schichten ist durch die Gestaltung
und die Einstellung der Streueinrichtungen einstellbar.

[0019] Wiewenig Frischholzfirdie erfindungsgemafe Herstellung von Spanplatten benétigt wird, wird daraus deutlich,
dass die Dicke der inneren Deckschichten gréf3er sein kann als diejenige der duf3eren Deckschichten. So kann die Dicke
der inneren Deckschichten auf 1 bis 3 mm eingestellt werden, wahrend eine Dicke der d&uReren Deckschichten von nur
0,5 bis 1,5 mm ausreichend ist. Diese Angabe bezieht sich jedoch auf die Dicke der duReren Deckschichten nach dem
Schleifen.

[0020] Bei einer erfindungsgeman hergestellten Spanplatte ist der mindestens fiinfschichtige Aufbau aus dufleren
Deckschichten, inneren Deckschichten und Mittelschicht, wobei nur die dul3eren Deckschichten Uiberwiegend 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 erfindungsgemaRen Ausfliihrungsformen erzielt werden missen. 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 Ausfiihrungsformen der Erfindung oder von Merkmalen unterschiedlicher Patentanspriiche ist ebenfalls
abweichend von den gewahlten Riickbeziehungen der Patentanspriiche méglich 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 fiir 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 SpangréfRRe tber die Dicke einer ersten Ausfihrungsform der erfindungsgeman
hergestellten Spanplatte wieder, und

Fig. 3 gibtden Verlauf der mittleren Spangréfe iber die Dicke einer zweiten Ausfiihrungsform einer erfindungsgeman
hergestellten Spanplatte wieder.

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

FIGURENBESCHREIBUNG

[0024] Eine erfindungsgemal hergestellte Spanplatte 1 geman Fig. 1 weist zwei dufRere Deckschichten 2, zwei innere
Deckschichten 3 und eine Mittelschicht 4 auf. Die Mittelschicht 4 kann zusatzlich in weitere Teilschichten unterteilt sein.
Die duBeren Deckschichten 2 bestehen ausschliel3lich aus Spanen aus Frischholz und Schleifstaub vom Planschleifen
zuvor hergestellter Spanplatten 1. Dazu wird Frischholz getrennt aufbereitet, um Spéne 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 zuriickgehalten wird. Grébere Spane werden nachzerkleinert. Feinere
Spane koénnen in begrenztem Umfang wie der bereits erwdhnte Feinschliff als Fullstoff fur 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 (iber deren duRere Deckschichten 2 einzustellen. Uberdies sind
die ausschlief3lich aus Frischholz ausgebildeten dueren Deckschichten 2 frei von Stdrstoffen. Ihr Planschleifen ist
daher problemlos, ebenso wie ein Zerteilen der Spanplatte 1 in gewilinschte Formate. AufRerhalb der dueren Deck-
schichten 2 kann die Spanplatte 1 vollstandig auf der Basis von Altholz ausgebildet sein. Hierzu werden aus zerkleinertem
Altholz Holzspéne von zwei Siebfraktionen flr die inneren Deckschichten 3 einerseits und die Mittelschicht 4 andererseits
aufbereitet. Die Spane aus Altholz der inneren Deckschichten 3 sind dabei typischerweise etwas gréber als die der
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aulleren Deckschichten 2. Trotz der typischerweise kubischen Abmessungen dieser Spane aus Altholz kdnnen sie auch
bei hohen technologischen Anforderungen an die Spanplatte 1 mit vergleichsweise wenig Bindemittel beleimt sein, weil
sie Biegefestigkeit der Spanplatte 1 durch die duRere Deckschichten 2 bereitgestellt wird. Auch in der Mittelschicht 4
aus noch groberen Spanen aus Altholz reicht ein vergleichsweise geringer Bindemittelanteil aus. Dabei kann das Bin-
demittel grundséatzlich Gber alle Schichten zwei bis vier der Spanplatte 1 dasselbe sein. Es ist aber auch mdglich,
unterschiedliche Bindemittel zu verwenden und beispielsweise in den dufleren Deckschichten 2 und ggf. auch in den
inneren Deckschichten 3 im Gegensatz zu der Mittelschicht 4 ein formaldehydfreies Bindemittel einzusetzen. Hier hat
der Fachmann Optimierungsmoglichkeiten, bei denen er sinnvoller Weise auch die unterschiedlichen Zusammenset-
zungen der dufReren 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 mogliche Verteilung der mittleren SpangréRe G tber der Dicke d einer erfindungsgeman
hergestellten Spanplatte 1 gemal Fig. 1. Die Spane fur die duBeren Deckschichten 2 werden typischerweise mit zur
Plattenmitte hin gréber werdenden Spanen gestreut. Die Spane fir die inneren Deckschichten 3 und die Mittelschicht
4 kénnen wie hier angedeutet auch mit homogener Verteilung tber der Dicke d gestreut werden.

