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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von OSB-Platten (oriented strand board), die auch als
Grobspanplatten bezeichnet werden kénnen. Gemal einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung eine OSB-Platten-
Herstellvorrichtung mit (a) einer Grobspan-Herstellvorrichtung zum Herstellen von Grobspanen aus Holz, (b) einem
Trockner zum Trocknen der Grobspéane, der mit der Grobspan-Herstellvorrichtung verbunden ist, (c) einer Verteilvor-
richtung zum Verteilen der Grobspéane, sodass eine Grobspanschicht entsteht, und (d) einem Bandférderer, der in
Materialflussrichtung hinter dem Trockner angeordnet ist, zum Férdern der Grobspanschicht. Die OSB-Platten-Herstell-
vorrichtung kann auch als Grobspanplatten-Herstellvorrichtung bezeichnet werden.

[0002] Es istgunstig, bei der Herstellung von schwerentflammbaren OSB-Platten mdglichst wenig Flammschutzmittel
verwenden zu muissen, da dieses einen betrachtlichen Kostenaufwand bedeutet. Ein Grund dafir ist, dass Flamm-
schutzmittel selbst teuer ist. Zudem fihrt Flammschutzmittel dazu, dass mehr Leim verwendet werden muss, um die
gleiche mechanische Festigkeit zu erhalten, wie eine nicht schwerentflammbare OSB-Platte, was ebenfalls unerwiinscht
ist. Zudem sind die meisten Flammschutzmittel schlecht wasserldslich, sodass durch das Einbringen des Flammschutz-
mittels in die Spane zudem grol’e Mengen Wasser eingetragen werden, die im weiteren Verarbeitungsprozess entfernt
werden missen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von schwerentflammbaren OSB-Platten zu verbes-
sern.

[0004] Die Erfindung l6st das Problem durch ein Verfahren zum Herstellen von OSB-Platten mit den Schritten (a)
Herstellen von Grobspanen, (b) Aufbringen einer Flammschutzmittellésung auf die Grobspéane, (c) Anlegen einer Druck-
differenz an die Grobspane zum Einbringen von Flammschutzmittellésung in die Grobspéane, sodass flammschutzmit-
telhaltige Grobspane entstehen, (d) Beleimen der flammschutzmittelhaltigen Grobspéne, sodass beleimte Grobspane
entstehen, und (e) Verpressen der beleimten Grobspéane, sodass die OSB-Platte entsteht.

[0005] GemafR einem zweiten Aspekt 16st die Erfindung das Problem durch eine gattungsgemae OSB-Platten-Her-
stellvorrichtung, die eine Flammschutzmittellésung-Aufbringvorrichtung, die angeordnetist zum Aufbringen einer Flamm-
schutzmittelldsung auf die Grobspanschicht, und einen Druckdifferenzerzeuger zum Anlegen einer Druckdifferenz an
die Grobspanschicht, aufweist.

[0006] Vorteilhaft an der Erfindung ist, dass der Verbrauch an Flammschutzmittel in der Regel im Vergleich zu her-
kémmlich hergestellten OSB-Platten verringerbar ist. Dadurch, dass eine Druckdifferenz an die Grobspane angelegt
wird, wird die Flammschutzmittelldésung zumindest teilweise in die Grobspane eingesogen. Dadurch kommt es weniger
zur Bildung einer Kruste aus Flammschutzmitteln auf den Grobspanen. Eine derartige Kruste wirde bei der weiteren
Verarbeitung, insbesondere beim mechanischen Transport und Streuen, leicht abgerieben und wiirde zu einem Verlust
an Flammschutzmittel fihren.

[0007] Vorteilhaft ist zudem, dass durch das Anlegen der Druckdifferenz Flammschutzmittelldsung in die Grobspane
eingesogen oder und/oder eingepresst werden kann. Es ist dann gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform mdglich,
auf den Grobspanen vorhandene Flammschutzmittelldsung zu entfernen, das kann beispielsweise ein Absaugen oder
Abschleudern sein. Dadurch wird weniger Wasser in die Grobspane eingebracht als bei bekannten Verfahren. Es muss
daher bei der weiteren Verarbeitung der Grobspane weniger Wasser entfernt werden als bei bekannten OSB-Platten-
Herstellverfahren.

[0008] Haufig ist zudem glinstig, dass es durch das Einsaugen und/oder Einpressen der Flammschutzmittellésung in
die Grobspéane zu weniger chemischen Reaktionen mit dem Leim kommt. In der Regel muss daher die Leimmenge
deutlich weniger gesteigert werden, um eine Festigkeitsverlust durch das Hinzufligen des Flammschutzmittels auszu-
gleichen.

