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PATENTNI ZAHTJEVI

1.

Postupak proizvodnje OSB panela u pogonu za proizvodnju iverice ukljué¢ivanjem pogona za proizvodnju OSB
panela,

gdje, u normalnom radu, pogon za proizvodnju iverice radi na sljedeci nacin:

—  sjecenje drvenih opiljaka u sjekacu za ivere (10) kako bi se dobili mokri iveri (100),

—  transportiranje mokrih ivera (100) iz sjckaca za ivere (10) u spremiste za mokre ivere (20),

- transportiranje ivera (100) iz spremiSta za mokre ivere (20) u susilica za ivere (30),

- suSenje ivera (100) u susilici za ivere (30),

- transportiranje ivera (100) iz suSilice za ivere (30) u spremiSte za ivere (40),

- transportiranje ivera (100) iz spremiSta za ivere (40) u sustav za sortiranje ivera (50),

- sortiranje ivera (100) u sustavu za sortiranje ivera (50) na grube ivere (GS), ivere za pokrovni sloj (DS100),
ivere za srednji sloj (MS100) i prasinu (St),

—  transportiranje ivera za pokrovni sloj (DS100) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte za ivere za
pokrovni sloj (60),

—  transportiranje ivera za srednji sloj (MS100) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte za ivere za srednji
sloj (70),

—  lijepljenje ivera za pokrovni sloj (DS100) i ivera za srednji sloj (MS100) ljepilom na bazi umjetne smole (KL),
—  transportiranje zalijepljenih ivera za pokrovni sloj (DS100) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na pokrovni
sloj (80),

—  transportiranje zalijepljenih ivera za srednji sloj (MS100) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na srednji sloj
(90),

—  rasipavanje ivera za pokrovni sloj (DS100) na traku za oblikovanje ivera (75) kako bi se dobio najmanje jedan
donji pokrovni sloj (DS),

—  rasipavanje ivera za srednji sloj (MS100) na donji pokrovni sloj (DS) kako bi se dobio najmanje jedan srednji
sloj (MS),

—  rasipavanje ivera za pokrovni sloj (DS100) na srednji sloj (MS) kako bi se dobio najmanje jedan gornji
pokrovni sloj (DS),

—  transportiranje pogace od ivera (950) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DS), srednjeg sloja (MS) i
gornjeg pokrovnog sloja (DS) u vruci tijesak (150),

—  tijestenje pogace od ivera (950) u vrucem tijesku (150) kako bi se dobila iverica (500) Zeljene debljine;

te gdje, u normalnom radu, pogon za proizvodnju OSB panela radi na sljede¢i nacin:

—  sjeCenje oblovine u sjekacu vlakana (1) kako bi se dobila mokra vlakna (200),

- transportiranje mokrih vlakana (200) iz sjckaca vlakana (1) u spremi§te za mokra vlakna (2),

- transportiranje vlakana (200) iz spremiSta za mokra vlakna (2) u sudilica za vlakna (3),

- suSenje vlakana (200) u susilici za vlakna (3),

- transportiranje vlakana (200) iz susilice za vlakna (3) u sustav za sortiranje vlakana (5),

- sortiranje vlakana (200) u sustavu za sortiranje vlakana (5) na vlakna za pokrovni sloj (DS200), vlakna za
srednji sloj (MS200) i fina vlakna (F),

—  transportiranje vlakana za pokrovni sloj (DS200) iz sustava za sortiranje vlakana (5) u spremiSte vlakana za
pokrovni sloj (6),

—  transportiranje vlakana za srednji sloj (MS200) iz sustava za sortiranje vlakana (5) u spremiste vlakana za
srednji sloj (7),

—  lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (DS200) odnosno vlakana za srednji sloj (MS200) u uredaju za lijepljenje
(6’, 7’) ljepilom na bazi umjetne smole,

—  transportiranje zalijepljenih vlakana za pokrovni sloj (DS200) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje vlakana
na pokrovni sloj (8),

—  transportiranje zalijepljenih vlakana za srednji sloj (MS200) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje vlakana na
srednji sloj (9),

—  rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS200) na traku za oblikovanje vlakana (76) kako bi se dobio najmanje
jedan donji pokrovni sloj (DSOSB),

—  rasipavanje vlakana za srednji sloj (MS200) na donji pokrovni sloj (DSOSB) kako bi se dobio najmanje jedan
srednji sloj (MSOSB),