[0026] Bevorzugt istjedoch eine in Fig. 3 angedeutete SpangréRenverteilung G lber der Dicke d, bei der Spriinge in
den SpangréRRen zwischen den einzelnen Schichten 2 bis 4 gezielt vermieden werden. Kleinere Spriinge in der Span-
gréRenverteilung sind zwar unkritisch. GrofRere Spriinge kénnen aber als Grenzflaichen oder Trennschichten wirken, an
denen eine erhdhte Gefahr der Auflésung des Verbunds der Schichten 2 bis 4 besteht. Die nachstehende Tabelle gibt
mogliche Bemalungen der verschiedenen Schichten 2 bis 4 einer Spanplatte 1 gemaR Fig. 1 fir unterschiedliche Dicken
der Spanplatte 1 wieder. Hieraus ergibt sich, dass die Deckschichten 1 mit einer typischen Schleifzulage von jeweils
0,3 mm hergestellt werden. Aulerdem sind die mittleren Rohdichten der einzelnen Schichten angegeben, die mit der
Spangréfle in den einzelnen Schichten korrelieren.
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[0027] Um das neue Verfahren zur Herstellung einer Spanplatte aus Frischholz und Altholz durchzufiihren, werden
neben mindestens drei Aufbereitungslinien fiir die Spane aus Frischholz fir die dueren Deckschichten 2, fiir die Spane
aus Altholz fur die inneren Deckschichten 3 und firr die Spane aus Altholz fur die Mittelschicht 4 insgesamt fiinf Streu-
einheiten bendtigt. Mit jeweils einer Streueinheit werden die Spéane aus Frischholz fiir die dulReren Deckschichten 2
gestreut. Mit zwei weiteren Streueinheiten werden die Spane aus Altholz fiir die inneren Deckschichten 3 gestreut; und
mit mindestens einer weiteren Streueinheit werden die Spane aus Altholz fir die Mittelschicht 4 gestreut. Wenn dabei
eine symmetrische Verteilung der Spangréen auch Uiber die Mittelschicht erreicht werden soll, wie dies in Fig. 3 gezeigt
ist, miissen auch fir die Mittelschicht zwei in unterschiedlicher Orientierung nacheinander geschaltete Streueinheiten
eingesetzt werden.

[0028] Die Streueinheiten fir die dulReren Deckschichten kénnen Windstreukammern oder Rollensiebe sein. Fir die
Herstellung der inneren Deckschichten werden vorzugsweise Rollenstreukdpfe mit zwei Gbereinander 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 SpangréRenverteilung in der Mittelschicht kdnnen Streukdpfe mit sogenannten Facherwalzen (cage-
former) oder Rollensiebe mit zwei Gbereinander angeordneten Rollenbetten eingesetzt werden. Auch eine Spangro-
Renverteilung, die eine Kombination der in den Fig. 2 und 3 gezeigten SpangréRenverteilungen darstellt, ist moglich.
So kdnnen zwar die Spangréen der Mittelschicht 4 die symmetrische Verteilung gemafR Fig. 3 aufweisen, aber die
SpangréRen derinneren Deckschichten 3 homogen verteilt sein. Hierdurch treten in aller Regel keine so gro3en Spriinge
der SpangréRen an den Ubergangen zu der Mittelschicht 4 und den &uReren Deckschichten 2 auf, dass hierdurch
Trennschichten ausgebildet wiirden.