[0009] Wenn - wie gemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen - Flammschutzmittelldsung, die beim
Anlegen der Druckdifferenz von den Grobspanen abgeblasen und/oder abgesaugt wird, erneut auf die Grobspane
aufgebracht wird, vermindert sich zudem die Menge an Flammschutzlésung, die nicht in eine OSB-Platte eingebracht
wird. Es ist giinstig, wenn die Flammschutzmittellésung, die beim Anlegen der Druckdifferenz von den Grobspanen
abgeblasen und/oder abgesaugt wird, vor dem erneuten Aufbringen gereinigt wird, beispielsweise durch Filtern oder
Zentrifugieren. So werden beispielsweise etwaige Holzbestandteile aus der Flammschutzmittelldsung abgetrennt.
[0010] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung werden unter Grobspanen insbesondere Holzspane verstanden,
die im GroRenintervall 20030 cm x 204 cm x 0,5+0,2 cm liegen.

[0011] Insbesondere handelt es sich bei dem erfindungsgemafien Verfahren um ein Verfahren zum Herstellen von
schwerentflammbaren OSB-Platten nach DIN EN 13823 (single burner item) oder ist schwer entflammbar nach DIN EN
13501-1.

[0012] Beider Flammschutzmittelldsung handelt es sich vorzugsweise um eine wassrige Lésung. Die Flammschutz-
mittellésung enthalt vorzugsweise zumindest eine organische oder anorganische phosphorhaltige und/oder stickstoff-
haltige Verbindung.

[0013] Unter dem Aufbringen der Flammschutzmittelldsung auf die Grobspane wird insbesondere ein Aufsprihen



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 286 149 A1

oder Aufdiisen verstanden.

[0014] Unterdem Anlegen der Druckdifferenz andie Grobspane wird gemaf einer ersten Ausfihrungsform verstanden,
dass eine Druckdifferenz zwischen einer ersten Seitenflache der Grobspane und der gegeniiberliegenden Seitenflache
der Grobspéne erzeugt wird. Die beiden Seitenflachen sind um die Héhe des Grobspans voneinander entfernt, die 0,5
* 0,2 Zentimeter betragt.

[0015] Unter dem Anlegen der Druckdifferenz an die Grobspane wird gemaf einer zweiten Ausfiihrungsform verstan-
den, dass an die Grobspane, insbesondere an die Grobspanschicht, ein Druck angelegt wird, der sich vom Umgebungs-
druck, insbesondere um zumindest 200 hPa, vorzugsweise zumindest 400 hPa, besonders bevorzugt zumindest 600
hPa, unterscheidet. Es kann sich bei dem Druck um einen Uberdruck oder einen Unterdruck handeln.

[0016] Unterdem Merkmal, dass die Grobspane verpresst werden, sodass die OSB-Platte entsteht, wird insbesondere
verstanden, dass zumindest die Grobspéane verpresst werden. Insbesondere ist es mdglich, dass zudem weitere Spane,
die keine Grobspéne sind, mit den Grobspanen verpresst werden. Zudem ist es mdglich und stellt eine bevorzugte
Ausfiihrungsform dar, dass aus den Grobspanen eine erste Deckschicht und eine zweite Deckschicht gestreut werden
und mit einer Mittelschicht, die zwischen den beiden Deckschichten angeordnet ist, zur OSB-Platte verpresst werden.
[0017] Das Beleimen erfolgt vorzugsweise ohne an den Grobspanen anliegende Druckdifferenz.

[0018] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren die Schritte (a) Anordnen der Grobspane
auf einem Transportband, sodass eine Grobspanschicht entsteht, und (b) Aufbringen der Flammschutzmittell6sung auf
die Grobspanschicht. Auf diese Weise kénnen die Grobspane schnell, homogen und Prozess sicher mit Flammschutz-
mittellésung benetzt werden.

[0019] Vorzugsweise ist das Anlegen der Druckdifferenz an die mit Flammschutzmittellésung besetzten Grobspane
ein Anlegen eines Unterdrucks an eine Unterseite des Transportbands. Das Transportband ist dazu gasdurchlassig.
Beispielsweise ist das Transportband perforiert oder aus einem gasdurchlassigen Material aufgebaut, beispielsweise
einem Textil. Alternativ kann das Transportband ein Metallband sein. Dieses Metallband ist vorzugsweise perforiert.
[0020] Alternativ oder zusatzlich ist das Anlegen der Druckdifferenz an die mit Flammschutzmittellésung benetzten
Grobspane ein Anlegen eines Uberdrucks an eine Oberseite der Grobspanschicht. Das erfolgt beispielsweise dadurch,
dass die Grobspanschicht zunéchst eine Walze passiert, die als Abdichtung fungiert, und dann in einen Uberdruckbereich
eintritt, in dem der Uberdruck anliegt. Die Grobspanschicht liegt auf einem gasdurchlassigen Férderband, auf dessen
dem Uberdruckbereich abgewandte Seite ein geringerer Druck, beispielsweise Umgebungsdruck oder Unterdruck, an-
liegt. Die Grobspanschicht verldsst den Uberdruckbereich, indem sie eine Walze passiert, die als Dichtung wirkt.
[0021] Vorzugsweise umfasst das Verfahren des Herstellens der Grobspane ein Trocknen der Grobspane. In anderen
Worten werden die Grobspane vor dem Aufbringen der Flammschutzmittelldsung getrocknet. Das Trocknen kann auf
dem gleichen Transportband erfolgen wie das Aufbringen der Flammschutzmittellésung und gegebenenfalls das Anlegen
der Druckdifferenz, das ist aber nicht notwendig. Vorzugsweise werden die Grobspane getrocknet, bis sie darrtrocken
sind. In diesem Zustand wird besonders leicht und schnell Flammschutzmittellésung von den getrockneten Grobspanen
aufgenommen. GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform werden die flammschutzmittelhaltigen Grobspane nicht
wesentlich getrocknet. Hierunter ist insbesondere zu verstehen, dass die flammschutzmittelhaltigen Grobspane vor dem
Beleimen und/oder nach dem Beleimen und vor dem Verpressen sich in ihrem Feuchtegehalt um héchstens finf Pro-
zentpunkte, insbesondere um héchstens zwei Prozentpunkte, andert.

