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Weise erhéltlichen Produkte (1) und deren Verwendungen.

VERFAHREN ZUR BEARBEITUNG VON OBERFLACHEN VON HOLZWERKSTOFFEN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache,
vorzugsweise mindestens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (2), sowie die auf diese
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EP 3 290 175 A1
Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft das technische Gebiet von Holzwerkstoffen in Form von Grobspan-Holzwerk-
stoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten und deren Bearbeitung bzw. Behandlung.

[0002] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung,
mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplat-
ten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten.

[0003] Die vorliegende Erfindung betrifft gleichermalen eine Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. OSB-Holzverbund-
stoffplatte als solche, welche gemal dem Verfahren nach der vorliegenden Erfindung erhaltlich ist bzw. welche min-
destens eine behandelte, insbesondere egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, aufweist.

[0004] Die vorliegende Erfindung betrifft zudem eine Produktionsanlage zur Behandlung, insbesondere Egalisierung,
mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplat-
ten bzw. zur Durchfiihrung des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung.

[0005] Weiterhin betrifft die vorliegende Erfindung eine Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs zur Erho-
hung der Witterungs-, UV- bzw. Feuchtigkeitsbestandigkeit einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. zur Ausristung
einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte mit Anwendungseigenschaften fiir den AuRenbereich.

[0006] Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin auch eine Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs zur
VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, einer Grobspan-Holzwerk-
stoffplatte.

[0007] Daruber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung auch die Verwendung mindestens einer erfindungsgemalien
Grobspan-Holzwerkstoffplatte als bzw. zur Herstellung von Beplankungen, Verkleidungen, Fassadenelementen, Fas-
sadenplatten, Bauelementen bzw. Bauplatten insbesondere im (Bau-)AuRenbereich bzw. (Bau-)Innenbereich bzw. von
Mobeln oder Mébelelementen, Mdbelplatten, Bauelementen bzw. Bauplatten insbesondere im Mobel-, Laden- und Mes-
sebau bzw. von Verpackungs- und Transportelementen bzw. -platten insbesondere im Transport-, Logistik- bzw. Ver-
packungsbereich.

[0008] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung auch Bau- bzw. Fassadenelemente als solche, welche mindestens
eine Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach der Erfindung aufweisen oder hieraus bestehen.

[0009] Bei Holzwerkstoffplatten handelt es sich im Allgemeinen um plattenférmige Werkstoffe, die durch Zerkleinern
von Holz und anschlielendes Zusammenfiigen bzw. Verpressen der holzbasierten Strukturelemente bzw. Holzpartikel
hergestellt werden. Grofke und Form der Holzpartikel entscheiden dabei Uber die Art des Holzwerkstoffs und seine
Eigenschaften. Die den Platten zugrundeliegenden Holzpartikel kénnen dabei unter Verwendung von Bindemitteln sowie
Uber mechanische Verbindungen (z.B. gegenseitiges Verhaken bzw. Ineinandergreifen der Holzpartikel beim Verpres-
sen) miteinander verbunden sein. Zum Produktportfolio vieler Hersteller von Holzwerkstoffplatten gehdren dabei Plat-
tentypen in Form von Spanplatten, Holzfaserplatten, wie z. B. MDF-Platten (mitteldichte Faserplatten), HDF-Platten
(hochdichte Faserplatten), DHF-Platten (diffusionsoffene Holzfaserplatten) sowie dariiber hinaus auch sogenannte Grob-
s_pan-ﬁolzwe_rkstoffplatten (OSB-HoIzv_erbu ndstoffplatte_n bzw. Oriented-Strand-Boards bzw. Oriented-Structu-
ral-Boards).

[001_0] Beiden in Rede stehenden Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten, synonym auch
als Grobspanplatten bzw. OSB-Platten bezeichnet, handelt es sich im Allgemeinen um plattenférmige Holzwerkstoffe,
welche unter Verwendung von relativ groRen, langlich ausgebildeten Spanen hergestellt werden. Grobspan-Holzwerk-
stoffplatten finden insbesondere im Bereich der Bauindustrie eine weitreichende Verwendung und kénnen beispielsweise
in industriellen Anlagen hergestellt werden, indem zun&chst im Rahmen einer Spanaufbereitung aus entrindetem Rund-
holz in Langsrichtung durch rotierende Messer langliche Spéane herausgeschnitten werden, bei welchen durch eine sich
anschlieBende Trocknung die natiirliche Feuchtigkeit bei hohen Temperaturen reduziert wird. AnschlieBend kann eine
Beleimung der Spane erfolgen, wobei nachfolgend zur Herstellung der eigentlichen OSB-Platte die vorbehandelten
Spane beispielsweise im Wurfverfahren zunachst Iangs und quer orientiert bzw. gestreut werden, so dass beispielsweise
ein kreuzweiser und die strukturelle Stabilitdt erhdhender Schichtaufbau geschaffen wird. AnschlieRend werden im
Allgemeinen unter hohem Druck und hoher Temperatur die Grobspan-Holzwerkstoffplatten insbesondere auf kontinu-
ierlichen Pressen hergestellt.

[0011] Grobspan-Holzwerkstoffplatten zeichnen sich im Allgemeinen gegeniiber anderen Holzplattensystemen, wie
MDEF-Platten, durch eine erhéhte Biegefestigkeit aus, was insbesondere durch den Einsatz der relativ groRen und langlich
ausgebildeten Spane hervorgerufen wird. Auch von daher werden Grobspan-Holzwerkstoffplatten im Rahmen von Bau-
anwendungen oftmals als Bauplatten beim Rohbau und im Innenausbau als Wand- oder Dachbeplankung eingesetzt.
Im FufRbodenbereich dienen sie beispielsweise als Verlegeplatten, wobei hierbei beispielsweise Platten mit Nut- und
Federprofil zum Einsatz kommen. Zudem werden die in Rede stehenden Grobspan-Holzwerkstoffplatten grundsatzlich
auch als Schalungsplatten fiir Beton oder dergleichen eingesetzt.

[0012] Im Gegensatz zu Spanplatten sowie HDF- bzw. MDF-Faserplatten, welche im Allgemeinen eine relativ glatte
bzw. ebene Oberflache aufweisen, liegt bei Grobspan-Holzwerkstoffplatten eine unregelméafige Strukturierung bzw.
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Formgebung der Oberflache und insbesondere der Flachseitenoberflache mit mitunter groBen Unebenheiten, Hohlrdu-
men bzw. Vertiefungen oder dergleichen vor, was insbesondere durch die relativ groen und unregelmaRig geformten
Holzspéane, wie sie zur Herstellung von Grobspan-Holzwerkstoffplatten eingesetzt werden, hervorgerufen wird. Durch
die insbesondere im Bereich der Flachseitenoberflache der Grof3span-Holzwerkstoffplatten vorhandenen Unebenheiten,
Hohlrdume bzw. Vertiefungen ist oftmals keine optimale Maf3haltigkeit der zugrundeliegenden Platten gegeben, zumal
sich die Oberflache aufgrund der mitunter grof3en Vertiefungen und Unebenheiten nur schwer beispielsweise durch
Abschleifen oder dergleichen egalisieren |asst. Hierbei ist auch beachtlich, dass sich die in Rede stehenden Uneben-
heiten, Vertiefungen bzw. Hohlrdume oder dergleichen durch die gesamte Platte erstrecken kdnnen.

[0013] Eine Besonderheit von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten liegt somit in der
zugrundeliegenden Spangeometrie, welche einerseits mit entsprechenden Vorteilen beispielsweise im Hinblick auf eine
hohe Biegefestigkeit, jedoch auch mit dem grundlegenden Nachteil einhergeht, dass beim anwendungsfertigen Produkt
in Form der OSB-Platte eine stark unregelmaRige bzw. nicht homogene Formgebung der Oberflache vorliegt, da infolge
der grobspanigen Struktur und der Beabstandung der Spane mitunter erhebliche Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrau-
me oder dergleichen auch im Bereich der Oberflache der zugrundeliegenden Platte vorliegen.

[0014] Dies geht insbesondere auch mit nachteiligen optischen Eigenschaften der Oberflache einher, so dass sich
die in Rede stehenden Grobspan-Holzwerkstoffplatten mitunter nicht fir einen nachhaltigen Einsatz im unmittelbaren
Sichtbereich eignen, auch wenn die zugrundeliegenden OSB-Platten grundsatzlich aufgrund ihrer speziellen Spanstruk-
tur eine markante Optik aufweisen. Insbesondere fihrt die starke Unregelmafigkeit der Oberflachenstruktur auch zu
einer erhéhten Schmutzanfalligkeit sowie zu mitunter nicht zufriedenstellenden Eigenschaften hinsichtlich der Witte-
rungs- und Feuchtigkeitsbestandigkeit.

[0015] Aufgrund der zuvor beschriebenen unregelméaRigen Strukturgebung der Oberflache sind Grobspan-Holzwerk-
stoffplatten nur bedingt bewitterungsbesténdig, zumal Feuchtigkeit leicht in die HohlrAume der Platte eindringen kann.
In diesem Zusammenhang weist die unregelmaBige Oberflache auch Nachteile hinsichtlich einer weiterfihrenden Ver-
gltung, wie einer homogenen Beschichtung oder dergleichen, auf.

[0016] Auch von daher sind OSB-Platten bislang fur weiterfihrende (Oberflachen-) Vergiitungsschritte nicht im aus-
reichenden Mal} geeignet bzw. nicht zuganglich gewesen. Auch von daher werden Grobspan-Holzwerkstoffplatten
bislang fast ausschlieBlich fir solche Bauanwendungen eingesetzt, die vorwiegend nicht im unmittelbaren Sichtbereich
liegen.

[0017] Dabei besteht in Bezug auf Grobspan-Holzwerkstoffplatten insgesamt ein groRer Bedarf, den Einsatzbereich
zu erweitern bzw. die zugrundeliegenden Produkteigenschaften, insbesondere im Hinblick auf die Oberflachenbeschaf-
fenheit weiterfiihrend zu verbessern, da dieser Plattentyp, bei gutem Preis-LeistungsVerhaltnis insgesamt tiber positive
Platteneigenschaften insbesondere im Hinblick auf die Plattenstabilitdt oder der grundsétzlich markanten Oberflachen-
optik verfliigt, was den Einsatz dieses Plattentyps - auch im Vergleich beispielsweise zur Spanplatte - in anderen An-
wendungsbereichen grundsatzlich interessant macht.

[0018] Im Stand der Technik werden im Allgemeinen Ansatze zur Behandlung der Oberflache von plattenférmigen
Holzwerkstoffplatten als solchen verfolgt, wobei hierbei auch mitunter auf eine VergleichmaRigung der Oberflache ab-
gestellt wird.

[0019] In diesem Zusammenhang wird unter anderem ein Ansatz verfolgt, wonach unter Einsatz von UV-hartenden
Lacksystemen in einem mehrschichtigen Auftrag die Oberflache einer Holzwerkstoffplatte vereinheitlicht werden soll.
Dieses Verfahren ist jedoch insbesondere mit dem Nachteil verbunden, dass die UV-hartenden Lackschichten in der
Regel nur im Bereich von bis zu 0,3 mm pro Hartungsvorgang ausreichend ausgehartet werden kdnnen, so dass eine
Bearbeitung von gegebenenfalls vorliegenden grofien Vertiefungen bzw. Unebenheiten in der Oberflache, welche ein
Ausmal von bis zu mehreren Millimetern aufweisen kénnen, nicht mdglich bzw. hierzu eine erhebliche Anzahl an
Arbeitsschritten erforderlich ist, was die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens deutlich verschlechtert.

[0020] Neben dem vergleichsweise hohen Bezugspreis fir UV-hartende Lacksysteme liegt zudem das Risiko des
Verbleibens von Restmonomeren bei nicht vollstandig erfolgter Aushartung vor. Zudem ist der Energieeintrag, welcher
bei einem mehrstufigen Hartungsprozess erforderlich ist, im Allgemeinen hoch und somit unwirtschaftlich. Zudem weisen
die Oberflachen von mittels UV-hartenden Lacksystemen behandelten bzw. lackierten Holzwerkstoffplatten ein nur sehr
begrenztes Adhasionsspektrum auf, was insbesondere eine weitere Beschichtung bzw. Vergiitung bzw. Oberflachen-
behandlung beispielsweise mittels einer Klebkaschierung mit Kondensationsharzfilmen beispielsweise in Kurztaktpres-
sen oder dergleichen nachteilig ist.

[0021] Ein weiterer Ansatz zur Egalisierung von Oberflachen bei Holzwerkstoffplatten ist zudem in dem partiellen
Verfillen beispielsweise von Astldchern bzw. Rissen bei einzelnen Lagen von Plattenverbundwerkstoffen, wie z. B. bei
Sperrholz oder Fertigparkett, und dartiber hinaus bei Vollholz, zu sehen, wobei hierzu grundsétzlich Kunststoffe zum
Einflllen in die vorliegenden Astlécher eingesetzt werden. Eine derartige Vorgehensweise weist insbesondere eine
mitunter nur geringe Durchsatzleistung auf, was insbesondere bei einer hohen Anzahl an Vertiefungen bzw. Uneben-
heiten nachteilig ist, so dass die zugrundeliegende Verfahrensfiihrung oftmals nicht wirtschaftlich betrieben werden kann.
[0022] In diesem Zusammenhang werden im Bereich der Vergiitung von Vollholz bzw. Vollholzplatten im Stand der
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Technik auch solche Verfahren eingesetzt, bei welchen Fehlstellen zunachst unter Einsatz einer Frasvorrichtung
groRziigig ausgefrast werden, wobei im Anschluss entsprechende und der Frasung angepasste Massivholzteile in die
zuvor entstandenen Vertiefungen eingebracht werden, was beispielsweise manuell oder maschinell vorgenommen wer-
den kann. Derartige Verfahren sind beim Vorliegen einer Vielzahl an Vertiefungen bzw. Unebenheiten in einer zugrun-
deliegenden Platte nicht wirtschaftlich umsetzbar.

[0023] Ein weiterer Ansatz besteht in dem Verfillen von Vertiefungen bzw. Unebenheiten in der Oberflache von
Holzwerkstoffplatten unter Verwendung wasserbasierter bzw. [6semittelbasierter Spachtelsysteme. Der Einsatz derar-
tiger Systeme fiihrt jedoch zu nicht immer zufriedenstellenden Produkteigenschaften, insbesondere da wasserbasierte
Verfillsysteme bei der Verarbeitung infolge des hohen Wasseranteils die Spane der Holzwerkstoffplatten zur Quellung
bringen kénnen, was hinsichtlich der Oberflacheneigenschaften nachteilig ist und insbesondere zu einer erheblichen
optischen Unruhe in der Oberflache fihren kann. Zudem ist das Trocknen von wasserverdiinnbaren bzw. wasserba-
sierten Spachtelmassen, insbesondere bei tieferen Stellen, mitunter problematisch, da das Ldsemittel in Form von
Wasser nur schlecht entfernt werden kann. Zudem flihren wasserbasierte Systeme in der Regel nach der Riicktrocknung
zu einem Volumenschrumpf in einer GréRenordnung des Volumens der zuvor enthaltenen Wassermenge. Eine egale
bzw. gleichméaRige Oberflache kann somit nicht in einem Arbeitsschritt erreicht werden, so dass aufwendige Nachbe-
handlungen zur Egalisierung der Oberflache erforderlich sind.

[0024] Zudem stellen I6semittelbasierte Systeme, welche unter Verwendung organischer Losemittel hergestellt sind,
hohe Anforderungen an die Arbeitsplatzsicherheit, insbesondere im Hinblick auf die Vermeidung von Emissionen, und
auch die anschlieRende Entsorgung bzw. Weiterverwertung von organischem Lésemittel, beispielsweise in Form einer
thermischen Verwertung, beispielsweise durch Nachverbrennung oder dergleichen, ist aus wirtschaftlichen Gesichts-
punkten mitunter nicht optimal.

[0025] In diesem Zusammenhang betrifft die EP 1 749 587 A1 bzw. die zu derselben Patentfamilie gehérende DE 10
2005 036 579 A1 eine Bauplatte aus einem Holzwerkstoff, welche aus mindestens drei Lagen gestreuter und verpresster,
harzbeleimter Spane besteht, mit einer oberen Deckschicht und einer unteren Deckschicht, wobei zumindest die obere
Deckschicht eine Flachenunebenheiten ausfiillende Beschichtung aufweist, die aus einem wasserbasierten Lack mit
Zuschlags- bzw. Fillstoffen besteht.

[0026] Insbesondere liegen im Stand der Technik auch Ansatze vor, Holzwerkstoffplatten im Aligemeinen mit zusatz-
lichen homogenen Deckschichten zu versehen, wie es beispielsweise flir Spanplatten der Fall ist. Hierzu sind allerdings
massive Eingriffe in den eigentlichen Produktionsprozess der Holzwerkstoffplatte erforderlich, da beginnend von der
Spanaufbereitung Gber die Trocknung und Uber die Lagerung der Deckschichtspane bis hin zum Beleimen und Streuen
der Deckschichtspane ein separater Materialstrom in das vorliegende Verfahren integriert werden muss.

[0027] Ein weiterer vom Ergebnis her grundsatzlich vergleichbarer Ansatz besteht zudem in dem Aufbringen bzw.
Aufdoppeln von zusétzlichen Decklagen, welche beispielsweise in Form von Furnieren, Diinnschichtplatten oder diinnen
Faserplatten vorliegen kdnnen. Derartige Verfahren sind jedoch gleichermalen kostenintensiv und fiihren nicht immer
zu den gewlinschten Produktqualitaten.

[0028] Im Ergebnis fiihren somit die im Stand der Technik bekannten Ansatze zur Behandlung bzw. Egalisierung der
Oberflachen von Holzwerkstoffplatten nicht immer zu den gewiinschten Produkteigenschaften, wobei die im Stand der
Technik vorliegenden Ansatze zudem oftmals auch unter Kostengesichtspunkten nicht immer optimal sind. Zudem
kénnen die im Stand der Technik vorliegenden Ansatze bzw. Verfahren oftmals nicht fir spezielle Holzwerkstoffplatten
in Form von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten eingesetzt werden, da OSB-Holzver-
bundstoffplatten tber sehr spezielle Materialeigenschaften verfligen, insbesondere im Hinblick auf das Vorliegen von
mitunter groBen bzw. groRvolumigen Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern bzw. Lunkerstellen in der
Plattenoberflache.