[0029] Die fir 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 fiir das Holz und dessen Trocknung
hergestellt werden kénnen.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0030]

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 flr eine
Mittelschicht (4) und Spane fir Deckschichten (2, 3) der Spanplatten (1) getrennt aufbereitet werden, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spane fur dufere Deckschichten (2) zumindest Uberwiegend aus dem Frischholz auf-
bereitet werden, dass die Spane flr innere Deckschichten (3) zumindest Uberwiegend aus dem Altholz aufbereitet
werden und dass die Spane fiur die dueren Deckschichten (2) und die inneren Deckschichten (3) separat gestreut
werden, wobei die Spane fir die dulReren Deckschichten (2) durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich von
1,3 bis 1,6 mm fallen und von einem Sieb mit einer Marschenweite von 0,3 bis 0,6 mm im Wesentlichen zuriickge-
halten werden, wahrend die Spéane fiir die inneren Deckschichten (3) 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 bis 0,75 mm im Wesentlichen
zurlickgehalten werden.

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

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass den Spanen aus Frischholz fiir die dueren
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
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aus Altholz gestreut wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fir die inneren Deck-
schichten (3) und die duflReren Deckschichten (2) unterschiedlich beleimt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spane fir die duReren
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 duferen Deckschichten (2) sowie der Mittelschicht (4) keine Trennschichten ausgebildet
werden, an denen sich die GrolRe 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 duferen
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 10, mit einer Mittel-
schicht (4) und Deckschichten (2, 3) aus Spanen aus Altholz und Frischholz, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spane von auferen Deckschichten (2) zumindest tGiberwiegend aus Frischholz und die Spane von inneren Deck-
schichten (3) zumindest Uberwiegend aus Altholz bestehen, wobei die Spane fiir die aueren Deckschichten (2)
durch ein Sieb mit einer Maschenweite im Bereich von 1,3 bis 1,6 mm fallen und von einem Sieb mit einer Maschen-
weite von 0,3 bis 0,6 mm im Wesentlichen zurlickgehalten werden, wahrend die Spane fir die inneren Deckschichten
(3) 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 bis 0,75 mm im Wesentlichen zurtickgehalten werden.

Claims

Method for manufacturing chipboards (1) using old wood and new wood, wherein chips for a middle layer (4) and
chips for cover layers (2, 3) of the chipboard (1) are prepared separately, characterized in that the chips for outer
cover layers (2) are at least predominantly prepared of the fresh wood, that the chips for inner cover layers (3) are
at least predominantly prepared of the old wood, and that the chips for the outer cover layers (2) and the inner cover
layers (3) are spread separately, wherein the chips for the outer cover layers (2) pass through a sieve having a
mesh size in a range of 1,3 to 1,6 mm and are essentially retained by a sieve having a mesh size of 0,3 to 0,6 mm,
whereas the chips for the inner cover layers (3) pass through a sieve having a mesh size in a range of 1,6 to 1,8
mm and are essentially retained by a sieve having a mesh size of 0,5 to 0,75 mm.

Method of claim 1, characterized in that the outer cover layers (2) are only spread of chips of fresh wood.

Method of claim 1 or 2, characterized in that abrasive dust is added to the chips of fresh wood for the outer cover
layers (2).

Method of any of the claims 1to 3, characterized in that the inner cover layers (3) are only spread of chips of old wood.
Method of any of the claims 1 to 4, characterized in that the middle layer (4) is only spread of chips of old wood.

Method of any of the claims 1 to 5, characterized in that the chips for the inner cover layers (3) and the outer cover
layers (2) are glued differently.

Method of any of the preceding claims, characterized in that the chips for the outer cover layers (2) have a
slenderness ratio of 1 to 2,5 to 5.

Method of any of the preceding claims, characterized in that no separation layers, at which the size of the chips
changes abruptly, are formed between the inner cover layers (3) and the outer cover layers (2) or the middle layer (4).

Method of any of the preceding claims, characterized in that the thickness of the inner cover layers (3) is adjusted
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to 1to 3 mm.