[0022] Vorzugsweise hat die Grobspanschicht eine Spanschichtdicke, die hdchstens dem vierfachen, vorzugsweise
héchstens dem dreifachen, bevorzugt hdchstens dem Doppelten, einer Grobspanlagendicke einer einzelnen Grobsp-
anlage entspricht. Die Grobspanlagendicke ist die minimal erreichbare Dicke einer Grobspanlage. Diese ist die mittlere
Hoéhe einer Anordnung von Grobspénen auf einer ebenen, horizontal verlaufenden Testflache von 1 m2, wobei fiir diese
Anordnung gilt, dass auf héchstens 75 % der Testflache Abschnitte von zwei oder mehr Grobspanen ubereinanderliegen
und wobei zumindest 90%, vorzugsweise zumindest 95%, insbesondere 100%, der Testflache von Grobspanen bedeckt
sind.

[0023] Vorzugsweise hat die Flammschutzmittelldsung beim Aufbringen auf die Grobspanschicht eine Temperatur
von zumindest 50°, vorzugsweise von zumindest 60°, insbesondere von zumindest 70 °C. Eine hohe Temperatur erhéht
in der Regel die Loslichkeit des Flammschutzmittels in dem Lésungsmittel, sodass weniger Losungsmittel, in der Regel
Wasser, notwendig ist, um eine vorgegebene Menge an Flammschutzmittel zu I6sen. Zudem sinkt die Viskositat von
Wasser mit zunehmender Temperatur, sodass die Flammschutzmittelldsung leichter in die Grobspane eindringen kann.
[0024] Ginstig ist es, wenn die Flammschutzmittelldsung eine Konzentration an Flammschutzmittel enthalt, die zu-
mindest 60 %, insbesondere zumindest 70 %, vorzugsweise zumindest 80 %, besonders bevorzugt zumindest 90 %,
der maximalen Loslichkeit des Flammschutzmittels entspricht.

[0025] Vorzugsweise enthalt die Flammschutzmittelldsung einen Viskositatssenker. Alternativ oder zusatzlich enthalt
die Flammschutzmittelldsung vorzugsweise ein Tensid. Das Verbessert die Benetzung der Grobspéane.

[0026] Giunstig ist es, wenn das Verfahren die folgenden Schritte aufweist: (a) Herstellen von Grob-und Mittelschicht-
spanen, (b) gemeinsames Trocknen der Grobspane und der Mittelschichtspane, (¢) Trennen von Grobspanen und
Mittelschichtspanen, (d) Aufbringen der Flammschutzmittelldsung insbesondere auf die Grobspane, vorzugsweise nur
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auf die Grobspane, (e) Herstellen einer ersten Deckschicht und einer zweiten Deckschicht aus den flammschutzmittel-
haltigen Grobspanen und einer Mittelschicht zumindest auch aus den Mittelschichtspanen und (f) Verpressen von erster
Deckschicht, zweiter Deckschicht und Mittelschicht zur OSB-Platte. Auf diese Weise wird eine OSB-Platte erhalten, die
einerseits schwerentflammbar ist und andererseits nicht mehr Flammschutzmittel enthalt als notwendig ist.

[0027] Vorzugsweise weist die Flammschutzmittelldsung einen Farbstoff auf. Dieser Farbstoff ist vorzugsweise im
sichtbaren Bereich farblos. In diesem Fall kann der Farbstoff auch als Marker bezeichnet werden. Giinstig ist es, wenn
der Farbstoffim UV-Bereich absorbiert und/oder fluoresziert. In diesem Fall kann durch Bestrahlen mit UV-Licht und/oder
Aufnehmen eines Bildes der Grobspanschicht und/oder der OSB-Platte mit einer im UV-Bereich empfindlichen Kamera
eine Flammschutzmittelverteilung der Flammschutzmittellésung und/oder des Flammschutzmittels erfasst werden. An-
hand der Flammschutzmittelverteilung kann dann gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform ein Prozessparameter in
Form der Transportbandgeschwindigkeit des Transportbands und oder der Druckdifferenz und/oder einer flachenspe-
zifischen Ausbringmenge an Flammschutzmittelldsung geregelt werden. In anderen Worten wird eine Abweichung zwi-
schen einer Soll-Flammschutzmittelverteilung und der jeweils gemessenen Ist-Flammschutzmittelverteilung ermittelt
und zumindest einer der genannten Parameter so geregelt werden, dass die Abweichung minimiert wird.