[0029] Vor diesem technischen Hintergrund besteht somit eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, ein Ver-
fahren bzw. eine entsprechende Produktionsanlage zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, einer Oberflache, ins-
besondere einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten bereit-
zustellen, wobei die zuvor geschilderten Nachteile und Unzuldnglichkeiten des Standes der Technik zumindest weitge-
hend vermieden oder aber wenigstens abgeschwéacht werden sollen. Durch die vorliegende Erfindung sollen in technisch
effizienter Weise entsprechende Grobspan-Holzwerkstoffplatten bereitgestellt werden, welche eine optimal egalisierte
bzw. verfillte Oberflache aufweisen. Insbesondere sollen mit der vorliegenden Erfindung in effizienter Weise entspre-
chende Vertiefungen bzw. Unebenheiten sowie Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen oder dergleichen im Bereich der
Oberflache bzw. Flachseitenoberflache von Grobspan-Holzwerkstoffplatten nachhaltig bzw. effektiv ausgeglichen bzw.
verfillt werden.

[0030] Insbesondere ist eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin zu sehen, ein Verfahren und eine zur Durch-
fuhrung dieses Verfahrens geeignete Produktionsanlage bereitzustellen, mit welcher eine Oberflachenbehandlung spe-
ziell von Grobspan-Holzwerkstoffplatten ermdglicht werden soll, so dass auch von daher die Produkteigenschaften der
so behandelten Grobspan-Holzwerkstoffplatten insbesondere auch im Hinblick auf die Bereitstellung einer Witterungs-,
UV- und Temperaturbestandigkeit, weiterflihrend verbessert werden, einhergehend mit einer VergroRerung des Ein-
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satzspektrums der so behandelten Grobspan-Holzwerkstoffplatten.

[0031] In diesem Zusammenhang besteht eine wiederum weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, auch
Grobspan-Holzwerkstoffplatten als solche bereitzustellen, welche eine widerstandsféhige und dauerhafte sowie gleich-
maRige Verfillung bzw. Beschichtung der im Bereich der Oberflache angeordneten Unebenheiten, Vertiefungen, Hohl-
raume, Lécher bzw. Lunkerstellen aufweisen, wobei die erfindungsgemaf bereitgestellten Grobspan-Holzwerkstoffplat-
ten gegeniber solchen Holzwerkstoffplatten des Standes der Technik auch weiterfiihrend verbesserte Produkteigen-
schaften, insbesondere verbesserte (Oberflachen-)Eigenschaften, aufweisen sollen.

[0032] Diedervorliegenden Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird - gemaf einem ersten Aspekt der vorliegenden
Erfindung - durch ein Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise
mindestens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplatten), geman
Anspruch 1 gelost. Weitere, vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsgeméaRen Verfahrens sind Gegenstand der
diesbezliglichen Verfahrensunteranspriiche.

[0033] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemafl einem zweiten Erfindungsaspekt - ist die erfin-
dungsgemalie Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. OSB-Holzverbundstoffplatte als solche, welche gemaR dem Verfah-
ren nach der Erfindung erhéltlich ist bzw. welche eine behandelte, insbesondere egalisierte Oberflache, vorzugsweise
Flachseitenoberflache, aufweist, gemaR den diesbeziglich unabh&ngigen Anspriichen. Weitere, vorteilhafte Ausgestal-
tungen der erfindungsgemafien Grobspan-Holzwerkstoffplatte sind Gegenstand der diesbeziiglichen Unteranspriiche.
[0034] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem dritten Erfindungsaspekt - ist zudem die
Produktionsanlage zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens
einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten, wie in dem entsprechenden unabhangigen und die
Produktionsanlage betreffenden Anspruch definiert.

[0035] Wiederum weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaf einem vierten Erfindungsaspekt - ist
zudem die Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs bzw. einer Schmelz- und/oder Versiegelungsmasse zur
Erhéhung der Witterungs-, UV-bzw. Feuchtigkeitsbestandigkeit einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. zur Ausriistung
einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte mit Anwendungseigenschaften fiir den Auf3enbereich, wie in dem entsprechenden
unabhangigen Verwendungsanspruch definiert.

[0036] In diesem Zusammenhang betrifft die vorliegende Erfindung auch - gemaR einem fiinften Erfindungsaspekt -
die Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs bzw. einer Schmelz- und/oder Versiegelungsmasse zur Vergleich-
mafigung bzw. Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, einer Grobspan-Holzwerkstoff-
platte, wie in dem diese Verwendung betreffenden unabhangigen Anspruch definiert.

[0037] Gleichermalen ist weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem sechsten Erfindungsas-
pekt - die erfindungsgemafie Verwendung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte als bzw. zur Herstellung von
Beplankungen, Verkleidungen, Fassadenelementen, Fassadenplatten, Bauelementen bzw. Bauplatten insbesondere
im (Bau-)AuRenbereich bzw. im (Bau-)Innenbereich sowie dariber hinaus als bzw. zur Herstellung von Mébeln bzw.
Mobelelementen oder dergleichen im Mdébel-, Laden- bzw. Messebau sowie weiterhin als bzw. zur Herstellung von
Verpackungs- bzw. Transportelementen insbesondere im Transport- bzw. Verpackungsbereich, wie in dem diese Ver-
wendung betreffenden unabhangigen Anspruch definiert.

[0038] SchlieBlich ist weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaf einem siebten Erfindungsaspekt -
das erfindungsgemaRe Bau- bzw. Fassadenelement als solches, welches mindestens eine erfindungsgeméafie Grob-
span-Holzwerkstoffplatte aufweist oder hieraus besteht, wie in dem diesbeziiglichen unabhangigen Anspruch definiert.
[0039] Es versteht sich von selbst, dass bei der nachfolgenden Beschreibung der vorliegenden Erfindung solche
Ausgestaltungen, Ausfiihrungsformen, Vorteile, Beispiele oder dergleichen, welche nachfolgend - zu Zwecken der Ver-
meidung unnétiger Wiederholungen - nur zu einem einzelnen Erfindungsaspekt ausgefiihrt werden, selbstversténdlich
auch in Bezug auf die Gbrigen Erfindungsaspekte entsprechend gelten, ohne dass es hierzu einer ausdriicklichen Er-
wahnung bedarf. Weiterhin versteht es sich von selbst, dass bei nachfolgenden Angaben von Werten, Zahlen und
Bereichen die diesbeziiglichen Werte-, Zahlen- und Bereichsangaben nicht beschréankend zu verstehen sind; es versteht
sich fiir den Fachmann von selbst, dass einzelfallbedingt oder anwendungsbezogen von den angegebenen Bereichen
bzw. Angaben abgewichen werden kann, ohne dass der Rahmen der vorliegenden Erfindung verlassen ist.

[0040] Zudem gilt, dass samtliche im Folgenden genannten Werte- bzw. Parameterangaben oder dergleichen grund-
satzlich mit genormten bzw. standardisierten oder explizit angegebenen Bestimmungsverfahren oder aber anderenfalls
mit dem Fachmann auf diesem Gebiet an sich gelaufigen Bestimmungs- bzw. Messmethoden ermittelt bzw. bestimmt
werden kénnen. Sofern nicht anders angegeben, werden die zugrundeliegenden Werte bzw. Parameter unter Standard-
bedingungen (d.h. insbesondere bei einer Temperatur von 20 °C und/oder bei einem Druck von 1.013,25 hPa bzw.
1,01325 bar) ermittelt.

[0041] Im Ubrigen gilt, dass bei samtlichen nachstehend aufgefiihrten relativen bzw. prozentualen, insbesondere
gewichtsbezogenen Mengenangaben zu beachten ist, dass diese Angaben im Rahmen der vorliegenden Erfindung vom
Fachmann derart auszuwahlen bzw. zu kombinieren sind, dass in der Summe - gegebenenfalls unter Einbeziehung
weiterer Komponenten bzw. Inhaltsstoffe, insbesondere wie nachfolgend definiert - stets 100 % bzw. 100 Gew.-%
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resultieren. Dies versteht sich fir den Fachmann aber von selbst.

[0042] Weiterhin verhalt es sich in Bezug auf die im Rahmen der vorliegenden Erfindung fir den Schmelzklebstoff
angefiihrten Polymere derart, dass diese in Form von Homopolymeren oder Copolymeren vorliegen kénnen, d.h. der
erfindungsgeman verwendete Begriff der Polymere umfasst sowohl Homopolymere als auch Copolymere (d.h. Polymere
aus zwei oder mehr voneinander verschiedenen Monomeren). Dabei kénnen im Fall von Copolymeren die Polymere
beispielsweise als statistische Copolymere, alternierende Copolymere, Gradienten-Copolymere, Block-Copolymere
oder Pfropf-Copolymere vorliegen. Beispielsweise bezeichnet der Begriff "Polyolefin" im Rahmen der vorliegenden
Erfindung Olefin-Homopolymere (z.B. Polypropylen-Homopolymere oder Polyethylen-Homopolymere) oder auch Olefin-
Copolymere (z.B. Ethylen/Propylen-Copolymere), der Begriff "Polyethylene" sowohl Polyethylen-Homopolymere als
auch Polyethylen-Copolymere usw. Grundsatzlich umfasst der Begriff der Polymere auch den Einsatz von funktionali-
sierten Polymeren, insbesondere zur Erhéhung der Funktionalitdt des zugrundeliegenden Schmelzklebstoffs.

[0043] Dies vorausgeschickt, wird im Folgenden die vorliegende Erfindung néher beschrieben und erlautert, und zwar
auch anhand von bevorzugte Ausfiihrungsformen bzw. Ausflihrungsbeispiele darstellenden Zeichnungen bzw. Figuren-
darstellungen.

[0044] Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaf einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung - ist somit ein
[0045] Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindes-
tens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplatten),

wobei das Verfahren die nachfolgenden Schritte in der angegebenen Reihenfolge umfasst:

a) Bereitstellung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mindes-
tens eine Oberflache, vorzugsweise mindestens eine Flachseitenoberflache, mit einer Vielzahl von Unebenheiten,
Vertiefungen, Hohlrdumen, Lochern und/oder Lunkerstellen aufweist; dann

b) Aufbringen mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze, auf
die mindestens eine Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflaiche, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte derart,
dass zumindest die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest im Wesent-
lichen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefllt und/oder verfillt werden,
insbesondere wobei eine Vergleichmaligung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachsei-
tenoberflache, bewirkt wird; dann

c) Abkiihlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, des Schmelzklebstoffs, insbeson-
dere der Schmelzklebstoff-Schmelze.

[0046] Die vorliegende Erfindung zielt somit auf die Bereitstellung eines speziellen Verfahrens ab, wonach in gezielter
Weise eine Behandlung, insbesondere VergleichmaRigung bzw. Egalisierung, insbesondere der Flachseitenoberfla-
che(n) von Grobspan-Holzwerkstoffplatten unter Verwendung einer speziellen Fill- bzw. Beschichtungsmasse in Form
eines Schmelzklebstoffs bzw. einer Schmelz-und/oder Versiegelungsmasse durchgefiihrt wird, wobei der Schmelzkleb-
stoff bzw. die Schmelz- und/oder Versiegelungsmasse insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze bzw. in
Form einer Schmelze zur Verfiillung der in Rede stehenden Unebenheiten oder dergleichen auf die so zu behandelnde
Flache aufgebracht wird.

[0047] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann auf diese Weise eine effektive (d. h. dauerhaft mechanisch stabile
und die OSB-Platte vor Witterungs-, UV- und Feuchtigkeitseinfliissen schitzende) Verfillung der zugrundeliegenden
Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen durchgefiihrt werden, wobei die zweckgerichtete
Verwendung eines Schmelzklebstoff sowohl mit verfahrens- als auch produktspezifischen Vorteilen einhergeht. Denn
im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann technisch und 6konomisch optimierter Verfahrensweise eine dauerhafte
und mit hervorragenden Adhasionseigenschaften zum Substrat in Form der OSB-Platte versehene Verfiillung der Ober-
flache einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte realisiert werden, wobei die auf Basis des erfindungsgemafien Verfahrens
modifizierte bzw. mit dem Schmelzklebstoff beschichtete Oberfliche und damit die erfindungsgemaf erhaltene Grob-
span-Holzwerkstoffplatten als solche neben verbesserten optischen Eigenschaften auch iber nachhaltig verbesserte
Produkteigenschaften im Hinblick auf eine erhéhte Witterungs-, UV- und Feuchtigkeitsbestandigkeit verfiigt. Zudem
weist die erfindungsgemaR erhaltene OSB-Platte auch eine erhdhte Chemikalienbestandigkeit auf. Durch den Einsatz
des Schmelzklebstoffs wird eine nachhaltige Oberflachenversiegelung der OSB-Platte geschaffen, so dass beispiels-
weise Feuchtigkeit, Chemikalien, Schmutz oder dergleichen, nicht in die zugrundeliegende OSB-Platte eindringen kon-
nen und somit die organischen Holzbestandteile vor dulReren Einwirkungen geschiitzt werden, einhergehend mit einer
verbesserten Lagerungs- und Bewitterungsbestandigkeit.

[0048] Durch den Einsatz eines Schmelzklebstoffs kann beispielsweise eine Erhéhung auch der Feuchtigkeitsbestan-
digkeit gegeniliber mitunter starkem Feuchtigkeitseinfluss, wie dieser beispielsweise im Auflenbereich bei Starkregen
oder dergleichen auftreten kann, gewahrleistet werden, so dass auch von daher die erfindungsgeméafien Grobspan-
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Holzwerkstoffplatten insbesondere im Hinblick auf (Bau-)AuRenanwendungen ein erweitertes Einsatzspektrum aufwei-
sen.

[0049] Durch die unter Verwendung eines Schmelzklebstoffs vereinheitlichte Oberflachenstruktur der Grobspan-Holz-
werkstoffplatte eignen sich die erfindungsgemal bereitgestellten Plattensysteme zudem auch zur Anwendung im
(Bau-)Innenbereich, beispielweise im Hinblick auf im Sichtbereich verlegte Wand-und Bodensysteme mit verbesserter
Feuchtigkeits-, Abnutzungs- und Schmutzbestandigkeit.

[0050] Durch die erfindungsgemafl vorgenommene VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache sind die
erfindungsgemaRen Grobspan-Holzwerkstoffplatten auch einer weiterfihrenden Vergultung der Oberflache zugénglich,
insbesondere was eine vollflachige Kaschierung, Lackierung, Laminierung oder dergleichen anbelangt, so dass auch
hierdurch optisch ansprechende und insgesamt glatte bzw. ebene Oberflachenstrukturen bereitgestellt werden kdnnen,
wobeizudem der zugrundeliegende Verbund aufgrund der gleichmaRigen Oberflache unter Verwendung eines Schmelz-
klebstoffs mechanisch stabilisiert wird. Die so verglteten Grobspan-Holzwerkstoffplatten lassen sich somit mit guter
optischer Wirkung insbesondere vollflachig beschichten, insbesondere lackieren, kaschieren bzw. laminieren, so dass
ein insbesondere dauerhafter vollflachiger Verbund resultiert, welcher auch nach Auftrennen bzw. Zurechtschneiden
der Grobspan-Holzwerkstoffplatte an beliebiger Stelle einer zurechtgeschnittenen Platte gewahrleistet ist, was beispiels-
weise im Hinblick auf die Bereitstellung von FestmafRen im Modbel- und Innenausbau von hoher Relevanz ist.

[0051] In diesem Zusammenhang kénnen die erfindungsgeméalen Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. Grobspan-
Holzverbundstoffplatten im Hinblick auf ihre Oberflache dahingehend weiterfihrend modifiziert werden, dass vergltete
Oberflachen auf Basis von zusatzlichen Filmen bzw. Folien, wie Kondensationsharzfilmen, beispielsweise Melamin-
harzfilmen bzw. Phenolharzfilmen, bereitgestellt werden kénnen, was das Einsatz- bzw. Anwendungsspektrum der
erfindungsgemafRen Grobspan-Holzwerkstoffplatten im Mébel- bzw. Baubereich weiterfihrend vergréf3ert, da im Rah-
men der vorliegenden Erfindung sozusagen Produkte mit vollig neuartigen und gezielt einstellbaren Produkteigenschaf-
ten bereitgestellt werden kénnen, wie zuvor angefihrt.

[0052] Zudem ermdglicht die erfindungsgeméafie Konzeption mit der Verwendung von speziellen Schmelzklebstoffen
zur Egalisierung bzw. VergleichmaRigung der Oberflache einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte eine diesbezuglich wei-
terfuhrende Funktionalisierung der Oberflache, beispielsweise im Hinblick auf eine antimikrobielle Ausriistung sowie die
Bereitstellung einer elektrischen Leitfahigkeit bzw. Ableitfahigkeit, gezielte optische (Oberflaichen-)Eigenschaften oder
dergleichen.

[0053] Zudem kann auf Basis des auf die Flachseite aufgebrachten Schmelzklebstoffs eine gezielte Strukturierung
bzw. Profilierung der Oberflache vorgenommen werden, so dass die erfindungsgemafen Grobspan-Holzwerkstoffplatten
beispielsweise mit Antirutsch- bzw. Antislip-Eigenschaften ausgeriistet werden kénnen.

[0054] Durch den gezielten Einsatz eines Schmelzklebstoffs und dessen gezielte Auswahl und Abstimmung ist es im
Rahmen des erfindungsgemafRen Verfahrens somit im Ergebnis gewahrleistet, dass eine optimierte Verfillung der
Unebenheiten im Bereich der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorliegt, wobei zudem eine optimierte
Haftung bzw. Adhésion des eingesetzten Fillmaterials in Form des Schmelzklebstoffs zu dem zugrundeliegenden Sub-
strat in Form der Grobspan-Holzwerkstoffplatte vorliegt. Durch den Einsatz eines Schmelzklebstoffs wird zudem eine
weiterfiihrend optimierte Beschichtung mit dem Erhalt einer besonders gleichmafRigen bzw. ebenen Oberflache der
Grobspan-Holzwerkstoffplatte ermdglicht. Aufgrund der gezielt steuerbaren elastomeren bzw. thermoplastischen Eigen-
schaften ist zudem eine weiterflihrende Strukturierung bzw. Profilierung der Oberflache bzw. eine weitergehende Be-
schichtung mit entsprechenden Flachenmaterialien, wie Dekorfolien oder dergleichen, méglich, welche beispielsweise
auf die erfindungsgemale Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufgebracht werden kdnnen.

[0055] Daruber hinaus fuhrt der Einsatz eines Schmelzklebstoffs zu einer verfahrenstechnischen Optimierung, insbe-
sondere auch im Hinblick auf die zugrundeliegenden Apparaturen, da der Schmelzklebstoff in einfacher Art und Weise
insbesondere unter Erwadrmung aufgebracht werden kann, wobei der eingesetzte Schmelzklebstoff zudem zumindest
im Wesentlichen frei von mitunter gesundheitsschadlichen Lésemitteln oder dergleichen ist, so dass auch entsprechende
Abzugsvorrichtungen oder dergleichen zur Entfernung etwaiger Losemittel entfallen kénnen. Insbesondere fallen bei
der Verwendung eines Schmelzklebstoffs keine mitunter aufwendig zu entsorgende Restchemikalien bzw. Abfélle an.
Aufgrund der hohen FlieRfahigkeit und zumindest im Wesentlichen schwindfreien Aushartung kénnen auch tiefere bzw.
gréRere Unebenheiten vollstdndig und dauerhaft verfillt werden.