—  rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS200) na srednji sloj (MSOSB) kako bi se dobio najmanje jedan gornji
pokrovni sloj (DSOSB),

—  transportiranje pogace od vlakana (900) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DSOSB), srednjeg sloja
(MSOSB) i gornjeg pokrovnog sloja (DSOSB) u vruéi tijesak (170),

—  tijeStenje pogace od vlakana (900) u vrucem tijesku (170) kako bi se dobio OSB panel Zeljene debljine,
naznaden time 3to se, kako bi se proizveo OSB panel u pogonu za proizvodnju iverica, provode sljedeci koraci:
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a) transportiranja u najmanju ruku dio vlakana za pokrovni sloj (DS200) zalijepljenih u uredaju za lijepljenje (6”)
u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na pokrovni sloj (80),

b) rasipavanja vlakana za pokrovni sloj (DS200) na traku za oblikovanje ivera (75) kako bi se dobio najmanje
jedan donji pokrovni sloj (DSOSB),

¢) rasipavanja zalijepljenih ivera za srednji sloj (MS100) na donji pokrovni sloj (DSOSB) kako bi se dobio srednji
sloj (MS),

d) rasipavanja vlakana za pokrovni sloj (DS200) na srednji sloj (MS) kako bi se dobio najmanje jedan gornji
pokrovni sloj (DSOSB),

e) transportiranja pogace od vlakana i ivera (850) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DSOSB), srednjeg
sloja (MS) i gornjeg pokrovnog sloja (DSOSB) u vru¢i tijesak (150),

f)  tijeStenja pogaCe od vlakana i ivera (850) u vru¢em tijesku (150) kako bi se dobio OSB panel (600) Zeljene
debljine.

. Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 1, naznacen time Sto obuhvaca sljedece dodatne korake:

g) transportiranje dijela ivera za srednji sloj (MS100), koji odgovaraju dijelu vlakana za pokrovni sloj (DS200)
uklonjenom iz uredaja za lijepljenje (6°), iz spremista za ivere za srednji sloj (70) u spremiste vlakana za srednji sloj
(N,

h) transportiranje smjese za srednji sloj (MS100 + MS200) koja se sastoji od ivera za srednji sloj (MS100) i
vlakana za srednji sloj (MS200) iz spremista vlakana za srednji sloj (7) u uredaj za rasipavanje vlakana na srednji
sloj (9),

i)  rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS200) iz uredaja za rasipavanje vlakana na pokrovni sloj (8) na traku za
oblikovanje vlakana (76) kako bi se dobio najmanje jedan donji pokrovni sloj (DSOSB),

j)  rasipavanje smjese za srednji sloj (MS100 + MS200) iz uredaja za rasipavanje vlakana na srednji sloj (9) na
donji pokrovni sloj (DSOSB) kako bi se dobio najmanje jedan srednji sloj (MS + MSOSB),

k) rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS200) iz uredaja za rasipavanje vlakana na pokrovni sloj (8) na srednji
sloj (MS + MSOSB) kako bi se dobio najmanje jedan gornji pokrovni sloj (DSOSB),

I)  transportiranje pogace od vlakana i ivera (800) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DSOSB), srednji sloj
(MS + MSOSB) i gornji pokrovni sloj (DSOSB) u vruéi tijesak (170),

m) tijeStenje pogace od vlakana i ivera (800) u vrucem tijesku (170) kako bi se dobio OSB panel (600) Zeljene
debljine.

. Postupak proizvodnje OSB panela u pogonu za proizvodnju iverice, gdje, u normalnom radu, pogon radi na sljedeci

nadin:

—  sjecenje drvenih opiljaka u sjekacu za ivere (10) kako bi se dobili mokri iveri (100),

—  transportiranje mokrih ivera (100) iz sjckaca za ivere (10) u spremiste za mokre ivere (20),

- transportiranje ivera (100) iz spremiSta za mokre ivere (20) u susilice za ivere (30),

- suSenje ivera (100) u susilici za ivere (30),

- transportiranje ivera (100) iz suSilice za ivere (30) u spremiSte za ivere (40),

- transportiranje ivera (100) iz spremiSta za ivere (40) u sustav za sortiranje ivera (50),

- sortiranje ivera (100) u sustavu za sortiranje ivera (50) na grube ivere (GS), ivere za pokrovni sloj (DS100),
ivere za srednji sloj (MS100) i praSinu (S¢),