[0028] Eine erfindungsgemale OSB-Platten-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise ein Inspektionssystem zum Er-
fassen der Flammschutzmittelverteilung an Flammschutzmittel in der Grobspanschicht. Es kann sich hierbei um die
Verteilung des Flammschutzmittels in der Flache der Grobspanschicht handeln, also um die zweidimensionale Verteilung
in Langsrichtung und Breitenrichtung der Grobspanschicht, nicht aber in Dickenrichtung.

[0029] Alternativ oder zusatzlich kann das Inspektionssystem ausgebildet sein zum Erfassen der Flammschutzmittel-
verteilung in der OSB-Platte. Es kann sich dann um die Verteilung des Flammschutzmittels in der Flache der OSB-Platte
handeln, also um die zweidimensionale Verteilung in Langsrichtung und Breitenrichtung der Grobspanschicht und/oder
der Verteilung des Flammschutzmittels in Dickenrichtung.

[0030] Das Inspektionssystem besitzt vorzugsweise eine Kamera zum Erfassen von UV-Licht und/oder Fluoreszenz-
licht, das beim Bestrahlen der Grobspanschicht bzw. der OSB-Platte mit UV-Licht entsteht. Vorzugsweise besitzt das
Inspektionssystem zudem eine UV-Lichtquelle zum Bestrahlen der Grobspanschicht bzw. der OSB-Platte mit UV-Licht.
[0031] Vorzugsweise besitzt der Differenzdruckerzeuger eine Unterdruckpumpe und zumindest eine Saugkammer,
vorzugsweise zumindest zwei Saugkammern, insbesondere eine Mehrzahl an Saugkammern, die jeweils iber ein Ventil
mit der Unterdruckpumpe verbunden sind. Die Ventile sind vorzugsweise ausgebildet zum VergréRern ihres Ventiloff-
nungsgrads bei abnehmendem Druck in der Saugkammer. In anderen Worten 6ffnen die Ventile umso weiter, je kleiner
der Druck in der jeweiligen Saugkammer ist.

[0032] Die Saugkammern sind so angeordnet, dass zumindest 90 % der Flache, vorzugsweise zumindest 95% der
Flache, besonders bevorzugt 100% der Flache der Grobspanlage fiir zumindest eine vorgegebene Zeit von beispiels-
weise 1 Sekunde, insbesondere zumindest 5 Sekunden, mittels zumindest jeweils einer Saugkammer mit der Druckdif-
ferenz, im vorliegenden Fall mit einem Unterdruck, beaufschlagbar ist.

[0033] Vorzugsweise betragt ein Unterdruck zumindest 300 hPa (und der Druck somit und 713 hPa), insbesondere
zumindest 500 hPa (und der Druck somit und 513 hPa).

[0034] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt

Figur 1  eine schematische Ansicht einer erfindungsgemaRen OSB-Platten-Herstellvorrichtung zum Durchfiihren ei-
nes erfindungsgemafen Verfahrens und

Figur2  eine schematische Detailansicht der OSB-Platten-Herstellvorrichtung gemaf Figur 1.

[0035] Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemafle OSB-Platten-Herstellvorrichtung 10, die eine Grobspan-
Herstellvorrichtung 12 aufweist. Die Grobspan-Herstellvorrichtung 12 umfasst einen Entrinder 14 zum Entrinden von
Holz 16, einen in Materialflussrichtung M hinter dem Entrinder 14 angeordneten Grobzerspaner 16 und einen in Mate-
rialflussrichtung M dahinter angeordneten Trockner 18. Die Grobspan-Herstellvorrichtung 12 erzeugt so Grobspéane 20.i
(i=1,2,3,..).

[0036] Die so erzeugten Grobspane 20.i werden von einer schematisch eingezeichneten Verteilvorrichtung 21 zu
einer Grobspanschicht 22 auf einen Bandférderer 24 gestreut und mittels einer Flammschutzmittelldsung-Ausbringvor-
richtung 26 mit einer Flammschutzmittellésung 28 benetzt. Nachfolgend wird mittels eines Druckdifferenzerzeugers 30
eine Druckdifferenz an die Grobspanschicht 22 angelegt, sodass die Flammschutzmittellésung 28 in die Grobspéane 20.i
eindringt. So entstehen flammschutzmittelhaltigen Grobspane 32.i.

[0037] Die flammschutzmittelhaltigen Grobspane 32.i. werden mittels einer Beleimvorrichtung 33 beleimt. Die Beleim-
vorrichtung 33 kann beispielsweise ein Mischer oder ein Coil, also eine rotierende Trommel, sein.

[0038] Die beleimten Grobspane 32.i werden von einem ersten Streukopf 34.1 zu einer ersten Deckschicht 36.1
gestreut. Mittels eines Mittelschichtstreuers 38 wird eine Mittelschicht 40 auf die erste Deckschicht 20.1 gestreut. Auf
die Mittelschicht 40 wird mittels eines zweiten Streukopfs 34.2 eine zweite Deckschicht 36.2 gestreut. Mittels einer
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HeilRpresse 42 werden die Schichten 36.1, 40, 36.2 zu einer OSB-Platte 44 verpresst.