[0056] Folglich resultiert erfindungsgeman auch eine nachhaltige Reduzierung der der Grobspan-Holzwerkstoffplatte
zugrundeliegenden Anteile an fliichtigen organischen Verbindungen (VOCs [ Volatile Organic Compounds]), welche den
Einsatz von herkdbmmlichen Grobspan-Holzwerkstoffplatten insbesondere im Innenbereich einschréanken.

[0057] Daruber hinaus kann durch die erfindungsgemaRe Vorgehensweise insbesondere auch die Wasserdampf-
durchlassigkeit der OSB-Platte gezielt eingestellt bzw. verringert werden, so dass den erfindungsgemafen Grobspan-
Holzwerkstoffplatten zudem die Funktion einer Dampfsperre zukommen kann, was deren Einsatz beispielsweise auch
im Feucht- oder Sanitarbereich ermdglicht. Insbesondere wird im Rahmen der vorliegenden Erfindung der SD-Wert
(wasserdampfdiffusionsaquivalente Luftschichtdicke) der erfindungsgeméafien Grobspan-Holzwerkstoffplatte verbessert
bzw. entsprechend vergroRert, so dass den erfindungsgemaen Grobspan-Holzwerkstoffplatten gleichermalRen ein
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verbesserter Feuchtigkeitsschutz zukommt, da die in Rede stehenden Platten diffusionshemmend bzw. diffusionsdicht
ausgebildet werden kénnen. Die wasserdampfdiffusionsaquivalente Luftschichtdicke stellt dabei ein bauphysikalisches
Mal fir den Wasserdampfdiffusionswiderstand eines Bauteils bzw. einer Bauteilschicht dar und definiert somit dessen
Eigenschaft als Dampfsperre.

[0058] Durch die gezielte Verwendung von Schmelzklebstoffen kdnnen im Rahmen der vorliegenden Erfindung Un-
ebenheiten oder dergleichen auf der OSB-Platte ausgeglichen werden, wobei die resultierende Beschichtung gegebe-
nenfalls zudem eine gewisse Elastizitdt aufweisen kann.

[0059] Durch den zweckgerichteten Einsatz eines Schmelzklebstoffs insbesondere in Kombination mit den weiteren
erfindungsgemaRen MafRnahmen wird somit insgesamt ein effizientes Verfahren zur Vergiitung bzw. Behandlung der
Oberflache(n), insbesondere Flachseitenoberflache(n), von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bereitgestellt, welches bei
hoher Verfahrensékonomie und somit hervorragender Kosteneffizienz zu nachhaltig verbesserten Produkten in Form
entsprechend behandelter Grobspan-Holzwerkstoffplatten mit malRgeschneiderten Eigenschaften, wie zuvor angefiihrt,
fuhrt.

[0060] Nachfolgend wird das erfindungsgemafe Verfahren insbesondere im Hinblick auf besondere Ausflihrungsfor-
men und Ausgestaltungen weiterflihren beschrieben:

Erfindungsgemaf kann im Allgemeinen derart vorgegangen werden, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohl-
raume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen vollstdndig mit dem Schmelzklebstoff, insbeson-
dere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefiillt und/oder verfillt werden.

[0061] Zudem sollte der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zumindest teil- und/oder
abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wer-
den. Gleichermalen sollte der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zumindest im Wesent-
lichen kontinuierlich und/oder unterbrechungsfrei auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht
werden. Infolgedessen liegt insbesondere eine zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachige,
Verfillung der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen, bezogen auf die Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, vor.

[0062] Erfindungsgemal ist es somit bevorzugt, wenn die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder
Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen vollstandig mit dem Schmelzklebstoff gefiillt bzw. verfillt werden. Hierdurch
wird eine effiziente VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache gewahrleistet. Zu diesem Zweck kann der
Auftrag des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, wiederholt bzw. die Menge an aufgetra-
genem Schmelzklebstoff entsprechend angepasst bzw. eingestellt werden.

[0063] Im Allgemeinen sollte daher der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, in einer Men-
ge im Bereich von 10 g/m2 bis 2.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 25 g/m2 bis 1.500 g/mZ2, vorzugsweise im
Bereich von 50 g/m2 bis 1.000 g/m2, bevorzugt im Bereich von 75 g/m2 bis 800 g/m2, besonders bevorzugt im Bereich
von 100 g/m2 bis 600 g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht werden.
Sofern der Schmelzklebstoff als solcher keine weiterfiihrenden Additive bzw. Zusatzstoffe oder dergleichen, insbeson-
dere wie nachfolgend definiert, aufweist, haben sich entsprechende Auftragsmengen im Bereich von 80 g/m? bis 120
g/m?2 bewahrt. Demgegeniiber sind fiir Schmelzklebstoffe, welche weitere Additive, Zuschlagsstoffe oder dergleichen,
insbesondere wie nachfolgend definiert, aufweisen, Auftragsmengen im Bereich von 150 g/m2 bis 200 g/m2 bevorzugt.
[0064] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es somit insbesondere vorgesehen, dass der Schmelzklebstoff,
insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht wird derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrau-
me, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere unter Ausbildung mindestens einer
Schmelzklebstoff-Fillung, insbesondere Schmelzklebstoff-Egalisierungsfiillung, gefiillt und/oder verfillt werden.
[0065] Indiesem Zusammenhang kénnen, wie zuvor angefiihrt, die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher
und/oder Lunkerstellen zumindestim Wesentlichen vollstandig mit dem Schmelzklebstoff gefiillt und/oder verfullt werden.
Gleichermalen kann es im Rahmen der vorliegenden Erfindung vorgesehen sein, dass die Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zu mindestens 30 % %, insbesondere mindestens 50 %, vorzugsweise
mindestens 70 %, bevorzugt mindestens 80 %, besonders bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens
95 % ganz besonders bevorzugt mindestens 98 %, bezogen auf das Volumen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohl-
raume, Loécher und/oder Lunkerstellen, mit dem Schmelzklebstoff gefillt und/oder verfiillt werden.

[0066] Die in Rede stehenden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen sind - ohne sich
auf diese Theorie beschranken zu wollen - aus den im Allgemeinen durch die Beabstandung der unregelmafig geformten
Grobspane der Grobspan-Holzwerkstoffplatte resultierenden Zwischenrdumen gebildet. Infolge der erfindungsgeman
vorgesehenen Verflllung werden somit sozusagen insbesondere die im Bereich der Oberflache der Grobspan-Holz-
werkstoffplatte vorliegenden Freirdume bzw. Fehlstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzkleb-
stoff-Schmelze, verfiillt bzw. verschlossen, so dass auf dieser Basis insbesondere eine VergleichmaRigung bzw. Ega-
lisierung der Oberflache in Form einer Versiegelung resultiert. Erffindungsgeman wird die Oberflache der zugrundelie-
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genden Grobspan-Holzwerkstoffplatte somit mit dem Schmelzklebstoff gewissermalien verschlossen, was gleicherma-
Ren neben der in Rede stehenden VergleichmaRigung bzw. Egalisierung zur Ausbildung entsprechend verbesserter
Eigenschaften insbesondere im Hinblick auf eine erhdhte Witterungs-, UV-und/oder Feuchtigkeitsbestandigkeit der so
behandelten Grobspan-Holzwerkstoffplatte fihrt.

[0067] Erfindungsgemal kann es insbesondere vorgesehen sein, dass die Schmelzklebstoff-Flillung zumindest teil-
weise und/oder abschnittsweise mit die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen aus-
bildenden oder begrenzenden Grobspan durchsetzt und/oder gegebenenfalls unterbrochen ist. Insbesondere kann der
die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, L6cher und/oder Lunkerstellen ausbildende oder begrenzende Grobspan
zumindest teil- und/oder abschnittsweise in die Schmelzklebstoff-Flllung hineinragen.

[0068] Dabei kann die Schmelzklebstoff-Fillung eine Dicke im Bereich von 0,2 mm bis 50 mm, insbesondere im
Bereich von 0,5 mm bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 5
mm, aufweisen. Die vorgenannten Dickenangaben beziehen sich im Allgemeinen auf die mit dem Grobspan sozusagen
durchsetzte Schmelzklebstoff-Fillschicht.

[0069] Erfindungsgemal kann es in Bezug auf die Schmelzklebstoff-Fllschicht, welche beispielsweise im Rahmen
eines ersten Auftrags erhalten werden kann, grundsétzlich der Fall sein, dass diese gegebenenfalls noch Durchbre-
chungen mit dem in Rede stehenden Grobspan aufweist bzw. diese als solche noch keine vollstandig gleichmaRige
bzw. egalisierte Oberflache ausbildet. Fir diesen Fall kann der Auftrag des Schmelzklebstoffs wiederholt oder die Menge
an aufzutragendem Schmelzklebstoff erhéht werden. Insbesondere kann, wie nachfolgend noch angefiihrt, beispiels-
weise im Rahmen eines zweiten Schmelzklebstoffauftrags mindestens eine weitere Schmelzklebstoff-Fulllung bzw. eine
Schmelzklebstoffschicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, aufgebracht werden. Erfindungsgemaf kann
es aber auch vorgesehen sein, dass bereits die Schmelzklebstoff-Flllung insbesondere im Bereich ihrer Oberflache
sozusagen eine geschlossene Schmelzklebstoffschicht und somit eine vergleichmagigte bzw. egalisierte (End-)Schicht
ausbildet. Dies kann beispielsweise durch die Auswahl entsprechend hoher Auftragsmengen an Schmelzklebstoff ge-
wahrleistet werden.

[0070] In diesem Zusammenhang kann es erfindungsgemal insbesondere vorgesehen sein, dass der Schmelzkleb-
stoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zur Ausbildung der Schmelzklebstoff-Flllung in einer Menge im
Bereich von 5 g/m2 bis 1.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 10 g/m?2 bis 800 g/m2, vorzugsweise im Bereich von
20 g/m2 bis 600 g/m2, bevorzugt im Bereich von 40 g/m2 bis 600 g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 60 g/m2
bis 400 g/mZ2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird.

[0071] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann dariiber hinaus derart vorgegangen werden, dass der Schmelz-
klebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zudem aufgebracht wird derart, dass die Oberflache, insbe-
sondere Flachseitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fillung zumindest teil-und/oder abschnittsweise, vor-
zugsweise vollflichig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet
und/oder verfilmt wird insbesondere derart, dass mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenober-
flache, und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fiillung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzkleb-
stoff-Abdeckschicht, resultiert.

[0072] Das Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze zur Ausbildung der in
Rede stehenden Schmelzklebstoff-Schicht kann erfindungsgemaf insbesondere in Ergédnzung zu der zuvor beschrie-
benen Aufbringung des Schmelzklebstoffs insbesondere zur Herstellung einer Schmelzstofffiillung durchgefiihrt werden.
Bei der insbesondere zusatzlich aufgebrachten Schmelzklebstoff-Schicht handelt es sich insbesondere um eine Ab-
schlussschicht, wobei die Schmelzklebstoff-Schicht die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-
Holzwerkstoffplatte vorzugsweise vollstandig bedeckt bzw. versiegelt. Bei der Schmelzklebstoff-Schicht handelt es sich
somit insbesondere um eine (Abschluss-)Schicht zur Gewahrleistung einer glatten bzw. ebenen und zumindest im
Wesentlichen vollstandig versiegelten Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoff-
platte.

[0073] Die Schmelzklebstoff-Schicht kann grundsatzlich auch zeitgleich bzw. in einem gemeinsamen Verfahrensschritt
mit der Aufbringung der Schmelzklebstoff-Fiillung hergestellt werden, insbesondere wobei in diesem Fall die Schmelz-
klebstoff-Fullung einerseits und Schmelzklebstoff andererseits eine gemeinsame Schicht ausbilden bzw. als gemein-
same Schicht vorliegen. Dariiber hinaus kann die Schmelzklebstoff-Schicht auch nachtraglich bzw. in einem separaten
Verfahrensschritt aufgebracht werden, insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht dann sozusagen in Form einer
Nachbeschichtung bzw. Nachverfilmung aufgebracht wird.

[0074] Die Schmelzklebstoff-Schicht kann zumindest im Wesentlichen geschlossenen und/oder zumindest im We-
sentlichen durchbrechungsfrei ausgebildet werden. Gleichermallen kann es erfindungsgemaR vorgesehen sein, dass
die Schmelzklebstoff-Schicht zumindest im Wesentlichen keinen die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher
bzw. Lunkerstellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan aufweist. Bei der Schmelzklebstoff-Schicht kann es
sich somitinsbesondere um eine zumindestim Wesentlichen nurden Schmelzklebstoff als solchen aufweisende und/oder
homogene (Abdeck-)Schicht handeln. Hierdurch wird neben optimierten optischen Oberflacheneigenschaften auch eine
nochmals verbesserte Versiegelung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte gewahrleistet, insbesondere einhergehend mit
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einer nochmals verbesserten Witterungs-, UV-und/oder Feuchtigkeitsbestandigkeit.

[0075] Im Allgemeinen kann die Schmelzklebstoff-Schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 mm bis 30 mm, insbesondere
im Bereich von 0,2 mm bis 20 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 0,75
mm bis 5 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3 mm, aufweisen. Dabei beziehen sich die vorstehenden
Dickenangaben insbesondere auf die Schmelzklebstoff-Schicht, welche auf die verfillte bzw. die Schmelzklebstoff-
Fillung aufweisende OSB-Platte aufgebracht vorliegt.

[0076] Indiesem Zusammenhang kann der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zur Aus-
bildung der Schmelzklebstoff-Schicht in einer Menge im Bereich von 5 g/m2 bis 1.000 g/m2, insbesondere im Bereich
von 10 g/m? bis 800 g/mZ2, vorzugsweise im Bereich von 20 g/m?2 bis 600 g/m2, bevorzugt im Bereich von 40 g/m2 bis
600 g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 60 g/m2 bis 400 g/m2, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 60
g/m2 bis 300 g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht werden.

[0077] Die vorliegende Erfindung betrifft somit auch ein Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, min-
destens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens einer Flachseitenoberfliche, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten
(OSB-Holzverbundstoffplatten), insbesondere ein wie zuvor definiertes Verfahren, wobei das Verfahren die nachfolgen-
den Schritte in der angegebenen Reihenfolge umfasst:

a) Bereitstellung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mindes-
tens eine Oberflache, vorzugsweise mindestens eine Flachseitenoberflache, mit einer Vielzahl von Unebenheiten,
Vertiefungen, Hohlrdumen, Lochern und/oder Lunkerstellen aufweist; dann

b) Aufbringen mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze, auf
die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei

b1) zunachst der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht wird derart,
dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff,
insbesondere unter Ausbildung mindestens einer Schmelzklebstoff-Flllung, vorzugsweise Schmelzklebstoff-
Egalisierungsfullung, gefillt und/oder verfillt werden, insbesondere wobei eine VergleichmaRigung und/oder
Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, bewirkt wird und

b2) anschlieBend der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht wird derart,
dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fillung zudem zu-
mindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit
der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird, insbesondere wobei mindestens eine auf
der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fiillung angeordnete
Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultiert;

c) gegebenenfalls Abkuhlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, des Schmelzkleb-
stoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, nach Durchfiihrung von Schritt b1) und/ oder b2).

[0078] Im Hinblick auf die Abfolge der jeweiligen Verfahrensschritte kann dabei insbesondere derart vorgegangen
werden, dass das Fullen bzw. Verfillen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen
mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fiillung, bzw. Schritt b1) einerseits und
die Beschichtung bzw. Verfiimung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, insbesondere die Ausbildung
der Schmelzklebstoff-Schicht, bzw. Schritt b2) andererseits in einem gemeinsamen Verfahrensschritt und/oder gleich-
zeitig durchgefiihrtwerden oder aber in getrennten Verfahrensschritten bzw. aufeinander abfolgend durchgefiihrt werden.
Hierbei wird insbesondere derart vorgegangen, dass zunachst das Fillen und/oder Verfiullen der Unebenheiten, Ver-
tiefungen, Hohlrdume, Ldcher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere die Ausbildung der
Schmelzklebstoff-Fillung, bzw. Schritt b1), gegebenenfalls gefolgt von einem Abkuhlen und Verfestigen des Schmelz-
klebstoffs, und anschlielend die Beschichtung bzw. Verfilmung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache,
insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, bzw. Schritt b2), gegebenenfalls gefolgt von einem Abkiihlen
und Verfestigen des Schmelzklebstoffs, durchgefihrt wird.

[0079] In diesem Zusammenhang kann bzw. kénnen fiir das Fullen bzw. Verfillen der Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen, insbesondere fiir die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fullung, bzw. in
Schritt b1) einerseits und flr die Beschichtung bzw. Verfiimung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache,
bzw. der Schmelzklebstoff-Fullung, insbesondere fiir die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, bzw. in Schritt b2)
andererseits jeweils derselbe Schmelzklebstoff und/oder jeweils identische Schmelzklebstoffe, insbesondere wie nach-
folgend definiert, eingesetzt werden.

[0080] Im Hinblick auf die Verwendung identischer Schmelzklebstoffe liegt insbesondere eine weitere Vereinfachung
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der Verfahrensfiihrung vor. Durch die Verwendung voneinander verschiedener Schmelzklebstoffe kénnen demgegen-
Uber die jeweiligen Eigenschaften der Schmelzklebstoff-Fillung einerseits und der Schmelzklebstoff-Schicht anderer-
seits gezielt eingestellt bzw. malRgeschneidert werden.

[0081] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann grundséatzlich eine Vielzahl an Schmelzklebstoffen eingesetzt
werden, wie nachfolgend angefiihrt.

[0082] Bei den erfindungsgemal eingesetzten Schmelzklebstoffen, welche synonym auch als Heilklebstoffe,
HeiRkleber bzw. Hotmelts bezeichnet werden, handelt es sich im Allgemeinen um zumindest im Wesentlichen I6sungs-
mittelfreie und bei Raumtemperatur feste Produkte, die unter Erwarmung bzw. im heien Zustand einen fliefahigen
bzw. flissigen Zustand annehmen, so dass auf dieser Basis ein Auftrag bzw. eine Applikation auf der zugrundeliegenden
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, zu Zwecken der Verfiillung der
Unebenheiten oder dergleichen, erfolgen kann. Bei dem nachfolgenden Abkiihlen mit einer einhergehenden Verfestigung
bzw. Aushéartung des Schmelzklebstoffs erfolgt dann die Ausbildung einer dauerhaften Verfiillung bzw. Beschichtung
der Grobspan-Holzwerkstoffplatte auf der so behandelten Oberflaiche der OSB-Platte.