—  transportiranje ivera za pokrovni sloj (DS100) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte za ivere za
pokrovni sloj (60),

—  transportiranje ivera za srednji sloj (MS100) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte za ivere za srednji
sloj (70),

—  lijepljenje ivera za pokrovni sloj (DS100) i ivera za srednji sloj (MS100) ljepilom na bazi umjetne smole (KL),
—  transportiranje zalijepljenih ivera za pokrovni sloj (DS100) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na pokrovni
sloj (80),

—  transportiranje zalijepljenih ivera za srednji sloj (MS100) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na srednji sloj
(90),

—  rasipavanje ivera za pokrovni sloj (DS100) na traku za oblikovanje ivera (75) kako bi se dobio najmanje jedan
donji pokrovni sloj (DS),

—  rasipavanje ivera za srednji sloj (MS100) na donji pokrovni sloj (DS) kako bi se dobio najmanje jedan srednji
sloj (MS),

—  rasipavanje ivera za pokrovni sloj (DS100) na srednji sloj (MS) kako bi se dobio najmanje jedan gornji
pokrovni sloj (DS),

—  transportiranje pogace od ivera (950) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DS), srednjeg sloja (MS) i
gornjeg pokrovnog sloja (DS) u vruci tijesak (150),

—  tijestenje pogace od ivera (950) u vrucem tijesku (150) kako bi se dobila iverica (500) Zeljene debljine;
naznaden time 3to obuhvaca od sljedece korake:

3.1 sjecenje oblovine u sjekacu vlakana (110) kako bi se dobila mokra vlakna (300),

3.2 transportiranje mokrih vlakana (300) iz sjekaca vlakana (110) u spremiste za mokra vlakna (120),

3.3 transportiranje vlakana (300) iz spremiSta za mokra vlakna (120) u suSilicu za ivere (30), gdje ih se pomijesa s
iverima (100) iz spremiSta za mokre ivere (20),
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3.4 suSenje smjese vlakana (300) i ivera (100) u susilici za ivere (30),

3.5 transportiranje smjese vlakana (300) i ivera (100) iz suSilice za ivere (30) u spremiSte za ivere (40),

3.6 transportiranje smjese vlakana (300) i ivera (100) iz spremiSta za ivere (40) u sustav za sortiranje ivera (50),

3.7 sortiranje smjese vlakana (300) i ivera (100) u sustavu za sortiranje ivera (50) na u najmanju ruku vlakna za
pokrovni sloj (DS300) 1 ivere za srednji sloj (MS100),

3.8 transportiranje vlakana za pokrovni sloj (DS300) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte vlakana za
pokrovni sloj (160),

3.9 transportiranje ivera za srednji sloj (MS100) iz sustava za sortiranje ivera (50) u spremiSte za ivere za srednji
sloj (70),

3.10 transportiranje vlakana za pokrovni sloj (DS300) iz spremiSta vlakana za pokrovni sloj (160) u uredaj za
lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (160°),

3.11 transportiranje ivera za srednji sloj (MS100) u uredaj za lijepljenje ivera za srednji sloj (70°),

3.12 transportiranje zalijepljenih ivera za pokrovni sloj (DS300) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na pokrovni
sloj (80),

3.13 transportiranje zalijepljenih ivera za srednji sloj (MS100) u najmanje jedan uredaj za rasipavanje na srednji sloj
(90),

3.14 rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS300) na traku za oblikovanje ivera (75) kako bi se dobio najmanje
jedan donji pokrovni sloj (DSOSB),

3.15 rasipavanje zalijepljenih ivera za srednji sloj (MS100) na donji pokrovni sloj (DSOSB) kako bi se dobio
najmanje jedan srednji sloj (MS),

3.16 rasipavanje vlakana za pokrovni sloj (DS300) po srednjem sloju (MS) kako bi se dobio najmanje jedan gornji
pokrovni sloj (DSOSB),

3.17 transportiranje pogace od vlakana i ivera (850) koja se sastoji od donjeg pokrovnog sloja (DSOSB), srednjeg
sloja (MS) i gornjeg pokrovnog sloja (DSOSB) u vru¢i tijesak (150),

3.18 tijestenje pogace od vlakana 1 ivera (850) u vruéem tijesku (150) kako bi se dobio OSB panel (600) Zeljene
debljine.