[0039] Der Mittelschichtstreuer 38 streut Mittelschichtspane 46.i, die entweder mittels einer Mittelspan-Herstellvor-
richtung hergestellt werden oder durch Sieben mittels einem in diesem Fall vorhandenen Klassierer 48 von den Grob-
spanen 20.i getrennt. Nachfolgend werden die Mittelschichtspane 46.i in einem zweiten Beleimer 50 beleimt und nach-
folgend zum Mittelschichtstreuers 38 gefordert.

[0040] Figur 2 zeigt die Verteilvorrichtung 21, die Flammschutzmittelldsung-Ausbringvorrichtung 26 und den Druck-
differenzerzeuger 30. Die Flammschutzmittelldsung-Ausbringvorrichtung 26 weist ein Reservoir 50 auf, in dem die
Flammschutzmittelldsung 28 enthalten ist. Mittels einer Heizung 52 kann die Flammschutzmittellésung 28 auf eine
vorgegebene Temperatur T,g gebracht werden, flr die beispielsweise 50°C < T,g < 95°C gilt. Mittels einer Dosierpumpe
54 wird die Flammschutzmittelldsung 28 zu Disen 56.k geleitet, die quer zur Materialflussrichtung M nebeneinander
angeordnet sind, und von dort auf die Grobspanschicht 22 gespriiht.

[0041] Der Druckdifferenzerzeuger 30 besitzt eine Unterdruckpumpe 58, die mit einer Mehrzahl an Saugkammer 60.j
(=1, 2, ...) verbunden ist. Beim Betrieb der Unterdruckpumpe 58 liegt daher an den Saugkammern 60.j ein Druck g
von beispielsweise 100 hPa < p; <800 hPa an. Es ist dabei mdglich, dass sich die Drlicke in den einzelnen Saugkammern
60.j voneinander unterscheiden.

[0042] Die Saugkammern 60.j liegen an einem Transportband 62 des Bandférderer 24 an, das Offnungen, beispiels-
weise Locher, aufweist. Dadurch liegt der Druck pj an der Grobspanschicht 22 an.

[0043] Esistmdglich, nichtaber notwendig, dass der Differenzdruckerzeuger 30, wie in Figur 2 gezeigt, ein perforiertes
Metallband 64 aufweist, das von oben auf die Grobspanschicht 22 driickt. Dazu sind beispielsweise Druckrollen 66.1,
66.2 vorhanden. Die Saugkammern 60.j liegen an dem Metallband 64 auf der der Grobspanschicht 22 abgewandten
Seite des Metallbands 64 an. Im Bereich der Druckkammern 60.j herrscht daher in der Grobspanschicht 22 ein Ein-
bringdruck p,, von beispielsweise 100 hPa < p,, < 800 hPa.

[0044] Es ist zudem moglich, nicht aber notwendig, dass der Differenzdruckerzeuger 30, wie in Figur 2 gezeigt, zwei
Satze an Saugkammer 60.j und 60’.j aufweist, zwischen denen die Grobspanschicht 22 angeordnet ist. Es ist moglich,
nicht aber notwendig, dass der zweite Satz an Saugkammern 60’.j mit einer zweiten Pumpe 68 verbunden ist. Die zweite
Pumpe 68 kann eine Vakuumpumpe oder eine Druckpumpe sein.

[0045] Es ist méglich, dass der Druck p; im ersten Satz an Saugkammern 60.j ein Uberdruck ist und der Druck p’jim
zweiten Satz an Saugkammern 60’.j ein Uberdruck.

[0046] Alternativ ist moglich, dass der Druck P ein Uberdruck ist und der Druck p’j ein Unterdruck.

[0047] Wiederum alternativ ist moglich, dass der Druck P ein Unterdruck ist und der Druck p’j ein Unterdruck.
[0048] Wiederum alternativ ist méglich, dass der Druck p; ein Unterdruck ist und der Druck p’; ein Uberdruck.

[0049] In Materialflussrichtung M hinter dem Druckdifferenzerzeuger 30 kann ein Inspektionssystem 70 angeordnet
sein, das eine Kamera 72 aufweist. Mit der Kamera 72 wird Licht erfasst, das von einem Farbstoff in der Flammschutz-
mittellésung 28 emittiert oder nicht absorbiert wird. Alternativ oder zusatzlich wird mit der Kamera 72 Fluoreszenzlicht
erfasst. Auf diese Weise wird eine Ist-Flammschutzmittelverteilung kis;(x,y) ermittelt, die eine Konzentration k an Flamm-
schutzmittel in Abhangigkeit von den Flachenkoordinaten x, y angibt. Eine Regelung 74 vergleicht die Ist-Flammschutz-
mittelverteilung Kig(x,y) mit einer Soll-Flammschutzmittelverteilung k¢, (X,y) und steuert die Disen 56.k individuell so
an, dass eine Abweichung zwischen Ist-Flammschutzmittelverteilung ki(x,y) und Soll-Flammschutzmittelverteilung
Ksou(X,y) minimiert wird.