[0083] Die erfindungsgemal eingesetzten Schmelzklebstoffe sind im Allgemeinen mit dem Vorteil einer schnellen
Verarbeitung bei gleichzeitig niedrigem Materialpreis verbunden, wobei zudem, wie zuvor angefiihrt, verschiedenste
Materialien eingesetzt werden kénnen. In diesem Zusammenhang ist auch von Vorteil, dass die eingesetzten Schmelz-
klebstoffe sowie die damit hergestellten Verflllungen bzw. Beschichtungen einer nachfolgenden Bearbeitung bzw. Mo-
difizierung zuganglich sind, beispielsweise im Rahmen weiterfihrender Beschichtungen, Kaschierungen, Lackierungen
oder dergleichen. Zudem weisen die eingesetzten Schmelzklebstoffe eine hohe Bestandigkeit und Resistenz gegentiiber
Witterung, UV-Strahlung und Feuchtigkeit auf, was in entsprechender Weise zu erfindungsgeman bereitgestellten Grob-
span-Holzwerkstoffplatten mit verbesserten Eigenschaften flhrt.

[0084] Erfindungsgemal hat es sich im Allgemeinen als vorteilhaft erwiesen, wenn der Schmelzklebstoff ein thermo-
plastischer bzw. einkomponentiger Schmelzklebstoff, insbesondere ein einkomponentiger Schmelzklebstoff (1 K-
Schmelzklebstoff), ist.

[0085] Im Allgemeinen sollte der Schmelzklebstoff zumindest im Wesentlichen wasser-und/oder I6semittelfrei sein.
In diesem Zusammenhang sollte der Schmelzklebstoff einen Wasser- und/oder Lésemittelgehalt von héchstens 10
Gew.-%, insbesondere hdchstens 5 Gew.-%, vorzugsweise hdchstens 2 Gew.-%, bevorzugt héchstens 1 Gew.-%,
besonders bevorzugt hdochstens 0,5 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt hochstens 0,1 Gew.-%, bezogen auf den
Schmelzklebstoff, aufweisen. Hierdurch werden die Verarbeitungseigenschaften des erfindungsgemaR eingesetzten
Schmelzklebstoffs verbessert. Insbesondere wird hierdurch gewahrleistet, dass der Schmelzklebstoff zumindest im
Wesentlichen nicht in die Faserstruktur der der Holzwerkstoffplatte zugrundeliegenden Holzspane eindringt, so dass
eine unerwinschte Quellung des Materials vermieden wird.

[0086] Erfindungsgemal werden besonders gute Verfill- bzw. Beschichtungsergebnisse erhalten, wenn der Schmelz-
klebstoff ein reaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer bzw. einkomponentiger reaktiver Schmelz-
klebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, ist.

[0087] Reaktive Schmelzklebstoffe, wie sie erfindungsgemal in besonders bevorzugter Weise eingesetzt werden,
zeichnen sich insbesondere dadurch aus, dass sie Uber chemisch reaktive funktionale Gruppen verfiigen, welche ins-
besondere wahrend und nach dem Auftragen bzw. der Applikation beispielsweise unter Einfluss von Warme, Strahlung
oder Feuchtigkeit zu einer (Nach-)Vernetzung fihren, wobei hierdurch die Haftung bzw. Klebeverbindung zu dem Sub-
strat in Form der Grobspan-Holzwerkstoffplatte nochmals verbessert ist.

[0088] In diesem Zusammenhang kann es erfindungsgemal insbesondere vorgesehen sein, dass der reaktive
Schmelzklebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, warmevernetzender bzw. strahlenvernetzender Schmelzklebstoff, ins-
besondere ein feuchtigkeitsvernetzender bzw. strahlenvernetzender, bevorzugt ein feuchtigkeitsvernetzender Schmelz-
klebstoff, ist.

[0089] Bei der Verarbeitung von reaktiven Schmelzklebstoffen - ohne sich auf diese Theorie beschréanken zu wollen
- erfolgt nach Auftragung auf die zu bearbeitende Grobspan-Holzwerkstoffplatte im Allgemeinen neben einer physika-
lischen Abbindung auch eine weiterfiihrende chemische Reaktion unter Ausbildung hochmolekularer Polymere mit hoher
Kohasion bzw. unter Ausbildung zusétzlicher Vernetzungs- und Klebeverbindungen insbesondere in Folge von chemi-
schen Reaktionen auch mit der Oberflache der zu behandelnden Grobspan-Holzwerkstoffplatten. Auf diese Weise
kénnen bei reaktiven Schmelzklebstoffen sehr gute Beschichtungs- bzw. Verfillleigenschaften, hohe Temperaturbestan-
digkeiten bei gleichzeitig guter Kalteflexibilitat sowie eine hohe Bestandigkeit auch gegentiber Chemikalien oder gegen-
Uber Umwelteinfliissen erreicht werden.

[0090] Reaktive Schmelzklebstoffe weisen somit bei ihrer Anwendung Vorteile auch dahingehend auf, dass bedingt
durch die chemische Nachvernetzung und Ausbildung chemischer Klebe- bzw. Kontaktverbindungen ein entsprechend
ausgeharteter reaktiver Schmelzklebstoff durch Hitzeeinwirkung zumindestim Wesentlichen nicht mehr aufgeschmolzen
werden kann, so dass auch diesbeziiglich eine hohe Bestandigkeit bzw. Dauerhaftigkeit vorliegt. Zudem weisen reaktive
Schmelzklebstoffe, insbesondere durch die der Nachvernetzung sozusagen vorgeschaltete physikalische Aushartung
gleichermalen schnelle Verarbeitungseigenschaften ohne langwierige Trocknungsphasen auf, was mit verfahrenstech-
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nischen Vorteilen einhergeht.

[0091] Im Allgemeinen weist der reaktive Schmelzklebstoff chemisch reaktive Gruppen auf. Die chemisch reaktiven
Gruppen kdénnen dabei ausgewahlt werden aus Isocyanatgruppen, Silangruppen, Epoxidgruppen und reaktiven Doppel-
oder Mehrfachbindungen (insbesondere C-C-Doppel- oder Mehrfachbindungen, wie z.B. Urethangruppen mit reaktiven
Doppel- oder Mehrfachbindungen, insbesondere C-C-Doppel- oder Mehrfachbindungen) sowie deren Kombinationen,
vorzugsweise Isocyanatgruppen und Silangruppen. Insbesondere sind die chemisch reaktiven Gruppen endsténdig
bzw. endstandig im molekularen Grundgerist des reaktiven Schmelzklebstoffs angeordnet. Die in Rede stehenden
chemisch reaktiven Gruppen fihren im Rahmen der Anwendung des Schmelzklebstoffs, gleichermalien um sich auf
diese Theorie beschréanken zu wollen, zu einer definierten (Nach-)Vernetzung, und zwar auch unter Ausbildung von
Kleb- bzw. Kontaktverbindungen mit der zu behandelnden Oberflache der Grobspan-Holzwerkstoffplatte.

[0092] Erfindungsgemal ist es dabei insbesondere von Vorteil, wenn der reaktive Schmelzklebstoff ausgewahlt wird
aus der Gruppe von (i) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Polyurethanen (PUR), vorzugsweise isocy-
anatgruppenfunktionalisierten und/oder isocyanatgruppenhaltigen Polyurethanen, bevorzugt isocyanatterminierten Po-
lyurethanen; (ii) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Polyolefinen (POR), vorzugsweise silangruppen-
funktionalisierten und/oder silangruppenhaltigen Polyolefinen, bevorzugt silangruppengepfropften Polyolefinen; (iii) re-
aktiven, insbesondere strahlenvernetzenden, vorzugsweise UVvernetzenden Poly(meth)acrylaten, vorzugsweise ure-
thangruppenfunktionalisierten und/oder urethangruppenhaltigen Poly(meth)acrylaten; sowie deren Mischungen und
Kombinationen, besonders bevorzugt aus der Gruppe von (i) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Poly-
urethanen (PUR), vorzugsweise isocyanatgruppenfunktionalisierten und/oder isocyanatgruppenhaltigen Polyurethanen,
bevorzugt isocyanatterminierten Polyurethanen; (ii) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Polyolefinen
(POR), vorzugsweise silangruppenfunktionalisierten und/oder silangruppenhaltigen Polyolefinen, bevorzugt silangrup-
pengepfropften Polyolefinen; sowie deren Mischungen und Kombinationen.

[0093] Die erfindungsgemal in bevorzugter Weise eingesetzten reaktiven Schmelzklebstoffe, insbesondere einkom-
ponentigen reaktiven Schmelzklebstoffe, wie insbesondere reaktive, vorzugsweise feuchtigkeitsvernetzende Polyure-
thane (PUR), zeichnen sich insgesamt durch eine hohe UV-Stabilitat bei gleichzeitiger hoher mechanischer Stabilitat
bzw. Festigkeit aus. Zudem liegt beim Abkiihlen bzw. Verfestigen keine ibermafRig exotherme Reaktion vor, so dass
die zugrundeliegende Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. die Verfiillung als solche bei Applikation und Verfestigung des
aufgebrachten Schmelzklebstoffs nicht durch eine zusatzliche und mitunter schwer kontrollierbare Warmeeinwirkung
beeinflusst wird, was gleichermal3en der Ausbildung einer guten Haftverbindung zutraglich ist und was zudem einem
unerwiinschten Verzug der Grobspan-Holzwerkstoffplatte durch Vermeidung einer zu starken einseitigen Warmeent-
wicklung entgegenwirkt.

[0094] Zudem kénnen die in Rede stehenden Schmelzklebstoffe grundsatzlich auch im Durchlaufverfahren bzw. im
Inline-Verfahren eingesetzt werden, wobei die so behandelten Grobspan-Holzwerkstoffplatten unmittelbar einer weiteren
Verarbeitung, beispielsweise einer weiterfiihrenden Beschichtung mit Dekorfolien oder dergleichen zuganglich sind.
[0095] Dariber hinaus sind die in Rede stehenden Schmelzklebstoffe nach dem Abkiihlen und dem Verfestigen bzw.
nach vollstandiger Vernetzung aufgrund der Blockfreiheit nicht klebrig, so dass auch keine mitunter nachteilige Ober-
flachenklebrigkeit vorliegt, wobei jedoch aufgrund der den reaktiven Schmelzklebstoffen zugrundeliegenden Materialei-
genschaften im Allgemeinen dennoch hohe Rutschfestigkeiten bzw. gute Antislip-Eigenschaften der zugrundeliegenden
Oberflachen gewahrleistet sind.

[0096] Zudem kénnen die in Rede stehenden reaktiven Schmelzklebstoffe in der thermoplastischen Phase, also bis
zur endglltigen Vernetzung des Klebstoffs, aufgrund der Restklebrigkeit beispielsweise mit Beschichtungsmaterialien,
wie (Dekor-)Folien oder dergleichen, belegt werden. Zudem ist auch die Inkorporation von partikuldren Strukturen, wie
Glitter zu dekorativen Zwecken, in der thermoplastischen Phase moglich.

[0097] Aufgrund der zugrundeliegenden Nachvernetzung liegt zudem eine zusétzliche Verklebung der reaktiven
Schmelzklebstoffe mit der Grenzflache bzw. Oberflache der Grobspan-Holzwerkstoffplatte vor, was die Festigkeit glei-
chermallen erhoht. Diesbeziglich sind insbesondere feuchtigkeitsvernetzende reaktive Schmelzklebstoffe von Vorteil,
da die zur Vernetzung erforderliche Feuchtigkeit beispielsweise aus dem Restfeuchtigkeit enthaltenen Grobspan be-
reitgestellt werden kann. Zudem weisen insbesondere die zuvor angefiihrten reaktiven PUR-Schmelzklebstoffe neben
einer hohen Temperaturbestandigkeit insbesondere auch eine hohe Chemikalienresistenz auf.

[0098] Im Allgemeinen zeichnen sich die erfindungsgemaR eingesetzten Schmelzklebstoffe bzw. Schmelzmassen
unter anderem dadurch aus, dass diese im geschmolzenen Zustand eine hohe FlieRfahigkeit aufweisen und/oder zeitnah
nach der Applikation bzw. dem Auftrag auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, zumindest im Wesent-
lichen blockfrei sind. Diese Eigenschaften haben sich insbesondere im Hinblick auf die Nach- bzw. Weiterverarbeitung
bzw. die Lagerung der erfindungsgemal bereitgestellten Grobspan-Holzwerkstoffplatten als vorteilhaft erwiesen. Ins-
besondere kénnen die erfindungsgemal bereitgestellten Grobspan-Holzwerkstoffplatten zeithah nach Applikation des
Schmelzklebstoffs weiterverarbeitet bzw. gelagert werden, und zwar ohne dass es hierbei zu einem unerwiinschten
Verkleben oder dergleichen kommt.

[0099] GemaR einer alternativen, jedoch weniger bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung kann es
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zudem vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff ein nichtreaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplas-
tischer und/oder einkomponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger nichtreaktiver
Schmelzklebstoff, ist.

[0100] Nichtreaktive Schmelzklebstoffe, wie sie im Rahmen der vorliegenden Erfindung eingesetzt werden kénnen,
weisen im Allgemeinen eine kurze Auftrags- bzw. Abbindezeit auf. Bei nichtreaktiven Schmelzklebstoffen erfolgt die
eigentliche Verklebung mafRgeblich physikalisch, und zwar bedingt durch die bei der Abkiihlung des aufgetragenen
Schmelzklebstoffs vorliegende Verfestigung der aufgetragenen Schmelzklebstoff-Schmelze. Im Gegensatz zu den re-
aktiven Schmelzklebstoffen kénnen nichtreaktive Schmelzklebstoffe nach erfolgter Verfestigung grundséatzlich wieder
aufgeschmolzen werden. In diesem Zusammenhang kann im Rahmen der erfindungsgemaRen Konzeption die Verwen-
dung von nichtreaktiven Schmelzklebstoffen beispielsweise vor dem Hintergrund einer nachtraglichen Beschichtung
bzw. Laminierung der erfindungsgemaf bereitgestellten Grobspan-Holzwerkstoffplatte in Betracht gezogen werden.
[0101] Im Allgemeinen kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung der nichtreaktive Schmelzklebstoff ausgewahlt
werden aus der Gruppe von (i) Ethylenvinylacetaten (EVA-Polymeren); (ii) Polyolefinen (PO), insbesondere Polyethy-
lenen (PE), Polypropylenen (PP) und ataktischen Polyolefinen (APAO); (iii) Polyamiden (PA); (iv) thermoplastischen
Polyurethanen (TPU); (v) Polyurethanen (PU); (vi) (Meth-)-Acrylaten; (vii) Polyestern (PES); sowie deren Mischungen
und Kombinationen, besonders bevorzugt aus der Gruppe von (i) Ethylenvinylacetaten (EVA-Polymeren); (ii) Polyolefinen
(PO); (iii) Polyamiden (PA); (iv) thermoplastischen Polyurethanen (TPU); sowie deren Mischungen und Kombinationen.
[0102] Daruber hinaus kann es erfindungsgemaf auch vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff ein auf natirlichen
Rohstoffen basierender Schmelzklebstoff, insbesondere Polymilchsdure (PLA), ist. Fir weitere Ausfihrungen zu dem
erfindungsgemaR einsetzbaren Schmelzklebstoffen auf Basis natirlicher Rohstoffe kann auf die EP 2 781 573 sowie
aufdie parallele DE 102013 004 909 sowie die US 2015 191 635 verwiesen werden, deren jeweiliger Offenbarungsgehalt
hiermit durch Bezugnahme vollumfanglich einbezogen ist.

[0103] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es zudem maéglich, dass der Schmelzklebstoff eine Mischung bzw.
Kombination von mindestens zwei voneinander verschiedenen Schmelzklebstoffen, insbesondere wie zuvor definiert,
umfasst oder hieraus besteht. Insbesondere kann der Schmelzklebstoff eine Mischung bzw. Kombination mindestens
eines reaktiven Schmelzklebstoffs, insbesondere wie zuvor definiert, und mindestens eines nichtreaktiven Schmelz-
klebstoffs, insbesondere wie zuvor definiert, umfassen oder hieraus bestehen. Auch auf dieser Basis kbnnen die ent-
sprechenden Anwendungs- und Produkteigenschaften des eingesetzten Schmelzklebstoffs insbesondere im Hinblick
auf den jeweiligen Anwendungs- und Einsatzfall angepasst bzw. maRgeschneidert werden.

[0104] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann als reaktiver Schmelzklebstoff beispielsweise das von der Jowat
SE vertriebene, kommerziell erhaltliche Produkt Jowatherm-Reaktant® 602.35 eingesetzt werden. Erfindungsgeman
kann zudem als nichtreaktiver Schmelzklebstoff ein Schmelzklebstoff auf Basis von Polyolefinen eingesetzt werden,
insbesondere in Form des gleichermaRen von der Jowat SE vertriebenen, kommerziell erhiltlichen Produkts Jowatherm®
EP 60 287.90. Zudem kann ein nichtreaktiver EVA-Schmelzklebstoff in Form des von der Jowat SE vertriebenen,
kommerziell erhaltlichen Produkts Jowatherm® 287.10 eingesetzt werden.

[0105] Was den im Rahmen der vorliegenden Erfindung eingesetzten Schmelzklebstoff weiterhin anbelangt, so sollte
dieser bei Raumtemperatur (20 °C) und Umgebungsdruck (1.013,25 hPa) im festen Zustand vorliegen.

[0106] Zudem sollte der Schmelzklebstoff einen Erweichungspunkt und/oder -bereich, insbesondere bestimmt nach
Ring und Kugel, vorzugsweise bestimmt nach DIN EN 1238:2011-07, im Bereich von 30 °C bis 200 °C, insbesondere
im Bereich von 40 °C bis 100 °C, vorzugsweise im Bereich von 50 °C bis 90 °C, bevorzugt im Bereich von 55 °C bis 80
°C, aufweisen.

[0107] In diesem Zusammenhang sollte der Schmelzklebstoff einen Erweichungspunkt bzw. -bereich, insbesondere
bestimmtnach Ring und Kugel, vorzugsweise bestimmtnach DIN EN 1238:2011-07, von mindestens 30 °C, insbesondere
mindestens 40 °C, vorzugsweise mindestens 50 °C, bevorzugt mindestens 55 °C, besonders bevorzugt mindestens 60
°C, aufweisen.