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 1 ili 3, naznacen time $to su vlakna za pokrovni sloj (DS200) i iveri (100)
za srednji sloj (MSOSB) zalijepljeni melamin-urea-fenolformaldehidnim ljepilom (MUPF).

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 1 ili 3, naznaden time $to se polimerni difenilmetan-diizocijanat (PMDI)
upotrebljava za lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (DS200), a melamin-urea-fenolformaldehidno ljepilo (MUPT) se
upotrebljava za lijepljenje ivera (100) za srednji sloj (MSOSB), ili obrnuto.

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 1 ili 3, naznaden time $to se polimerni difenilmetan-diizocijanat (PMDI)
takoder upotrebljava za lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (IDS200) i ivera (100) za srednji sloj (MSOSB).

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 2, naznacen time 3to su vlakna za pokrovni sloj (DS200) i smjesa za
srednji sloj (MS100 + MS200) zalijepljeni melamin-urea-fenolformaldehidnim ljepilom (MUPF).

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 2, naznacen time §to se polimerni difenilmetan-diizocijanat (PMDI)
upotrebljava za lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (DS200), a melamin-urea-fenolformaldehidno Ljepilo (MUPT) se
upotrebljava za lijepljenje smjese za srednji sloj (MS100 + MS200), ili obrnuto.

Postupak u skladu s patentnim zahtjevom 2, naznacen time §to se polimerni difenilmetan-diizocijanat (PMDI)
upotrebljava za lijepljenje vlakana za pokrovni sloj (DS200) 1 smjese za srednji sloj (MS100 + MS200).

10. Uredaj za rasipavanje na pokrovni sloj, namijenjen upotrebi u postupku u skladu s bilo kojim od patentnih zahtjeva 1

do 7, koji se treba nalaziti iznad trake za oblikovanje ivera (75) koja kontinuirano kruZi u radnom smjeru (A),
naznaden time $to u najmanju ruku sadrZi:

spremiSte za ivere (88), koje sadrZi traku na dnu spremista (81) koja se tamo nalazi 1 ima prvi (811) i drugi (812)
kraj, viSe valjaka za struganje (82) koji se nalaze iznad trake na dnu spremista (81), viSe valjaka za izbacivanje (83)
koji se nalaze iznad trake na dnu spremista (81), vise sita (84) koja se nalaze ispod trake na dnu spremista (81), te
vise glava kotaca (85), od kojih svaka mozZe biti pogonjena oko osi vrtnje (D) i nalaze se u ravnini ispod i sa strane
trake na dnu spremista (81), punilicu (86), koja se nalazi iznad valjka za struganje (82), te uredaj (87) za pravljenje
struje zraka koji se nalazi ispod trake na dnu spremiSta (81),

gdje traka na dnu spremi$ta (81) moZe biti tako pogonjena da kruZi kontinuirano i reverzibilno, gdje svaki valjak za
struganje (82) je tako smjesten da se moZe odgovarajuce vrtjeti oko osi vrtnje (D), gdje u najmanju ruku neki od
valjaka za struganje (82) mogu biti pogonjeni reverzibilno, gdje se punilica ivera ili vlakana (86) nalazi iznad valjaka
za struganje (82), gdje su valjci za izbacivanje (83) tako smjesteni da se mogu odgovarajuce vrtjeti oko osi vrtnje
(Dy) i nalaze se u podru¢ju prvog kraja trake na dnu spremista (81), a sita (84) se nalaze u podrucju drugog kraja
trake na dnu spremiSta (81), te gdje

1.  uradusiverjem

svi valjci za struganje (82) 1 traka na dnu spremista (81) rade i vrte se u smjeru vrtnje u radnom smjeru (A), valjci za
izbacivanje (83) i glave kotada (85) ne rade, tako da iveri (100) koje se dodaje punilicom za ivere (86) padaju s trake
na dnu spremista (81) na prvom kraju (811), zatim ih se transportira kroz sita (84) strujom zraka, te zatim rasipava
na traku za oblikovanje ivera (75);

2. uradu s vlaknima
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u najmanju ruku neki od valjaka za struganje (82), traka na dnu spremi$ta (81), valjci za izbacivanje (83) i glave
kotaca (85) se u radu vrte u smjeru vrtnje suprotnom radnom smjeru (A), tako da vlakna (200, 300) padaju s trake na
dnu spremista (81) na kraju (812), te ih se rasipava na traku za oblikovanje ivera (75) preko glave kotaca (85).
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