[0050] Es ist moglich, nicht aber notwendig, dass das Inspektionssystem eine UV-Lichtquelle 76 aufweist, die die
Grobspanschicht 22 in einem Gesichtsfeld G der Kamera 72 beleuchtet. Das Gesichtsfeld G ist derjenige Bereich der
Grobspanschicht 22, die mittels der Kamera 72 aufgenommen wird. Das Inspektionssystem 70 ist in Figur 1 der Uber-
sichtlichkeit wegen nicht eingezeichnet.

[0051] Figur 1 zeigt, dass in Materialflussrichtung hinter der Heipresse 42 eine Schneidevorrichtung 78 angeordnet
sein kann, die die OSB-Platte 44 in einzelne Plattensegmente 80.l zerteilt. In diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn ein
zweites Inspektionssystem 82 angeordnet ist, dessen Kamera 84 eine Schnittflache 86 des jeweiligen Plattensegments
80.1 aufnimmt. Daraus wird eine zweite Ist-Flammschutzmittelverteilung kig; »(y,z) ermittelt, die auch die Tiefenabhén-
gigkeit der Konzentration k an Flammschutzmittel kodiert. In anderen Worten kodiert die zweite Ist-Flammschutzmittel-
verteilung ki »(y,z) einen Tiefenverlauf des Farbstoffs.

[0052] Die Regelung 74 istausgebildetzum Verandern der Driicke p;in der zumindest einen Saugkammer 60.j und/oder
einer Transportbandgeschwindigkeit vg, des Transportbands 62, sodass sich die zweite Ist-Flammschutzmittelverteilung
Kist 2(y,2) einer zweiten Soll-Flammschutzmittelverteilung kqq 2(y,2) annahert.

Bezugszeichenliste

10 OSB-Platten-Herstellvorrichtung 62 Transportband
12 Grobspan-Herstellvorrichtung 64 Metallband
14 Entrinder 66 Druckrolle
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(fortgesetzt)
16 Holz 68 zweite Pumpe
18 Trockner 70 Inspektionssystem
20 Grobspane 72 Kamera
21 Verteilvorrichtung 74 Regelung
22 Grobspanschicht 76 UV-Lichtquelle
24 Bandférderer 78 Schneidevorrichtung
26 Flammschutzmittelldsung-Ausbringvorrichtung 80 Plattensegment
28 Flammschutzmittellésung 82 zweites Inspektionssystem
84 zweite Kamera
30 Druckdifferenzerzeuger 86 Schnittflache
32 flammschutzmittelhaltige Grobspane i Laufindex
33 Beleimvorrichtung j Laufindex
34 Streukopf k Konzentration
36 Deckschicht kist (X,y) Ist-Flammschutzmittelverteilung
38 Mittelschichtstreuer Ksoi (X.Y) Soll-Flammschutzmittelver-teilung
40 Mittelschicht
42 Heillpresse Kist 2(Y:X) zweite Ist-Flammschutz-mittelverteilung
44 OSB-Platte
46 Mittelschichtspanen Kson2(y;y)  zweite Soll-Flammschutz-mittelverteilung
48 Klassierer
50 Reservoir M Materialflussrichtung
52 Heizung p Druck
54 Dosierpumpe
56 Dise
58 Unterdruckpumpe
60 Saugkammer
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen von OSB-Platten (44) mit den Schritten:

(a) Herstellen von Grobspéanen (20),

(b) Aufbringen einer Flammschutzmittellésung (28) auf die Grobspane (20),

(c) Anlegen einer Druckdifferenz zum Einbringen von Flammschutzmittelldsung (28) in die Grobspéane (20),
sodass flammschutzmittelhaltige Grobspéane (32) entstehen,

(d) danach Beleimen der flammschutzmittelhaltigen Grobspane (32), sodass beleimte Grobspane (20) entste-
hen, und

(e) Verpressen der Grobspane (20), sodass die OSB-Platte (44) entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:

(a)Anordnen der Grobspane (20) auf einem Transportband (62), sodass eine Grobspanschicht (22) entsteht, und
(b) Aufbringen der Flammschutzmittellésung (28) auf die auf dem Transportband (62) liegenden Grobspane (20),
(c) Anlegen einer Druckdifferenz an die mit Flammschutzmittelldsung (28) benetzten Grobspéne (20) durch
Anlegen eines Unterdrucks an eine Unterseite des Transportbands und/oder eines Uberdrucks auf eine Ober-
seite der Grobspanschicht (22).

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Herstellen der Grobspane
(20) ein Trocknen der Grobspane (20) umfasst.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Spanschichtdicke der
Grobspanschicht (22) héchstens das Vierfache einer Grobspanlagendicke einer Grobspanlage entspricht.