[0108] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es zudem von Vorteil, wenn der Schmelzklebstoff einen Schmelz-
punkt, insbesondere bestimmt mittels Dynamischer Differenzialkalorimetrie (DDK), vorzugsweise bestimmt nach DIN
53765:1994-03, im Bereich von 55 °C bis 275 °C, insbesondere im Bereich von 65 °C bis 225 °C, vorzugsweise im
Bereich von 70 °C bis 175 °C, aufweist.

[0109] In diesem Zusammenhang kann es gleichermalien vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff eine Verar-
beitungstemperatur, insbesondere bestimmt mittels Dynamischer Differenzialkalorimetrie (DDK), vorzugsweise be-
stimmt nach DIN 53765:1994-03, im Bereich von 80 °C bis 300 °C, insbesondere im Bereich von 90 °C bis 250 °C,
vorzugsweise im Bereich von 95 °C bis 200 °C, aufweist.

[0110] Zudem sollte der Schmelzklebstoff eine der Schmelzklebstoff eine Viskositat, insbesondere dynamische Vis-
kositét und/oder insbesondere bestimmt nach DIN EN ISO 3219:1994-10 und/oder insbesondere im Temperaturbereich
von 95 °C bis 200 °C, im Bereich von 5.000 mPas bis 150.000 mPas, insbesondere im Bereich von 7.500 mPas bis
125.000 mPas, vorzugsweise im Bereich von 10.000 mPas bis 100.000 mPas, aufweisen.

[0111] Gleichermalen sollte der Schmelzklebstoff eine Dichte p, insbesondere bestimmt bei einer Temperatur von
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20 °C und/oder insbesondere bestimmt nach DIN 51757:2011-01, im Bereich von 0,5 g/cm3 bis 2,5 g/cm3, insbesondere
im Bereich von 0,6 g/cm3 bis 2,3 g/cm3, vorzugsweise im Bereich von 0,7 g/cm3 bis 2,1 g/cm3, bevorzugt im Bereich
von 0,8 g/cm3 bis 2 g/cm3, aufweisen.

[0112] Zudem kann es vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff nach dessen Auftrag und/oder nach dessen
Abkuhlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, zumindest im Wesentlichen blockfrei ist.
[0113] Gleichermalien kann es gegebenenfalls vorgesehen sein, dassder Schmelzklebstoff nach dessen Auftrag
und/oder nach dessen Abkiihlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, thermoplastische
und/oder elastomere Eigenschaften aufweist.

[0114] Dievorgenannten Eigenschaften bzw. Parameter des erfindungsgeman eingesetzten Schmelzklebstoffs fiihren
insbesondere zu anwendungs- bzw. verarbeitungsspezifischen Eigenschaften und Vorteilen, insbesondere was das
Schmelzverhalten, die FlieRfahigkeit und das Auftragsverhalten auf die zu behandelnde Grobspan-Holzwerkstoffplatte
anbelangt.

[0115] GemaR einererfindungsgemaflen Ausfiihrungsform kann der Schmelzklebstoff mindestens einen Haftvermittler
bzw. Primer aufweisen. Diesbezliglich kann der Haftvermittler bzw. Primer ausgewahlt sein aus der Gruppe von Silici-
umoxiden, Silanen, Kieselsauren, Kieselerden sowie deren Mischungen und Kombinationen. Insbesondere kann der
Schmelzklebstoff den Haftvermittler bzw. Primer in Mengen im Bereich von 1 Gew.-% bis 30 Gew.-%, insbesondere im
Bereich von 2 Gew.-% bis 20 Gew.-%, vorzugsweise im Bereich von 5 Gew.-% bis 10 Gew.-%, bezogen auf den
Schmelzklebstoff, enthalten. Durch den gezielten Einsatz eines Haftvermittlers bzw. Primer kann zum einen die Haftung
des Schmelzklebstoffs in Bezug auf die zu behandelnde Grobspan-Holzwerkstoffplatte verbessert werden. Zum anderen
kann der eingesetzte Schmelzklebstoff im Hinblick auf die Bereitstellung einer Primerfunktion beispielsweise fur eine
sich der Oberflaichenbehandlung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte gegebenenfalls anschlieRende Laminierung, Ka-
schierung, Beschichtung, Lackierung oder dergleichen mit entsprechenden Eigenschaften ausgeristet werden. Insbe-
sondere kann somit eine Steuerung der Adhéasionseigenschaften in Bezug auf nachfolgende Beschichtungen vorge-
nommen werden. Insbesondere kann dem Schmelzklebstoff eine Primerfunktion bei schwierig zu verklebenden Subst-
raten bzw. die Funktion eines Haftgrunds fiir nachfolgende Beschichtungen oder dergleichen zukommen, beispielsweise
im Hinblick auf den Einsatz mineralischer bzw. kunstharzbasierter Beschichtungen, wie entsprechende Putze oder
dergleichen. Zudem kann durch den Einsatz eines Haftvermittlers bzw. Primer die Porositat der Oberflaiche der Schmelz-
klebstoff-Fullung bzw. Schmelzklebstoff-Schicht gezielt eingestellt werden.

[0116] Daruber hinaus kann der Schmelzklebstoff mindestens ein Additiv aufweisen. Dabei kann das Additiv ausge-
wahltsein aus der Gruppe von Weichmachern, hochsiedenden organischen Olen, Estern oder anderender Plastifizierung
dienenden Additiven, Stabilisatoren, insbesondere UV-Stabilisatoren, Antioxidantien, Sdurefangern, insbesondere na-
noteiligen Fullstoffen, Alterungsschutzmitteln sowie deren Mischungen oder Kombinationen. Diesbezliglich kann der
Schmelzklebstoff das Additiv beispielsweise in Mengen im Bereich von 1 Gew.-% bis 60 Gew.-%, insbesondere im
Bereich von 5 Gew.-% bis 50 Gew.-%, vorzugsweise im Bereich von 10 Gew.-% bis 40 Gew.-%, bezogen auf den
Schmelzklebstoff, enthalten. Hierdurch kénnen die Eigenschaften des erfindungsgeman eingesetzten Schmelzklebstoffs
weiterfiihrend eingestellt bzw. vorgegeben werden.

[0117] Insbesondere kann der Schmelzklebstoff zudem mindestens ein nichtreaktives Polymer, Harz und/oder Wachs,
insbesondere ein natirliches, synthetisches oder chemisch modifiziertes (teilsynthetisches) Wachs, aufweisen. In die-
sem Zusammenhang kann der Schmelzklebstoff das nichtreaktive Polymer, Harz bzw. Wachs in Mengen im Bereich
von 0,5 Gew.-% bis 15 Gew.-%, insbesondere im Bereich von 1 Gew.-% bis 10 Gew.-%, vorzugsweise im Bereich von
1,5 Gew.-% bis 5 Gew.-%, bezogen auf den Schmelzklebstoff, enthalten. Hierdurch kann insbesondere auch die
FlieRfahigkeit des Schmelzklebstoffs weiterfiihrend eingestellt werden, was insbesondere zu verbesserten Anwendungs-
eigenschaften beim Auftrag des Schmelzklebstoffs auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grob-
span-Holzwerkstoffplatte flihrt.

[0118] Gleichermalien kann der Schmelzklebstoff mindestens eine Funktionalisierungskomponente aufweisen. In
diesem Zusammenhang kann die Funktionalisierungskomponente ausgewahlt werden aus der Gruppe von elektrisch
leitfahigen Substanzen, antimikrobiellen, antimykotischen und/oder fungiziden Substanzen sowie deren Mischungen
und Kombinationen. Insbesondere kann der Schmelzklebstoff die Funktionalisierungskomponente in Mengen im Bereich
von 0,1 Gew.-% bis 10 Gew.-%, insbesondere im Bereich von 0,2 Gew.-% bis 5 Gew.-%, vorzugsweise im Bereich von
0,5 Gew.-% bis 3 Gew.-%, bezogen auf den Schmelzklebstoff, enthalten.

[0119] Weiterhin kann der Schmelzklebstoff mindestens einen Farbstoff bzw. mindestens ein Farbpigment aufweisen.
In diesem Zusammenhang kann der Schmelzklebstoff bzw. das Farbpigment ausgewahlt sein aus der Gruppe von
organischen Pigmentfarbstoffen, anorganischen Pigmentfarbstoffen sowie deren Mischungen und Kombinationen. Der
Schmelzklebstoff kann den Farbstoff bzw. das Farbpigment in Mengen im Bereich von 0,1 Gew.-% bis 30 Gew.-%,
insbesondere im Bereich von 0,5 Gew.-% bis 20 Gew.-%, vorzugsweise im Bereich von 1 Gew.-% bis 10 Gew.-%,
bezogen auf den Schmelzklebstoff, enthalten. Hierdurch kann der Schmelzklebstoff in zweckgerichteter Art und Weise
mit speziellen optischen Eigenschaften ausgeristet werden, so dass einer auf dieser Basis behandelten Grobspan-
Holzwerkstoffplatte auch weiterfiihrende dekorative Eigenschaften zukommen kénnen.
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[0120] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung ist es insbesondere bevorzugt, wenn der Schmelzklebstoff, insbeson-
dere die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Spriihen, Diusenauftrag, Rakeln, Walzenauftrag, Kalandern, Druckverfah-
ren bzw. Extrusion, insbesondere mittels Disenauftrag und/oder Walzenauftrag, vorzugsweise Walzenauftrag, auf die
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird.

[0121] Erfindungsgemal kann insbesondere derart vorgegangen werden, dass der Schmelzklebstoff, insbesondere
die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Diisenauftrag, insbesondere Schlitzdiisenauftrag, auf die Oberflache, insbe-
sondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird.

[0122] Erfindungsgemal werden jedoch besonders gute Ergebnisse erreicht, wenn der Schmelzklebstoff, insbeson-
dere die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Walzenauftrag, insbesondere mittels mindestens einer Schmelzklebstoff-
Dosierwalze und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, auf-
gebracht wird. In diesem Zusammenhang kann insbesondere derart verfahren werden, dass die Schmelzklebstoff-
Dosierwalze und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Verfahrens- bzw. Auftragsrich-
tung, insbesondere im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Transportrichtung bzw. Vorschubrichtung der Grobspan-Holzwerk-
stoffplatte, betrieben wird bzw. werden. Durch die gezielte Verfahrensweise, wonach die Schmelzklebstoff-Dosierwalze
und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze, unabhangig voneinander, im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Verfahrens- bzw.
Auftragsrichtung bzw. zur Transportrichtung und/oder Vorschubrichtung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte betrieben
wird bzw. werden, kann die Menge an aufgetragenem Schmelzklebstoff pro Flacheneinheit gezielt eingestellt bzw.
vorgegeben werden.

[0123] In diesem Zusammenhang kann es erfindungsgemaR auch vorgesehen sein, dass die Auftragsmenge, insbe-
sondere die flachenbezogene Auftragsmenge, des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze,
Uber die Drehgeschwindigkeit bzw. Umfangsgeschwindigkeit der Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder der Schmelz-
klebstoff-Auftragswalze, vorzugsweise Uber das Verhaltnis der Drehgeschwindigkeit bzw. Umfangsgeschwindigkeit der
Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder der Schmelzklebstoff-Auftragswalze zur Auftragsgeschwindigkeit, insbesonde-
re Transportgeschwindigkeit bzw. Vorschubgeschwindigkeit der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, eingestellt bzw. vorge-
geben wird. Dabei bezieht sich die Auftragsgeschwindigkeit insbesondere auf den pro Zeiteinheit Iangenbezogenen
Auftrag des Schmelzklebstoffs auf die Grobspan-Holzwerkstoffplatte. Auf dieser Basis kannim Rahmen der vorliegenden
Erfindung eine vorgegebene Menge an Schmelzklebstoff auf eine definierte Flache der Grobspan-Holzwerkstoffplatte
aufgebracht werden. Erfindungsgemaf wird somit durch die spezielle Vorgehensweise gewahrleistet, dass ein gleich-
maRiger Auftrag des Schmelzklebstoffs in definierten flichenbezogenen Mengen auf der zugrundeliegenden Grobspan-
Holzwerkstoffplatte erfolgt.

[0124] Erfindungsgemal kann beispielsweise eine Schmelzklebstoff-Auftragswalze insbesondere mit Rakelsystem
eingesetzt werden. Hierdurch wird ein besonders definierter und gleichmaRiger Auftrag der bendtigten Menge an
Schmelzklebstoff gewahrleistet.

[0125] Erfindungsgemal kénnen beispielsweise beheizbare Schmelzklebstoff-Dosierwalzen und/oder beheizbare
Schmelzklebstoff-Auftragswalzen, beispielsweise insbesondere beheizbare Schmelzklebstoff-Auftragswalzen mit se-
paraten Schmelzklebstoff-Dosierwalzen, bzw. insbesondere beheizbare Schmelzklebstoff-Auftragswalzen mit Rakel-
systemen, zum Auftrag der erfindungsgemaf vorgesehenen Mengen an Schmelzklebstoff eingesetzt werden.

[0126] Wie zuvor angefiihrt, kann durch das Einstellen des Verhéltnisses von Vorschubgeschwindigkeit der zu be-
schichtenden Grobspan-Holzwerkstoffplatte zur Rotations- bzw. Umfangsgeschwindigkeit insbesondere der Auftrags-
walze die Menge an Schmelzklebstoff vorgegeben bzw. eingestellt werden, und dies auch unter Beriicksichtigung der
den jeweiligen Schmelzen zugrundeliegenden unterschiedlichen Viskositaten bzw. rheologischen Eigenschaften.
[0127] Im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfahrens wird insbesondere derart vorgegangen, dass der Schmelz-
klebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, bei einer Temperatur oberhalb des Erweichungspunkts bzw.
-bereichs bzw. oberhalb des Schmelzpunkts, vorzugsweise oberhalb des Schmelzpunkts, des Schmelzklebstoffs auf
die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird. Hierdurch wird eine besonders gleichmaRige
und vollsténdige Verflllung der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher bzw. Lunkerstellen gewahrleistet, da
die Schmelze im flieRféahigen Zustand besonders gut in die Oberflache eindringen kann, und zwar ohne eine Quellung
der Holzspéane hervorzurufen. Insbesondere kann hierdurch auch eine gleichmafRige und homogene Beschichtung der
Grobspan-Holzwerkstoffplatte mit dem zugrundeliegenden Schmelzklebstoff erreicht werden, wobei zudem eine hohe
Haftung gegeniiber dem Substrat (d. h. der zugrundeliegenden Grobspan-Holzwerkstoffplatte) gewahrleistet wird.
[0128] In diesem Zusammenhang ist es erfindungsgemal insbesondere vorgesehen, dass der Schmelzklebstoff,
insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, bei einer Temperatur (d. h. insbesondere Temperatur des Schmelzkleb-
stoffs) im Bereich von 40 °C bis 300 °C, insbesondere im Bereich von 60 °C bis 250 °C, vorzugsweise im Bereich von
80 °C und 220 °C, bevorzugt im Bereich von 90 °C bis 200 °C, besonders bevorzugt im Bereich von 95 °C bis 190 °C,
auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird.

[0129] Insbesondere kann der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, bei einer Temperatur
(d. h. Temperatur des Schmelzklebstoffs) von mindestens 40 °C, insbesondere mindestens 60 °C, vorzugsweise min-
destens 80 °C, bevorzugt mindestens 90 °C, besonders bevorzugt mindestens 95 °C, auf die Oberflache, insbesondere
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Flachseitenoberflache, aufgebracht werden.

[0130] Insbesondere im Hinblick auf eine weiterfiihrende Optimierung des Schmelzklebstoffauftrags kann erfindungs-
gemal zudem derart vorgegangen werden, dass (i) das Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelz-
klebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte
und/oder Schritt b) und/oder (ii) das Fillen und/oder Verfillen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher
und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Flllung, und/oder
Schritt b1) und/oder (iii) die Beschichtung und/oder Verfiimung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache,
insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, und/oder Schritt b2), insbesondere unabhéngig voneinan-
der, mehrfach, insbesondere 1-mal, 2-mal, 3-mal oder mehr, durchgefiihrt bzw. wiederholt wird bzw. werden.

[0131] Hierdurch kann eine besonders gleichmaRige bzw. vollstandige Verfiillung sowie eine gleichmafige und ho-
mogene Beschichtung der zugrundeliegenden Grobspan-Holzwerkstoffplatte bereitgestellt werden, und zwar auch fir
den Fall, dass die zu behandelnde Grobspan-Holzwerkstoffplatte Giber eine ibermaRige Vielzahl bzw. tiber entsprechend
groRBe bzw. groRvolumige Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen verfiigt. Die in Rede
stehenden Wiederholungen der jeweiligen Verfahrensschritte kann dabei durch entsprechende Riickfiihrung bzw. er-
neutes Zufiihren der erneut zu behandelnden Grobspan-Holzwerkstoffplatte zu der Schmelzklebstoff-Dosierwalze bzw.
der Schmelzklebstoff-Auftragswalze realisiert werden. Alternativ kdnnen im Rahmen der erfindungsgemafRen Verfah-
rensfiihrung auch mehrere, nacheinander bzw. aufeinander abfolgend angeordnete Schmelzklebstoff-Dosierwalzen
bzw. der Schmelzklebstoff-Auftragswalzen eingesetzt werden. Erfindungsgemaf kann dabei auch derart vorgegangen
werden, dass vor erneutem Aufbringen des Schmelzklebstoffs die zuvor aufgebrachte Schmelzklebstoff-Schmelze zu-
nachst zumindest teilweise abgekihlt bzw. zumindest teilweise verfestigt wird. Alternativ kann jedoch auch derart vor-
gegangen werden, dass der erneute Auftrag des Schmelzklebstoffs auf den zuvor aufgetragenen und noch nicht (voll-
sténdig) abgekuhlten bzw. noch nicht (vollstdndig) verfestigten Schmelzklebstoff erfolgt.

[0132] Daruber hinaus kann erfindungsgemaf derart vorgegangen werden, dass vor dem Aufbringen des Schmelz-
klebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
und/oder vor Schritt b), insbesondere vor Schritt b1) und/oder vor Schritt b2), vorzugsweise vor Schritt b1), und/oder
nach Schritt (a) zudem eine Glattung, insbesondere ein Schleifen, vorzugsweise Kalibrierschleifen, der Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, durchgefiihrt wird. Hierdurch kénnen die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume,
Loécherund/oder Lunkerstellen insbesondere durch Abtragung insbesondere von (Oberflachen-)Material bzw. Grobspan-
Material der zu behandelnden Grobspan-Holzwerkstoffplatte vor der eigentlichen Ausriistung mit dem Schmelzklebstoff
verkleinert bzw. vergleichmaRigt werden. In der Folge kdnnen insgesamt nochmals gleichmaRigere Verfiullungen bzw.
Beschichtungen mit dem Schmelzklebstoff realisiert werden, wobei besonders gleichmaRige und homogene Oberflachen
bereitgestellt werden kdnnen. Insbesondere flihrt die dem Schmelzklebstoff-Auftrag gegebenenfalls vorangehende Glat-
tung der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberfliche, zu einer Verringerung der Menge an aufzutragendem
Schmelzklebstoff. Die Glattung kann beispielsweise unter Verwendung einer Schleifwalze oder dergleichen durchgefihrt
werden. Die Glattung kann gegebenenfalls wiederholt werden, bis die gewlinschte Glattheit der Oberflache, insbesondere
Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte vorliegt.