Method of any of the preceding claims, characterized in that the thickness of the outer cover layers (2) is adjusted
to 0,5 to 1,5 mm after sanding.

Wood board manufactured according to the method of any of the preceding claims 1 to 10 having a middle layer
(4) and cover layers (2, 3) of chips of old wood and new wood, characterized in that the chips of outer cover layers
(2) at least predominantly consist of new wood and the chips of inner cover layers (3) at least predominantly consist
of old wood, wherein the chips for the outer cover layers (2) pass through a sieve having a mesh size in a range of
1,3 to 1,6 mm and are essentially retained by a sieve having a mesh size of 0,3 to 0,6 mm, whereas the chips for
the inner cover layers (3) pass through a sieve having a mesh size in a range of 1,6 to 1,8 mm and are essentially
retained by a sieve having a mesh size of 0,5 to 0,75 mm.

Revendications

10.

1.

Procédé pour fabriquer des panneaux de particules (1) en utilisant du bois ancien et du bois récent, des copeaux
destinés a une couche centrale (4) et des copeaux destinés a des couches de revétement (2, 3) des panneaux de
particules (1) étant traités séparément, caractérisé en ce que les copeaux destinés a des couches de revétement
(2) extérieures sont traités au moins principalement a partir du bois récent, en ce que les copeaux destinés a des
couches de revétement (3) intérieures sont traités au moins principalement a partir du bois ancien et en ce que les
copeaux destinés aux couches de revétement (2) extérieures et aux couches de revétement (3) intérieures sont
dispersés séparément, les copeaux pour les couches de revétement (2) extérieures tombant a travers un tamis
présentant une largeur de maille de I'ordre de 1,3 a 1,6 mm et étant retenus pour I'essentiel par un tamis présentant
une largeur de maille de 0,3 a 0,6 mm, tandis que les copeaux pour les couches de revétement intérieures (3)
tombent a travers un tamis présentant une largeur de maille de I'ordre de 1,6 a 1,8 mm et sont retenus pour I'essentiel
par un tamis présentant une largeur de maille de 0,5 a 0,75 mm.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que les couches de revétement (2) extérieures uniquement a
base de copeaux de bois récent sont dispersées.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que de la poussiere de pongage est ajoutée aux copeaux
de bois récent pour les couches de revétement (2) extérieures.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que les couches de revétement (3)
intérieures uniquement a base de copeaux de bois ancien sont dispersées.

Procédé selon 'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que la couche centrale (4) uniquement
a base de copeaux de bois ancien est dispersée.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que les copeaux pour les couches
de revétement (3) intérieures et les couches de revétement (2) extérieures sont collées difféeremment.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que les copeaux pour les
couches de revétement (2) extérieures présentent un degré d’élancement de 1:2,5 a 5.

Procédé selon 'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que, entre les couches de
revétement (3) intérieures et les couches de revétement (2) extérieures ainsi que la couche centrale (4), on ne
trouve pas de couches de séparation sur lesquelles la grandeur des copeaux varie brusquement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'épaisseur des couches
de revétement (3) intérieures est réglée sur 1 a 3 mm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'épaisseur des couches
de revétement (2) extérieures est réglée sur 0,5 a 1,5 mm apres le pongage.

Panneau en bois fabriqué selon le procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a 10, comprenant une
couche centrale (4) et des couches de revétement (2, 3) a base de copeaux provenant de bois ancien et de bois
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récent, caractérisé en ce que les copeaux des couches de revétement (2) extérieures sont au moins principalement
a base de bois récent et les copeaux de couches de revétement (3) intérieures au moins principalement a base de
bois ancien, les copeaux pour les couches de revétement (2) extérieures tombant a travers un tamis présentant
une largeur de maille de I'ordre de 1,3 a 1,6 mm et étant retenus pour I'essentiel par un tamis présentant une largeur
de maille de 0,3 a 0,6 mm tandis que les copeaux pour les couches de revétement intérieures (3) tombent a travers
un tamis présentant une largeur de maille de I'ordre de 1,6 a 1,8 mm et sont retenus pour I'essentiel par un tamis
présentant une largeur de maille de 0,5 a 0,75 mm.

10
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