(]

10

15

20

25

35

40

45

50

55

EP 4 286 149 A1

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flammschutzmittellésung

(28)

(a) beim Aufbringen auf die Grobspanschicht (22) eine Temperatur von zumindest 50°C hat und/oder
(b) einen Viskositatssenker, insbesondere ein Tensid, enthalt.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche mit den Schritten:

(a) Herstellen von Grob- und Mittelschichtspanen,

(b) gemeinsames Trocknen der Grob- und Mittelschichtspéane,

(c) Trennen von Grob- und Mittelschichtspanen,

(d) Einbringen des Flammschutzmittels auf die Grobspéane (20), sodass flammschutzmittelhaltige Grobspane
(32) entstehen,

(e) Herstellen einer ersten Deckschicht (36.1) und einer zweiten Deckschicht (36.2) aus den flammschutzmit-
telhaltigen Grobspanen (32) und einer Mittelschicht (40) zumindest auch aus den Mittelschichtspanen (46) und
(f) Verpressen von erster Deckschicht (36.1), zweiter Deckschicht (36.2) und Mittelschicht (40) zur OSB-Platte
(44).

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) die Flammschutzmittelldsung (28) einen, insbesondere farblosen und im UV-Bereich absorbierenden oder
fluoreszierenden, Farbstoff aufweist und
(b) das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

(i) tiefenabhangiges, insbesondere optisches, Erfassen einer Farbstoffkonzentration der Grobspanschicht
(22) und/oder der OSB-Platte (44), sodass ein Farbstoff-Tiefenverlauf erhalten wird, und
(i) Regeln einer Transportbandgeschwindigkeit, der Druckdifferenz und/oder einer flachenspezifischen
Ausbringmenge an Flammschutzmittelldsung (28) anhand des Farbstoff-Tiefenverlaufs.

8. OSB-Platten-Herstellvorrichtung mit

10.

1.

(a) einer Grobspan-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen von Grobspéanen (20) aus Holz (16),

(b) einem Trockner (18) zum Trocknen der Grobspane (20), der mit der Grobspan-Herstellvorrichtung (10)
verbunden ist,

(c) einer Verteilvorrichtung (21) zum Verteilen der Grobspane (20), sodass eine Grobspanschicht (22) entsteht,
und

(d) einem Bandfdrderer (24), der in Materialflussrichtung hinter dem Trockner (18) angeordnet ist, zum Férdern
der Grobspanschicht (22),

gekennzeichnet durch

(e) eine Flammschutzmittelldésung-Aufbringvorrichtung (26), die angeordnet ist zum Aufbringen einer Flamm-
schutzmittellésung (28) auf die Grobspanschicht (22), und
(f) einen Druckdifferenzerzeuger (30) zum Anlegen unter einer Druckdifferenz an die Grobspanschicht (22).

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch ein Inspektionssystem (70) zum Erfas-

sen

einer Flammschutzmittelverteilung an Flammschutzmittel in der Grobspanschicht (22) und/oder in der OSB-

Platte (44).

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Inspektionssystem (70)

(a) eine UV-Lichtquelle (76) und
(b) Kamera (72) zum Erfassen von reflektiertem UV-Licht und/oder Fluoreszenzlicht aufweist.

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekennzeichnet durch

eine Regelung (74), die ausgebildet ist zum automatischen Regeln einer Transportbandgeschwindigkeit, der Druck-
differenz und/oder einer flachenspezifischen Ausbringmenge an Flammschutzmittelldsung (28) anhand der Flamm-
schutzmittelverteilung.
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12. OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckdifferenzerzeuger

(a) eine Unterdruckpumpe (58) und

(b) eine Mehrzahl an Saugkammern, die jeweils iber ein Ventil mit der Unterdruckpumpe (58) verbunden sind,
aufweist,

(c) wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der Saugkammern
(60) zunimmt.

13. OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckdifferenzerzeuger

(a) eine Druckpumpe und

(b) eine Mehrzahl an Druckkammern, die jeweils Gber ein Ventil mit der Druckpumpe verbunden sind, aufweist,
(c) wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der Saugkammer
(60) zunimmt.

Geinderte Patentanspriiche gemiss Regel 137(2) EPU.
1. Verfahren zum Herstellen von OSB-Platten (44) mit den Schritten:

(a) Herstellen von Grobspanen (20), das ein Trocknen der Grobspane (20) umfasst,

(b) Anordnen der Grobspéne (20) auf einem Transportband (62), sodass eine Grobspanschicht (22) entsteht,
(c) Aufbringen einer Flammschutzmittelldsung (28) auf die auf dem Transportband (62) liegenden Grobspéane
(20),

(d) Anlegen einer Druckdifferenz an die mit Flammschutzmittelldsung (28) benetzten Grobspane (20) zum
Einbringen von Flammschutzmittelldsung (28) in die Grobspéne (20), sodass flammschutzmittelhaltige Grob-
spane (32) entstehen, durch Anlegen

eines Unterdrucks an eine Unterseite des Transportbands und/oder eines Uberdrucks auf eine Oberseite der
Grobspanschicht (22),

(e) danach Beleimen der flammschutzmittelhaltigen Grobspane (32), sodass beleimte Grobspane (20) entste-
hen, und

(f) Verpressen der Grobspane (20), sodass die OSB-Platte (44) entsteht

(g) wobei das Trocknen der Grobspane (20) vor dem Aufbringen der Flammschutzmittell6sung (28) erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch den Schritt Entfernen von auf den Grobspanen vorhandener
Flammschutzmittelldsung.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass Flammschutzmittelldsung

(a) durch Anlegen einer Druckdifferenz von den Grobspanen abgeblasen und/oder abgesaugt wird und
(b) erneut auf die Grobspane aufgebracht wird.