[0133] Indiesem Zusammenhangkann nach der Glattung, insbesondere dem Schleifen, vorzugsweise Kalibrierschlei-
fen, der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, noch eine Reinigung der Oberflache, insbesondere Flachsei-
tenoberflache, insbesondere zur Entfernung von zuvor abgetragenem und/oder abgeschliffenem Material, durchgefihrt
werden. Hierzu kénnen insbesondere entsprechende Birstenwalzen, Absaugeinrichtungen oder dergleichen eingesetzt
werden. Die Reinigung der Oberflache sollte gleichermalRen vor dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere
der Schmelzklebstoff-Schmelze, erfolgen

[0134] Daruberhinaus kannim Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens zudem vor dem Aufbringen des Schmelz-
klebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
und/oder vor Schritt b), insbesondere vor Schritt b1) und/oder vor Schritt b2), vorzugsweise vor Schritt b1), und/oder
nach Schritt (a) und/oder nach der Glattung der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, eine Vorwarmung der
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, bzw. der OSB-Platte als solcher durchgefiihrt wird. In diesem Zusam-
menhang kann die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, bzw. die OSB-Platte auf eine Temperaturim Bereich
von 25 °C bis 200 °C, insbesondere im Bereich von 30 °C bis 150 °C, vorzugsweise im Bereich von 40 °C und 125 °C,
bevorzugt im Bereich von 50 °C bis 100 °C, erwdrmt werden. Insbesondere kann die Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, bzw. die OSB-Platte auf eine Temperatur von mindestens 25 °C, insbesondere mindestens 30 °C,
vorzugsweise mindestens 40 °C, bevorzugt mindestens 50 °C, erwarmt werden. Auf dieser Basis kénnen wahrend des
gesamten Verfahrensablaufs gleichmaRige Auftrags- und Verarbeitungsbedingungen gewahrleistet werden. Zudem
fuhrt die Vorwdrmung zu einem verbesserten Benetzungs- und Eindringverhalten des aufgetragenen Schmelzklebstoffs,
insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, in Bezug auf die zu beschichtende Oberflache, insbesondere Flachsei-
tenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, da ein vorzeitige Ausharten verhindert wird, so dass die Qualitat der
verfillten bzw. beschichteten Oberflache weiterfliihrend verbessert wird.

[0135] GemaR der vorliegenden Erfindung kann zudem derart vorgegangen werden, dass vor dem Aufbringen des
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Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenober-
flache, und/oder vor Schritt b), insbesondere vor Schritt b1) und/oder Schritt b2), vorzugsweise vor Schritt b1), und/oder
nach Schritt (a) und/oder nach der Glattung der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, eine vorzugsweise
automatisierte Erfassung und Auswertung, insbesondere optische Erfassung und Auswertung, vorzugsweise optisch-
elektronische Erfassung und Auswertung, der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorzugsweise der Un-
ebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen, erfolgt. Dabei kann erfindungsgemaf insbeson-
dere derart vorgegangen werden, dass nachfolgend ein differenzierter und/oder an die erfasste und analysierte Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorzugsweise an die erfassten und analysierten Unebenheiten, Vertiefun-
gen, Hohlrdume, Ldcher und/oder Lunkerstellen, angepasster, vorzugsweise mengenmafig angepasster Auftrag des
Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, erfolgt.

[0136] Hierzu kdnnen beispielsweise entsprechende opto-elektronische Erfassungs- bzw. Analyseeinrichtungen ein-
gesetzt werden. Ein entsprechend differenzierter bzw. ortsspezifischer Schmelzklebstoffauftrag kann beispielsweise
unter Einsatz entsprechender Diisenauftragsvorrichtungen oder durch abschnittsweisen Auftrag des Schmelzklebstoffs
mittels einer Schmelzklebstoff-Dosierwalze bzw. Schmelzklebstoff-Auftragswalze oder dergleichen durchgefiihrt werden
kann. In diesem Zusammenhang kann insbesondere derart verfahren werden, dass fiir Bereiche mit besonders grolRen
bzw. groRvolumigen Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, L6chern bzw. Lunkerstellen entsprechend grofiere Auf-
tragsmengen des Schmelzklebstoffs eingesetzt werden, wahrend fir Bereiche der zu behandelnden Oberflache, ins-
besondere Flachseitenoberflache, mit entsprechend wenigen bzw. kleinvolumigen Unebenheiten, Vertiefungen, Hohl-
raumen, Léchern bzw. Lunkerstellen entsprechend geringere Auftragsmengen an Schmelzklebstoff eingesetzt werden.
Hierdurch kann die erfindungsgeméafRe Verfahrensfiihrung insbesondere im Hinblick auf eine Optimierung des Materi-
aleinsatzes an Schmelzklebstoff bei gleichzeitiger Verringerung der Anzahl an Auftrags- bzw. Beschichtungsschritten
weiterfuhrend verbessert werden.

[0137] In diesem Zusammenhang kann erfindungsgemaf zudem derart vorgegangen werden, dass nach dem Auf-
bringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, und/oder nach Schritt b), insbesondere nach Schritt b1) und/oder nach Schritt b2), vorzugsweise nach
Schrittb2), eine gegebenenfalls weitere vorzugsweise automatisierte Erfassung und Auswertung, insbesondere optische
Erfassung und Auswertung, vorzugsweise optisch-elektronische Erfassung und Auswertung, der mit dem Schmelzkleb-
stoff verfillten bzw. beschichteten Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorzugsweise der mitdem Schmelz-
klebstoff verfiillten bzw. beschichteten Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen, erfolgt.
Dabei kann erfindungsgemaR insbesondere derart vorgegangen werden, dass nachfolgend bei unvollstdndiger bzw.
nicht ausreichender Verfillung und/oder Beschichtung ein erneuter Auftrag des Schmelzklebstoffs, insbesondere der
Schmelzklebstoff-Schmelze, erfolgt.

[0138] Zudem kann nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf
die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder nach Schritt b), insbesondere nach Schritt b1) und/oder
nach Schritt b2), vorzugsweise nach Schritt b2), eine Glattung bzw. Vereinheitlichung des aufgebrachten Schmelzkleb-
stoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Fullung bzw. der Schmelzklebstoff-Schicht, vorzugsweise der Schmelzkleb-
stoff-Schicht, durchgefiihrt werden. Hierzu kénnen beispielsweise insbesondere beheizbare Glattwalzen oder derglei-
chen eingesetzt werden. Dabei kann die Glattwalze beispielsweise im Gegenlauf zur Transportrichtung bzw. Vorschub-
richtung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte betrieben werden. Die Glattung kann dabei im nicht (vollstandig) abgekiihlten
bzw. nicht (vollstandig) verfestigten Zustand des aufgetragenen Schmelzklebstoffs durchgefiihrt werden. Insbesondere
kann das thermoplastische Verhalten des eingesetzten Schmelzklebstoffs im Rahmen der Glattung entsprechend genutzt
werden, und zwar auch bei nicht (vollstédndig) vernetzten reaktiven Schmelzklebstoffen.

[0139] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kann nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der
Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder nach Schritt b), insbe-
sondere nach Schritt b1) und/oder nach Schritt b2), vorzugsweise nach Schritt b2), eine Strukturierung bzw. Profilierung,
insbesondere Oberflachenstrukturierung und/oder Oberflachenprofilierung, des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, ins-
besondere der Schmelzklebstoff-Fillung und/oder der Schmelzklebstoff-Schicht, vorzugsweise der Schmelzklebstoff-
Schicht, durchgefiihrt werden. Dabei kann die Strukturierung und/oder Profilierung mittels einer vorzugsweise beheiz-
baren Struktur- bzw. Profilwalze, aber auch mittels entsprechender Struktur- bzw. Profilblechen, Struktur- bzw. Profil-
papieren sowie deren Kombinationen, durchgefiihrt werden. Auch im Hinblick auf die gegebenenfalls durchzufiihrende
Strukturierung bzw. Profilierung kann vorzugsweise im nicht (vollstdndig) abgekulhlten bzw. im nicht (vollstandig) ver-
festigten Zustand des eingesetzten Schmelzklebstoffs verfahren werden. Durch die Strukturierung bzw. Profilierung
kann die behandelte Oberflache bzw. der aufgebrachte Schmelzklebstoff der Grobspan-Holzwerkstoffeigenschaften mit
zusatzlichen optischen bzw. dekorativen Eigenschaften sowie mit weiterflhrenden funktionellen Eigenschaften, wie
einer Antirutsch- bzw. Antislip-Funktion, ausgerustet werden.

[0140] In diesem Zusammenhang kann die Glattung einerseits und/oder die Strukturierung bzw. Profilierung anderer-
seits wahrend des Abkuhlens bzw. Verfestigens und/oder vor bzw. nach dem Abkulhlen und Verfestigen des Schmelz-
klebstoffs und/oder vor, wahrend bzw. nach Schritt ¢), insbesondere vor dem Abkuhlen und Verfestigen des Schmelz-
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klebstoffs bzw. vor Schritt c) durchgefiihrt werden. Insbesondere sofern der erfindungsgeman eingesetzte Schmelz-
klebstoff auch nach dem Abkiihlen bzw. nach der Verfestigung Giber thermoplastische Eigenschaften verfiigt, kann die
Glattung bzw. Strukturierung bzw. Profilierung insbesondere unter Erwdrmung grundsatzlich auch nach dem Abkiihlen
bzw. Ausharten des Schmelzklebstoffs durchgefiihrt werden.

[0141] Weiterhin kann es im Rahmen der vorliegenden Erfindung vorgesehen sein, dass nach dem Aufbringen des
Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenober-
flache, und/oder nach Schritt b) und/oder nach der Glattung und/oder Vereinheitlichung und/oder nach der Strukturierung
und/oder Profilierung zudem eine Vergitung bzw. weiterfihrende Beschichtung der Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, durchgefiihrt wird.

[0142] Indiesem Zusammenhang kann die Oberflachenvergutung durch (i) Beschichten, insbesondere mit Harzfilmen
und/oder -schichten, vorzugsweise Kondensationsharzfilmen und/oder -schichten, bevorzugt Melaminharzfilmen
und/oder -schichten und/oder Phenolharzfilmen und/oder -schichten; (ii) Kaschieren, insbesondere Klebkaschieren; (iii)
Lackieren; und/oder (iv) Laminieren erfolgen. Im Allgemeinen kann somit die im Rahmen der vorliegenden Erfindung
bereitgestellte Grobspan-Holzwerkstoffplatte einer weiteren Oberflachenbehandlung in Form einer Vergiitung unterzo-
gen werden, wie zum Beispiel durch Lackieren bzw. Belegen der Oberflache mit insbesondere schichtférmigen Mate-
rialien bzw. Substraten. In diesem Zusammenhang kann die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mit weiteren dekorativen
bzw. funktionellen Eigenschaften ausgeriistet werden. Beispielsweise kénnen auf die zuvor behandelten Grobspan-
Holzwerkstoffplatten auch Furniere, Folien, HPL-Materialien (High Pressure Laminate), CPL-Materialien (Continuous
Eressed Eaminate), Kondensationsharzfilme, Tapeten, Textilien, mineralisch und/oder kunstharzbasierte Putze oder
dergleichen aufgebracht werden. Die Ausriistung mit den in Rede stehenden Materialien, welche insbesondere tber
Kaschieren, vorzugsweise Klebkaschieren, erfolgt, kann in Abhéangigkeit von dem eingesetzten Material beispielsweise
Uber Walzen- oder Disenauftrag (Breitschlitzdlise, Spriihauftrag oder Multi-Raupenauftrag) erfolgen.

[0143] Im Allgemeinen kann die weitere Oberflachenvergiutung wahrend des Abkihlens und Verfestigens und/oder
vor und/oder nach dem Abkuhlen und Verfestigen des Schmelzklebstoffs und/oder vor, wahrend und/oder nach Schritt
c), insbesondere nach dem Abkuhlen und Verfestigen des Schmelzklebstoffs und/oder nach Schritt ¢) durchgefiihrt
werden.

[0144] Das erfindungsgeméafRe Verfahren kann kontinuierlich und/oder automatisiert, insbesondere kontinuierlich,
durchgefiihrt werden. Insbesondere kann das Verfahren nach der Erfindung im Hinblick auf die Abfolge der jeweiligen
Verfahrensschritte kontinuierlich durchgefiihrt werden.

[0145] Erfindungsgemal versteht es sich von selbst, dass die Auswahl und Ausgestaltung sowie die Art des Auftrags
bzw. des Aufbringens des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, in den einzelnen Verfah-
rensstufen bzw. Verfahrensabschnitten, insbesondere im Hinblick auf die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fillung ei-
nerseits und der Schmelzklebstoff-Schicht andererseits, jeweils unabhangig voneinander erfolgen kdnnen. Insbesondere
versteht es sich erfindungsgeman von selbst, dass die Auswahl und Ausgestaltung sowie die Art des Auftrags bzw. des
Aufbringens des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, (i) zum Fillen bzw. Verfiillen der
Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen und/oder zur Ausbildung der Schmelzklebstoff-
Fillung und/oder in Schritt b1) einerseits und (ii) zur Beschichtung bzw. Verfilmung der Oberflache, vorzugsweise
Flachseitenoberflache, und/oder zur Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht und/oder in Schritt b2) andererseits jeweils
unabhangig voneinander erfolgen kdnnen.

[0146] Was die erfindungsgemaR eingesetzten Grobspan-Holzwerkstoffplatten im Allgemeinen anbelangt, so zeich-
nen sich diese insbesondere durch die nachfolgenden Eigenschaften aus:

Im Allgemeinen weist die Grobspan-Holzwerkstoffplatte eine Dichte, insbesondere Rohdichte, im Bereich von 300
kg/m3 bis 1.000 kg/m3, insbesondere im Bereich von 400 kg/m?3 bis 900 kg/m3, bevorzugt im Bereich von 500 kg/m3
bis 800 kg/m3, besonders bevorzugt im Bereich von 550 kg/m3 bis 750 kg/m3, auf.

[0147] Zudem kann die Grobspan-Holzwerkstoffplatte eine Vielzahl an insbesondere schichtweise angeordneten
und/oder ausgerichteten Spanen, insbesondere Holzspanen, vorzugsweise in Form von Grobspanen, aufweisen.
[0148] In diesem Zusammenhang kénnen die Spane eine Lénge, insbesondere mittlere Lange, im Bereich von 50
mm bis 400 mm, insbesondere im Bereich von 75 mm bis 300 mm, bevorzugt im Bereich von 100 mm bis 200 mm,
aufweisen.

[0149] Gleichermalien kdnnen die Spane eine Breite, insbesondere mittlere Breite, im Bereich von 2 mm bis 100 mm,
insbesondere im Bereich von 5 mm bis 75 mm, bevorzugt im Bereich von 10 mm bis 50 mm, aufweisen.

[0150] Weiterhin kdnnen die Spane eine Dicke, insbesondere mittlere Dicke, im Bereich von 0,2 mm bis 5 mm, ins-
besondere im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm, bevorzugt im Bereich von 0,6 mm bis 1,5 mm, aufweisen.

[0151] SchlieBlich kénnen die Spane unter Verwendung mindestens eines Bindemittels verbunden und/oder zur Aus-
bildung eines Verbundes verpresst sein.

[0152] Wie zuvor angefiihrt, weisen die in Rede stehenden Grobspan-Holzwerkstoffplatten insbesondere auch im
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Bereich ihrer Oberflache eine Vielzahl an Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen auf,
welche im Rahmen des erfindungsgemafen Verfahrens in effektiver Weise verflllt werden kdnnen, insbesondere ein-
hergehend mit einer effektiven Beschichtung der Grobspan-Holzwerkstoffplatten auf Basis eines speziellen Schmelz-
klebstoffs, wie zuvor angefiihrt. Auf Basis der vorliegenden Erfindung wird somit insgesamt ein leistungsfahiges und
insgesamt 6konomisches Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, der Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bereitgestellt, welches mit den vorgenannten Vorteilen und Ei-
genschaften einhergeht.

[0153] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem zweiten Erfindungsaspekt - ist zudem die
Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), aufweisend mindestens eine behandelte, insbesondere
egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte gemal dem zuvor
beschriebenen Verfahren nach der Erfindung erhéltlich ist bzw. erhalten wird.

[0154] In diesem Zusammenhang betrifft die vorliegende Erfindung somit auch die Grobspan-Holzwerkstoffplatte
(OSB-Holzverbundstoffplatte) als solche, aufweisend mindestens eine behandelte, insbesondere egalisierte Oberflache,
vorzugsweise Flachseitenoberflache, wobei die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberfliche, eine Vielzahl von
Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern bzw. Lunkerstellen aufweist, wobei die Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen mit mindestens einem Schmelzklebstoff gefiillt bzw. verfiillt sind, insbesondere
derart, dass eine VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, vor-
liegt.

[0155] Was die erfindungsgemale Grobspan-Holzwerkstoffplatte in diesem Zusammenhang anbelangt, so kann es
erfindungsgemaR vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufge-
bracht ist derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelz-
klebstoff, insbesondere unter Ausbildung einer Schmelzklebstoff-Fullung, insbesondere Schmelzklebstoff-Egalisie-
rungsflllung, gefillt bzw. verfillt sind.

[0156] Insbesondere kann die Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach der Erfindung mindestens eine auf der die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, angeordnete Schmelzklebstoff-Fiillung, insbesondere Schmelzklebstoff-
Egalisierungsfillung, aufweisen. In diesem Zusammenhang kann die Schmelzklebstoff-Fullung derart ausgebildet sein,
dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff gefillt
und/oder verfiillt sind.

[0157] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung verhalt es sich in diesem Zusammenhang insbesondere derart, dass
die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen vollstandig mit dem
Schmelzklebstoff gefiillt bzw. verfiillt sind.

[0158] Insbesondere kann es erfindungsgemal vorgesehen sein, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume,
Lécher bzw. Lunkerstellen zu mindestens 30 %, insbesondere mindestens 50 %, vorzugsweise mindestens 70 %,
bevorzugt mindestens 80 %, besonders bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens 95 % ganz
besonders bevorzugt mindestens 98 %, bezogen auf das Volumen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher
und/oder Lunkerstellen, mit dem Schmelzklebstoff gefiillt bzw. verfiillt sind.