4. Verfahrennacheinem dervorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die flammschutzmittelhaltigen
Grobspane vor dem Beleimen und/oder nach dem Beleimen und vor dem Verpressen sich in ihnrem Feuchtegehalt

um hdchstens funf Prozentpunkte andern.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flammschutzmittellésung
(28)

(a) beim Aufbringen auf die Grobspanschicht (22) eine Temperatur von zumindest 50°C hat und/oder
(b) einen Viskositatssenker enthalt.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche mit den Schritten:

(a) Herstellen von Grob- und Mittelschichtspanen,
(b) gemeinsames Trocknen der Grob- und Mittelschichtspéane,
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(c) Trennen von Grob- und Mittelschichtspanen,

(d) Einbringen des Flammschutzmittels auf die Grobspéane (20), sodass flammschutzmittelhaltige Grobspane
(32) entstehen,

(e) Herstellen einer ersten Deckschicht (36.1) und einer zweiten Deckschicht (36.2) aus den flammschutzmit-
telhaltigen Grobspanen (32) und einer Mittelschicht (40) zumindest auch aus den Mittelschichtspanen (46) und
(f) Verpressen von erster Deckschicht (36.1), zweiter Deckschicht (36.2) und Mittelschicht (40) zur OSB-Platte
(44).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) die Flammschutzmittelldsung (28) einen im sichtbaren Bereich farblosen und im UV-Bereich absorbierenden
oder fluoreszierenden Farbstoff aufweist und
(b) das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:

(i) tiefenabhangiges optisches Erfassen einer Farbstoffkonzentration der Grobspanschicht (22) und/oder
der OSB-Platte (44), sodass ein Farbstoff-Tiefenverlauf erhalten wird, und

(i) Regeln einer Transportbandgeschwindigkeit, der Druckdifferenz und/oder einer flachenspezifischen
Ausbringmenge an Flammschutzmittellésung (28) anhand des Farbstoff-Tiefenverlaufs.

OSB-Platten-Herstellvorrichtung mit

(a) einer Grobspan-Herstellvorrichtung (10) zum Herstellen von Grobspéanen (20) aus Holz (16),

(b) einem Trockner (18) zum Trocknen der Grobspane (20), der mit der Grobspan-Herstellvorrichtung (10)
verbunden ist,

(c) einer Verteilvorrichtung (21) zum Verteilen der Grobspane (20), sodass eine Grobspanschicht (22) entsteht,
und

(d) einem Bandfdrderer (24), der in Materialflussrichtung hinter dem Trockner (18) angeordnet ist, zum Férdern
der Grobspanschicht (22),

gekennzeichnet durch

(e) eine Flammschutzmittellésung-Aufbringvorrichtung (26), die in Materiaflussrichtung (M) hinter dem Trockner
(18) angeordnet ist zum Aufbringen einer Flammschutzmittelldsung (28) auf die Grobspanschicht (22), sodass
flammschutzmittelhaltigen Grobspane (32) entstehen,

(f) einen Druckdifferenzerzeuger (30) zum Anlegen unter einer Druckdifferenz an die Grobspanschicht (22) und
(g9) eine in Materialflussrichtung (M) hinter der Flammschutzmittelldsung-Aufbringvorrichtung (26) angeordnete
Beleimvorrichtung (33) zum Beleimen der flammschutzmittelhaltigen Grobspane (32).

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch ein Inspektionssystem (70) zum Erfas-
sen einer Flammschutzmittelverteilung an Flammschutzmittel in der Grobspanschicht (22) und/oder in der OSB-
Platte (44).

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Inspektionssystem (70)

(a) eine UV-Lichtquelle (76) und
(b) Kamera (72) zum Erfassen von reflektiertem UV-Licht und/oder Fluoreszenzlicht aufweist.

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekennzeichnet durch

eine Regelung (74), die ausgebildet ist zum automatischen Regeln einer Transportbandgeschwindigkeit, der Druck-
differenz und/oder einer flachenspezifischen Ausbringmenge an Flammschutzmittelldsung (28) anhand der Flamm-
schutzmittelverteilung.

OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Druckdifferenzerzeuger

(a) eine Unterdruckpumpe (58) und

(b) eine Mehrzahl an Saugkammern, die jeweils iber ein Ventil mit der Unterdruckpumpe (58) verbunden sind,
aufweist,

(c) wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der Saugkammern
(60) zunimmt.
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13. OSB-Platten-Herstellvorrichtung nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der

Druckdifferenzerzeuger

(a) eine Druckpumpe und

(b) eine Mehrzahl an Druckkammern, die jeweils Gber ein Ventil mit der Druckpumpe verbunden sind, aufweist,
(c) wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der Saugkammer

(60) zunimmt.
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