[0159] Gleichermalien kann es in diesem Zusammenhang vorgesehen sein, dass die Schmelzklebstoff-Fillung zu-
mindest teilweise und/oder abschnittsweise mit die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunker-
stellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan durchsetzt und/oder gegebenenfalls unterbrochen ist. Zudem kann
der die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen ausbildende oder begrenzende Grobspan
zumindest teil- bzw. abschnittsweise in die Schmelzklebstoff-Fillung hineinragen.

[0160] Im Allgemeinen kann in diesem Zusammenhang die Schmelzklebstoff-Fillung eine Dicke im Bereich von 0,2
mm bis 50 mm, insbesondere im Bereich von 0,5 mm bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 10 mm,
bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 5 mm, aufweisen.

[0161] Weiterhin kann es erfindungsgemal vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelz-
klebstoff-Schmelze, zudem aufgebracht ist derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder
die Schmelzklebstoff-Fullung zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem Schmelzkleb-
stoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt ist.

[0162] WasdieerfindungsgemaRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte weiterhin anbelangt, so kann diese somitmindestens
eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, bzw. auf der Schmelzklebstoff-Fiillung angeordnete bzw.
aufgebracht Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, aufweisen. In diesem Zusam-
menhang kann die Schmelzklebstoff-Schicht derart ausgebildet sein, dass die Oberflache, insbesondere Flachseiteno-
berflaiche bzw. die Schmelzklebstoff-Fullung zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit
dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmtist. Hierbei kann
die Schmelzklebstoff-Schicht zumindest im Wesentlichen geschlossen bzw. zumindest im Wesentlichen durchbre-
chungsfrei ausgebildet sein. Zudem kann es vorgesehen sein, dass die Schmelzklebstoff-Schicht zumindest im We-
sentlichen keinen die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen ausbildenden oder be-
grenzenden Grobspan aufweist.
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[0163] In diesem Zusammenhang kann die Schmelzklebstoff-Schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 mm bis 30 mm,
insbesondere im Bereich von 0,2 mm bis 20 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich
von 0,75 mm bis 5 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3 mm, aufweisen.

[0164] Insbesondere in diesem Zusammenhang kann der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-
Schmelze, in einer Menge im Bereich von 10 g/m2 bis 2.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 25 g/m2 bis 1.500 g/m2,
vorzugsweise im Bereich von 50 g/m2 bis 1.000 g/mZ2, bevorzugt im Bereich von 75 g/m2 bis 800 g/m2, besonders
bevorzugt im Bereich von 100 g/m2 bis 600 g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
aufgebracht sein.

[0165] Im Allgemeinenkann es erfindungsgemaf auch vorgesehen sein, dass die Schmelzklebstoff-Flllung einerseits
und die Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, andererseits sozusagen als einheit-
liche Schicht insbesondere in Form einer Fill- und/oder Abdeckschicht vorliegen, was beispielsweise dadurch realisiert
werden kann, dass der Schmelzklebstoff insgesamt im Rahmen eines einzigen Auftragungsschritts auf die Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht ist.

[0166] Erfindungsgemal werden hinsichtlich der Eigenschaften der erfindungsgeméaRen Grobspan-Holzwerkstoffplat-
te besonders gute Ergebnisse erhalten, wenn der Schmelzklebstoff ein thermoplastischer und/oder einkomponentiger
Schmelzklebstoff, insbesondere ein einkomponentiger Schmelzklebstoff, ist.

[0167] In diesem Zusammenhang sollte der Schmelzklebstoff zumindest im Wesentlichen wasser- und/oder 16semit-
telfrei sein. In diesem Zusammenhang sollte der Schmelzklebstoff einen Wasser- und/oder Lésemittelgehalt von héchs-
tens 10 Gew.-%, insbesondere héchstens 5 Gew.-%, vorzugsweise héchstens 2 Gew.-%, bevorzugt hochstens 1 Gew.-
%, besonders bevorzugt hdchstens 0,5 Gew.-%, ganz besonders bevorzugt héchstens 0,1 Gew.-%, bezogen auf den
Schmelzklebstoff, aufweisen.

[0168] Im Rahmen dervorliegenden Erfindung ist es insbesondere bevorzugt, wenn der Schmelzklebstoff ein reaktiver
Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder einkomponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, bevor-
zugt ein einkomponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, ist.

[0169] In diesem Zusammenhang ist es gleichermalen von Vorteil, wenn der reaktive Schmelzklebstoff ein feuchtig-
keitsvernetzender, warmevernetzender und/oder strahlenvernetzender Schmelzklebstoff, insbesondere ein feuchtig-
keitsvernetzender und/oder strahlenvernetzender, bevorzugt ein feuchtigkeitsvernetzender Schmelzklebstoff, ist.
[0170] GemaR einer erfindungsgemal weniger bevorzugten Ausfiihrungsform kann es auch vorgesehen sein, dass
der Schmelzklebstoff ein nichtreaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder einkomponen-
tiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff, ist.

[0171] GleichermalRen kann im Rahmen der vorliegenden Erfindung ein auf natlrlichen Rohstoffen basierender
Schmelzklebstoff, insbesondere Polymilchsdure (PLA), eingesetzt werden.

[0172] Erfindungsgemal kann es auch vorgesehen sein, dass der Schmelzklebstoff mindestens einen Haftvermittler
und/oder Primer aufweist. In diesem Zusammenhang kann der Haftvermittler ausgewahlt sein aus der Gruppe von
Siliciumoxiden, Silanen, Kieselsduren, Kieselerden sowie deren Mischungen und Kombinationen.

[0173] Gleichermalien kann der Schmelzklebstoff mindestens ein Additiv aufweisen. In diesem Zusammenhang kann
das Additiv ausgewahlt sein aus der Gruppe von Weichmachern, hochsiedenden organischen Ole, Estern oder anderen
der Plastifizierung dienenden Additiven, Stabilisatoren, insbesondere UV-Stabilisatoren, Antioxidantien, Saurefangern,
insbesondere nanoteiligen Fllstoffen, Alterungsschutzmittel und deren Mischungen oder Kombinationen.

[0174] Zudem kann der Schmelzklebstoff mindestens ein nichtreaktives Polymer, Harz und/oder Wachs, insbesondere
ein natirliches, synthetisches oder chemisch modifiziertes (teilsynthetisches) Wachs, aufweisen.

[0175] Weiterhin kann der Schmelzklebstoff mindestens eine Funktionalisierungskomponente aufweisen. In diesem
Zusammenhang kann die Funktionalisierungskomponente ausgewahlt sein aus der Gruppe von elektrisch leitfahigen
Substanzen, antimikrobiellen, antimykotischen und/oder fungiziden Substanzen sowie deren Mischungen und Kombi-
nationen.

[0176] Weiterhin kann der Schmelzklebstoff mindestens einen Farbstoff und/oder mindestens ein Farbpigment auf-
weisen. In diesem Zusammenhang kann der Farbstoff bzw. das Farbpigment ausgewahlt sein aus der Gruppe von
organischen Pigmentfarbstoffen, anorganischen Pigmentfarbstoffen sowie deren Mischungen und Kombinationen.
[0177] Die erfindungsgemafRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte kann weiterhin derart ausgebildet sein, dass die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, geglattet, insbesondere geschliffen, ist. In diesem Zusammenhang kénnen
die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher bzw. Lunkerstellen insbesondere durch Abtragung vorzugsweise
von Grobspanmaterial verkleinert bzw. vergleichmaRigt sein. Infolgedessen kann die flachenbezogene Auftragsmenge
an Schmelzklebstoff entsprechend verringert sein.

[0178] Daruber hinaus kann die erfindungsgemaRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte derart ausgebildet sein, dass der
auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebrachte Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelz-
klebstoff-Fillung und/oder die Schmelzklebstoff-Schicht, geglattet bzw. vereinheitlicht ist. Hierdurch kénnen die Ober-
flacheneigenschaften weiterfliihrend verbessert sein, insbesondere im Hinblick auf ein gleichmafRiges und homogenes
Erscheinungsbild der erfindungsgemaflen Grobspan-Holzwerkstoffplatte.
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[0179] Demgegeniiber kann es im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch vorgesehen sein, dass der auf die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebrachte Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Fl-
lung und/oder die Schmelzklebstoff-Schicht, strukturiert bzw. profiliert ist. Hierdurch kénnen weitere dekorative Eigen-
schaften bereitgestellt werden. Zudem kénnen aufgrund der Strukturierung bzw. Profilierung der Oberflache die Antislip-
Eigenschaften verbessert und somit die Rutschfestigkeit entsprechend erhéht werden.

[0180] Erfindungsgemal kann es zudem vorgesehen sein, dass die Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere auf
der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberfliche, vorzugsweise auf dem Schmelzklebstoff, insbesondere auf der
Schmelzklebstoff-Fillung und/oder der Schmelzklebstoff-Schicht, oberflachenvergiitet ist bzw. eine weitere Beschich-
tung aufweist.

[0181] Beispielsweise kann die Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere auf der Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, (i) mindestens eine Beschichtung, insbesondere mit Harzfilmen und/oder -schichten, vorzugsweise
Kondensationsharzfilmen und/oder -schichten, bevorzugt Melaminharzfilmen und/oder -schichten und/oder Phenolharz-
filmen und/oder -schichten; (ii) mindestens eine Kaschierung, insbesondere Klebkaschierung; (iii) mindestens eine La-
ckierung; und/oder (v) mindestens eine Laminierung aufweisen.

[0182] Was die erfindungsgemaR vorliegende Grobspan-Holzwerkstoffplatte weiterhin anbelangt, so kann diese eine
Dichte, insbesondere Rohdichte, im Bereich von 300 kg/m3 bis 1.000 kg/m3, insbesondere im Bereich von 400 kg/m3
bis 900 kg/m3, bevorzugt im Bereich von 500 kg/m3 bis 800 kg/m3, besonders bevorzugt im Bereich von 550 kg/m3 bis
750 kg/m3, aufweisen.

[0183] Die Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach der Erfindung zeichnet sich zudem dadurch aus, dass diese eine Viel-
zahl von insbesondere schichtweise angeordneten und/oder ausgerichteten Spanen, insbesondere Holzspanen, vor-
zugsweise in Form von Grobspanen, aufweist.

[0184] In diesem Zusammenhang kénnen die Spane eine Lénge, insbesondere mittlere Lange, im Bereich von 50
mm bis 400 mm, insbesondere im Bereich von 75 mm bis 300 mm, bevorzugt im Bereich von 100 mm bis 200 mm,
aufweisen.

[0185] Zudem kdnnen die Spéne eine Breite, insbesondere mittlere Breite, im Bereich von 2 mm bis 100 mm, insbe-
sondere im Bereich von 5 mm bis 75 mm, bevorzugt im Bereich von 10 mm bis 50 mm, aufweisen.

[0186] Weiterhin kdnnen die Spane eine Dicke, insbesondere mittlere Dicke, im Bereich von 0,2 mm bis 5 mm, ins-
besondere im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm, bevorzugt im Bereich von 0,6 mm bis 1,5 mm, aufweisen.

[0187] In Bezug auf die erfindungsgemafle Grobspan-Holzwerkstoffplatte bzw. die diesbeziiglich eingesetzte Aus-
gangs- bzw. Grundplatte verhélt es sich dabeiinsbesondere derart, dass die Spane mittels mindestens eines Bindemittels
verbunden bzw. zur Ausbildung eines Verbundes verpresst sind.

[0188] Wie zuvor angeflhrt, zeichnet sich die erfindungsgemale Grobspan-Holzwerkstoffplatte durch verbesserte
(Oberflachen-)Eigenschaften aus, insbesondere im Hinblick auf eine verbesserte Witterungs-, UV- und/oder Feuchtig-
keitsbestandigkeit. Zudem weisen die erfindungsgeméaRen Grobspan-Holzwerkstoffplatten eine hohe Chemikalienre-
sistenz auf. Durch die zumindest im Wesentlichen durchbrechungsfreie und/oder vollstdndige Beschichtung der Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, werden die darunterliegenden Bestandteile der Grobspan-Holzwerkstoff-
platte in effektiver Weise vor Witterung bzw. Umwelteinflissen, wie Feuchtigkeit, bei gleichzeitig hoher mechanischer
Stabilitat der Beschichtung geschiitzt.

[0189] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist zudem - gemaR einem dritten Erfindungsaspekt - die
erfindungsgemaRe Produktionsanlage zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vor-
zugsweise mindestens einer Flachseitenoberflaiche, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplat-
ten), wobei die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, eine Vielzahl von Unebenheiten, Vertiefungen, Locher
und/oder Lunkerstellen aufweist, bzw. zur Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfahrens, wie zuvor beschrieben,
wobei die Produktionsanlage die nachfolgenden Einheiten umfasst:

(A) gegebenenfalls mindestens eine Schleifeinrichtung, insbesondere Kalibrierschleifeinrichtung, insbesondere zum
Schleifen, vorzugsweise Kalibrierschleifen, der mindestens einen Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
der Grobspan-Holzwerkstoffplatte;

(B) gegebenenfalls mindestens eine Erwdrmungs- und/oder Temperiereinrichtung, insbesondere zur Erwérmung
und/oder zum Temperieren der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, vorzugsweise der mindestens einen Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberfliche, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere wobei die Erwdrmungs-
und/oder Temperiereinrichtung stromabwarts zur Schleifeinrichtung angeordnet ist;

(C) mindestens eine Verflllungs- und/oder Beschichtungseinrichtung,

insbesondere zum Aufbringen mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-
Schmelze, auf die mindestens eine Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoff-
platte derart, dass zumindest die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest
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im Wesentlichen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefiillt und/oder verfiillt
werden, insbesondere derart, dass eine VergleichmaRigung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise
der Flachseitenoberflache, insbesondere unter Ausbildung mindestens einer Schmelzklebstoff-Fiillung, bewirkt wird
und

gegebenenfalls zum weiteren Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form der Schmelzklebstoff-
Schmelze, auf die mindestens eine Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoff-
platte und/oder auf die Schmelzklebstoff-Fullung derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
und/oder die Schmelzklebstoff-Fillung zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem
Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird, insbeson-
dere wobei mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der Schmelz-
klebstoff-Fulllung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultiert,
insbesondere wobei die Verflllungs- und/oder Beschichtungseinrichtung stromabwarts zur Erwérmungs- und/oder
Temperiereinrichtung angeordnet ist;

(D) gegebenenfalls mindestens eine Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung, insbesondere
zur Glattung und/oder zur Strukturierung und/oder Profilierung des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, insbesondere
der Schmelzklebstoff-Fillung und/oder der Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, vorzugsweise der Schmelzklebstoff-
Abdeckschicht,

insbesondere wobei die Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung stromabwaérts zur Verfil-
lungs- und/oder Beschichtungseinrichtung angeordnet ist;

(E) gegebenenfalls mindestens eine Abkuhleinrichtung, insbesondere zum Abktihlen und Verfestigen, insbesondere
Aushéarten und/oder Erstarrenlassen, des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-
Schmelze,

insbesondere wobei die Abkuhleinrichtung stromabwarts zur Verflllungs- und/oder Beschichtungseinrichtung
und/oder stromabwarts zurOberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung angeordnet ist.

[0190] Die erfindungsgemafie Produktionsanlage kann insbesondere eine Mehrzahl, insbesondere zwei, drei, vier
oder mehr, Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtungen umfassen. In diesem Zusammenhang kénnen die jewei-
ligen Verfillungs- bzw. Beschichtungseinrichtungen insbesondere stromabwarts zueinander bzw. in Serie angeordnet
sein. Auf dieser Basis ist ein mehrfacher bzw. aufeinander abfolgender Auftrag des Schmelzklebstoffs auf die Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, mitim Verfahrensablauf zunehmendem Schmelzklebstoff-Auftrag méglich, so dass
auf diese Weise die entsprechende Schmelzklebstoff-Fillung bzw. Schmelzklebstoff-Schicht fortlaufend ausgebildet
werden kann.

[0191] Gleichermalenistesim Rahmen der vorliegenden Erfindung jedoch auch méglich, dass die Produktionsanlage
nach der Erfindung mindestens eine Rickflhreinrichtung insbesondere zum Riicktransport bzw. Riickschub der Grob-
span-Holzwerkstoffplatte insbesondere zur Verfillungs- bzw. Beschichtungseinrichtung aufweist. Hierdurch ist es im
Rahmen der erfindungsgemafen Produktionsanlage mdglich, dass die Grobspan-Holzwerkstoffplatte erneut durch eine
entsprechende Verfillungs- bzw. Beschichtungseinrichtung zum erneuten Aufbringen des Schmelzklebstoffs gefiihrt
werden kann. Hierdurch kann die Anzahl an Verflllungs- bzw. Beschichtungseinrichtungen entsprechend reduziert
werden. Die Ruckflhreinrichtung kann insbesondere Bestandteil der nachfolgend noch beschriebenen Transport- bzw.
Vorschubeinrichtung sein.

[0192] Was die Schleifeinrichtung der erfindungsgemafen Produktionsanlage anbelangt, so kann diese mindestens
ein Mittel zum Schleifen, insbesondere eine Schleifwalze, aufweisen. Insbesondere kann die Schleifeinrichtung zudem
mindestens ein Mittel zum Reinigen bzw. zur Entfernung von abgeschliffenem Material aufweisen. Hierbei kann es sich
beispielsweise um eine Blrstenwalze bzw. einen Absauger oder dergleichen handeln.

[0193] Weiterhin kann die der Produktionsanlage nach der Erfindung zugrundeliegende Erwdarmungs- bzw. Tempe-
riereinrichtung mindestens ein Mittel zum Erwarmen bzw. zum Temperieren der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, vorzugs-
weise der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte insbesondere einen War-
mestrahler bzw. Warmellfter bzw. einen Ofen, insbesondere Band- bzw. Durchlaufofen, und/oder mindestens ein Mittel
zum Erfassen bzw. Steuern der Temperatur der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere der Oberflache, vorzugs-
weise Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufweisen.

[0194] Durch die Erwarmung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte vor dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs kann das
Auftragsverhalten insgesamt verbessert werden, insbesondere im Hinblick auf ein zumindest im Wesentlichen vollstan-
diges Befiillen bzw. Verfillen der in Rede stehenden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstel-
len, insbesondere da ein vorzeitiges Abklhlen bzw. Verfestigen des Schmelzklebstoffs, wie es beim Aufbringen auf ein
kaltes bzw. nicht erwarmtes Substrat der Fall sein kann, vermieden wird.

[0195] Weiterhin kann die Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung der Produktionsanlage nach der Erfindung
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mindestens ein Mittel zum Erwarmen des Schmelzklebstoffs, vorzugsweise zum Erhalt der Schmelzklebstoff-Schmelze,
bzw. mindestens ein Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf
die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufweisen.

[0196] Indiesem Zusammenhang kann das Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelz-
klebstoff-Schmelze, ausgewahlt sein aus der Gruppe von (i) Schmelzklebstoff-Walzen, insbesondere Schmelzklebstoff-
Dosierwalzen und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalzen; (ii) Schmelzklebstoff-Auftragsdisen, insbesondere Schmelz-
klebstoff-Schlitzdlisen, vorzugsweise SchmelzklebstoffBreitschlitzdiisen; (iii) Schmelzklebstoff-Rakeln, insbesondere
Schmelzklebstoff-Walzenrakeln; besonders bevorzugt (i) Walzen, insbesondere Schmelzklebstoff-Dosierwalzen
und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalzen, und deren Kombinationen.

[0197] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung kdnnen diesbeziglich insbesondere beheizbare Schmelzklebstoff-
Auftragswalzen mit separaten, insbesondere gleichmaRig beheizbaren Schmelzklebstoff-Dosierwalzen eingesetzt wer-
den. Erfindungsgemaf kann gleichermallen eine Schmelzklebstoff-Auftragswalze insbesondere mit Rakelsystem ins-
besondere zum definierten Auftrag der benétigten Auftragsmenge an Schmelzklebstoff, vorzugsweise Schmelzklebstoff-
Schmelze, eingesetzt sein.

[0198] Im Rahmen dervorliegenden Erfindung kann es vorgesehen sein, dass das Mittel zum Aufbringen des Schmelz-
klebstoffs, insbesondere die Schmelzklebstoff-Walze, insbesondere Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder Schmelz-
klebstoff-Auftragswalze, beheizbar ausgebildet ist. Hierdurch wird ein vorzeitiges Abkiihlen bzw. Verfestigen des ein-
gesetzten Schmelzklebstoffs vermieden und die FlieRfahigkeit des Schmelzklebstoffs beim Aufbringen auf die Oberfla-
che, insbesondere Flachseitenoberflache, aufrecht erhalten, was die Auftragsqualitat weiterfiihrend verbessert.
[0199] Daruber hinaus kann es erfindungsgemaR vorgesehen sein, das die Verfiillungs- bzw. Beschichtungseinrich-
tung

B1) mindestens ein erstes Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-
Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere unter Ausbildung einer
Schmelzklebstoff-Fillung, vorzugsweise Schmelzklebstoff-Egalisierungsfiillung, gefiillt und/oder verfiillt werden;
und/oder

B2) mindestens ein zweites Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-
Schmelze, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte und/oder
auf die Schmelzklebstoff-Fillung, derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder die
Schmelzklebstoff-Fillung zudem zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem
Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird, insbeson-
dere wobei mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der Schmelz-
klebstoff-Fulllung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultiert;

aufweist.

[0200] Hierbei kann es erfindungsgemal grundsatzlich vorgesehen sein, dass die Verfillungs- bzw. Beschichtungs-
einrichtung mehrere erste Mittel und mehrere zweite Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs aufweist.

[0201] Erfindungsgemal ist es bevorzugt, wenn das Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs in Form einer
Schmelzklebstoff-Walze, insbesondere Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze, aus-
gebildet ist bzw. diese umfasst, wobei die Schmelzklebstoff-Walze, insbesondere die Schmelzklebstoff-Dosierwalze
bzw. die Schmelzklebstoff-Auftragswalze, im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Transportrichtung und/oder Vorschubrich-
tung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte betreibbar ist. In diesem Zusammenhang ist es erfindungsgemaf gleichermalien
bevorzugt, wenn die Schmelzklebstoff-Walze, insbesondere die Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder die Schmelz-
klebstoff-Auftragswalze, mindestens eine Einrichtung zur Steuerung und/oder zum Betrieb der Schmelzklebstoff-Walze,
insbesondere der Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder der Schmelzklebstoff-Auftragswalze, im Gleichlauf oder Ge-
genlauf zur Transportrichtung und/oder Vorschubrichtung der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufweist. Hierdurch kann
insbesondere die Menge des aufgetragenen Schmelzklebstoffs entsprechend eingestellt bzw. vorgegeben werden.
[0202] Gleichermalien kann es erfindungsgemal vorgesehen sein, dass die Produktionsanlage bzw. die Verflllungs-
und/oder Beschichtungseinrichtung, insbesondere das Mittel zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, mindestens eine
Steuereinrichtung zum Einstellen bzw. zur Steuerung der Auftragsmenge an Schmelzklebstoff aufweist. Dabei kann die
Steuereinrichtung zum Einstellen und/oder zur Steuerung der Auftragsmenge an Schmelzklebstoff beispielsweise derart
ausgebildet sein, dass die Menge an aufzubringendem Schmelzklebstoff in Abhangigkeit von der Transportgeschwin-
digkeit und/oder Vorschubgeschwindigkeit der Grobspan-Holzwerkstoffplatte einstellbar ist. Hierdurch wird ein gleich-
maRiger und definierter Klebstoffauftrag bei gleichzeitig hohem Durchsatz gewéabhrleistet.

[0203] Insbesondere kann es im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch vorgesehen sein, dass das Mittel zum
Aufbringen des Schmelzklebstoffs in Form einer Schmelzklebstoff-Walze, insbesondere Schmelzklebstoff-Dosierwalze
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und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze, ausgebildet ist bzw. diese umfasst, wobei die Schmelzklebstoff-Walze, ins-
besondere die Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder die Schmelzklebstoff-Auftragswalze, mindestens eine Steuer-
einrichtung zum Einstellen bzw. zur Steuerung der Walzen-Drehgeschwindigkeit und/oder der Walzen-Umfangsge-
schwindigkeit, insbesondere in Abhangigkeit von der Transportgeschwindigkeit und/oder Vorschubgeschwindigkeit der
Grobspan-Holzwerkstoffplatte, aufweist.

[0204] GleichermaRen kann die Produktionsanlage nach der Erfindung mindestens eine Transport- und/oder Vor-
schubeinrichtung insbesondere zum Transport und/oder Vorschub der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufweisen. In die-
sem Zusammenhang kann die Transport- bzw. Vorschubeinrichtung mindestens eine Steuereinrichtung zum Einstellen
bzw. zur Steuerung der Transport- und/oder Vorschubgeschwindigkeit der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufweisen.
Diesbezuglich kann die Steuereinrichtung zum Einstellen und/oder zur Steuerung der Transport- und/oder Vorschub-
geschwindigkeit derart ausgebildet sein, dass die Transport- und/oder Vorschubgeschwindigkeit der Grobspan-Holz-
werkstoffplatte in Abhangigkeit von der Menge an aufzubringendem Schmelzklebstoff und/oder in Abhangigkeit von der
Walzen-Drehgeschwindigkeit und/oder der Walzen-Umfangsgeschwindigkeit der Schmelzklebstoff-Dosierwalze
und/oder der Schmelzklebstoff-Auftragswalze der einstellbar ist.

[0205] Durch die Einstellung der Transport- bzw. Vorschubgeschwindigkeit der Grobspan-Holzwerkstoffplatte insbe-
sondere in Abstimmung mit der Einstellung der Dreh- bzw. Rotationsrichtung und/oder der Dreh- bzw. Umfangsge-
schwindigkeit der erfindungsgemaR eingesetzten Schmelzklebstoff-Walzen, insbesondere Schmelzklebstoff-Dosierwal-
ze bzw. Schmelzklebstoff-Auftragswalze, kann insgesamt die Menge an aufzutragendem Schmelzklebstoff vorgegeben
werden.

[0206] Erfindungsgemal kanneszudem vorgesehen sein, dass die Produktionsanlage nach der Erfindung mindestens
eine Erfassungs- und/oder Auswertungseinrichtung zur vorzugsweise automatisierten Erfassung und Auswertung, ins-
besondere optischen Erfassung und Auswertung, vorzugsweise optisch-elektronischen Erfassung und Auswertung, der
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorzugsweise der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher
und/oder Lunkerstellen, aufweist. Diesbezliglich kann die Erfassungs- bzw. Auswertungseinrichtung stromabwarts zur
Schleifeinrichtung und/oder stromabwaérts zur Erwarmungs- und/oder Temperiereinrichtung und/oder stromaufwarts zur
Verfiillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung angeordnet sein. In diesem Zusammenhang kann die Produktionsan-
lage nach der Erfindung zudem mindestens ein Mittel zur Steuerung der Menge an aufzubringendem bzw. auszutra-
gendem Schmelzklebstoff in Abh&ngigkeit von der optischen Erfassung bzw. Auswertung der Oberflache, insbesondere
Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufweisen. In diesem Zusammenhang kann somit eine den
jeweiligen Gegebenheiten angepasste und insbesondere ortsspezifische Auftragsmenge an Schmelzklebstoff eingestellt
werden, was zu entsprechend optimierten Beschichtungen bei gleichzeitiger Materialersparnis flhrt.

[0207] Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass die Produktionsanlage nach der Erfindung mindestens eine gege-
benenfalls weitere Erfassungs- und/oder Auswertungseinrichtung zur vorzugsweise automatisierten Erfassung und Aus-
wertung, insbesondere optischen Erfassung und Auswertung, vorzugsweise optisch-elektronischen Erfassung und Aus-
wertung, der Verfiillung und/oder Beschichtung der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, vorzugsweise der
Verfillung und/oder Beschichtung der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, L6cher und/oder Lunkerstellen, mit dem
Schmelzklebstoff aufweist. Diesbeziiglich kann die weitere Erfassungs- bzw. Auswertungseinrichtung stromabwarts zur
Verfiillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung angeordnet sein. In diesem Zusammenhang kann die Produktionsan-
lage beispielsweise derart konzipiert sein, dass bei nicht vollstandiger Beschichtung oder dergleichen die Grobspan-
Holzwerkstoffplatte einem erneuten Schmelzklebstoff-Auftrag unterzogen wird, beispielsweise durch erneutes Zufiihren
zu der Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung insbesondere mittels der Transport- und/oder Vorschubeinrich-
tung bzw. der Ruickfihreinrichtung.

[0208] Auf dieser Basis ermdglicht die erfindungsgeméafRe Produktionsanlage eine kontinuierliche und/oder automa-
tisierte bzw. vollautomatisierte Behandlung der zugrundeliegenden OSB-Platten.

[0209] Weiterhin kann die Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung mindestens ein Mittel zur
Glattung bzw. Vereinheitlichung des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, insbesondere eine vorzugsweise beheizbare
Glattwalze, und/oder mindestens ein Mittel zur Strukturierung und/oder Profilierung des aufgebrachten Schmelzkleb-
stoffs, insbesondere ausgewahlt aus der Gruppe von vorzugsweise beheizbaren Struktur- bzw. Profilwalzen, Struktur-
bzw. Profilblechen, Struktur- bzw. Profilpapieren sowie deren Kombinationen, aufweisen.

[0210] Weiterhin kann die Produktionsanlage nach der Erfindung zudem mindestens eine Beschichtungs-, Kaschie-
rungs-, Lackier- und/oder Laminiereinrichtung aufweisen. Dabei kann die Beschichtungs-, Kaschierungs-, Lackier-
und/oder Laminiereinrichtung stromabwarts zur Verflllungs- und/oder Beschichtungseinrichtung bzw. stromaufwarts
zur Abkuhleinrichtung oder aber stromabwarts zur Abkihleinrichtung angeordnet sein. Auf dieser Basis kann eine wei-
terfuhrende Vergutung der Oberflache, beispielsweise durch Auftragen von (Dekor-)Folien, Lackierungen oder derglei-
chen, vorgenommen werden.

[0211] Auf Basis der erfindungsgemafien Produktionsanlage kénnen im Ergebnis in effizienter Weise Grobspan-
Holzwerkstoffplatten insbesondere auf Basis des Verfahrens nach der Erfindung an deren Oberflache, insbesondere
Flachseitenoberflache, mit einem Schmelzklebstoff zur Versiegelung der zugrundeliegenden Holzwerkstoffplatten be-
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handelt werden.

[0212] Zudem ist Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem vierten Erfindungsaspekt - die Verwendung
mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere wie zuvor definiert, zur Erhéhung der Witterungs-, UV- und/oder
Feuchtigkeitsbestandigkeit einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbund-stoffplatte) und/oder zur Ausristung
einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte) mit Anwendungseigenschaften fiir den Auflenbe-
reich.

[0213] In diesem Zusammenhang ist darliber hinaus auch Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem
fuinften Erfindungsaspekt - die Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere wie zuvor definiert, zur
VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberfliche, einer Grobspan-Holz-
werkstoffplatte.

[0214] Wie zuvor angefiihrt, handelt es sich bei dem zugrundeliegenden Schmelzklebstoff, wie er im Rahmen der
Verwendungen gemal dem vierten und fiinften Erfindungsaspekt eingesetzt wird, in erfindungsgemaf bevorzugter
Weise um einen einkomponentigen Schmelzklebstoff und/oder um einen reaktiven Schmelzklebstoff, insbesondere um
einen einkomponentigen reaktiven Schmelzklebstoff.

[0215] Was die Verwendungen gemal dem vierten und fiinften Erfindungsaspekt weiterhin anbelangt, so kann der
Schmelzklebstoff, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze, auf mindestens eine Oberflache, insbeson-
dere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufgebracht werden derart, dass zumindest die Uneben-
heiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen mit dem Schmelzklebstoff,
insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefiillt und/oder verflllt werden, insbesondere wobei eine Vergleichma-
Rigung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, insbesondere unter Ausbildung
mindestens einer Schmelzklebstoff-Fillung bewirkt wird.

[0216] Gleichermalien kann es bei den vorliegenden Verwendungen vorgesehen sein, das der Schmelzklebstoff,
insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zudem aufgebracht wird derart, dass die Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fiillung zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise voll-
flachig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird,
insbesondere wobei mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der
Schmelzklebstoff-Fillung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, re-
sultiert.

[0217] Ein wiederum weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung - gemaR einem sechsten Erfindungsaspekt -
istzudem die Verwendung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wie zuvor definiert, fir die unterschiedlichen,
nachfolgend angefiihrten Anwendungen.

[0218] So eignet sich die erfindungsgeméafie Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wie zuvor definiert, zur Verwendung als
und/oder zur Herstellung von insbesondere witterungs-, UV- und/oder feuchtigkeitsbestéandigen und/oder dekorativen
Beplankungen, Verkleidungen, Fassadenelementen, Fassadenplatten, Bauelementen und/oder Bauplatten, vorzugs-
weise im Bereich von Wand-, Dach- und/oder Bodenaufbauten, insbesondere im (Bau-)Auf3enbereich und/oder (Bau-)-In-
nenbereich, vorzugsweise im Bereich des Au3en- und/oder Innenausbaus.

[0219] Weiterhineignetsich die erfindungsgemaRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wie zuvor definiert, zur Verwendung
als und/oder zur Herstellung von Mdbeln und/oder Mdbelelementen und/oder insbesondere dekorativen Mébelplatten,
Bauelementen, Bauplatten, insbesondere im Mébel-, Laden- und/oder Messebau, vorzugsweise im Bereich von Wand-,
Dach- und/oder Bodenaufbauten.

[0220] Zudem eignet sich die erfindungsgemaRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wie zuvor definiert, zur Verwendung
als und/oder zur Herstellung von insbesondere witterungs-, UV- und/oder feuchtigkeitsbestédndigen Verpackungs-
und/oder Transportelementen und/oder -platten, Verpackungs- und/oder Transportvorrichtungen, insbesondere Verpa-
ckungs- und/oder Transportbehaltern und/oder -kisten, insbesondere im Transport- und/oder Verpackungsbereich.
[0221] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung - gemaf einem siebten Erfindungsaspekt - das erfindungsgemaiie
Bau- bzw. Fassadenelement, insbesondere Bau- und/oder Fassadenplatte, insbesondere mit witterungs-, UV-und/oder
feuchtigkeitsbestéandigen und/oder dekorativen Eigenschaften, wobei das Bau- und/oder Fassadenelement mindestens
eine Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), aufweisend mindestens eine mit mindestens einem
Schmelzklebstoff behandelte, insbesondere egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, insbesondere
Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte) gemaR einem der vorangehenden Anspriiche, aufweist
oder hieraus besteht.

[0222] Im Folgenden wird die vorliegende Erfindung anhand bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele darstellenden Zeich-
nungen bzw. Figurendarstellungen naher erlautert. Im Zusammenhang mit der Erlduterung dieser bevorzugten Ausflih-
rungsbeispiele der vorliegenden Erfindung, welche jedoch in Bezug auf die vorliegende Erfindung keinesfalls beschran-
kend sind, werden auch weitergehende Vorteile, Eigenschaften und Aspekte und Merkmale der vorliegenden Erfindung
beschrieben.

[0223] In den Figurendarstellungen zeigt
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Fig. 1 eine schematische Darstellung in Form eines Ablaufschemas einer erfindungsgemaRen Verfahrensfiihrung
gemabl einer erfindungsgemafen Ausfihrungsform zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens
einer Oberflache, vorzugsweise mindestens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplat-
ten;

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer erfindungsgeméafien Produktionsanlage gemaf einer erfindungsgema-
Ren Ausfihrungsform zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugs-
weise mindestens einer Flachseitenoberfliche, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach der vorliegenden Erfindung;

Fig. 3A  eine Querschnittsdarstellung einer unbehandelten GrobspanHolzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplat-
te);

Fig. 3B eine Querschnittsdarstellung einer gemaf dem erfindungsgemafRen Verfahren behandelten Grobspan-Holz-
werkstoffplatte unter Verwendung eines Schmelzklebstoffs verfillter Flachseitenoberflache gemaR einer ers-
ten erfindungsgemafen Ausfiihrungsform;

Fig. 3C  eine Querschnittsdarstellung einer gemaf dem erfindungsgemaRen Verfahren behandelten Grobspan-Holz-
werkstoffplatte mit entsprechend verfillter Flachseitenoberflaiche und weiterem Auftrag eines Schmelzkleb-
stoffs, insbesondere zur Ausbildung einer zusatzlichen Schmelzklebstoff-Schicht geman einer weiteren er-
findungsgemaRen Ausfiihrungsform;

Fig. 3D  eine Querschnittsdarstellung einer gemaf dem erfindungsgemaRen Verfahren behandelten Grobspan-Holz-
werkstoffplatte gemaR einer wiederum weiteren Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung, wobei die
aufgebracht Schmelzklebstoff-Schicht zusatzlich strukturiert bzw. profiliert ist.

[0224] Fig. 1 zeigt somit in Form eines Ablaufschemas die Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens zur
Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens einer Flachseiteno-
berflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten bzw. OSB-Holzverbundstoffplatten gemaR einer erfindungsgemaflen
Ausfiihrungsform.

[0225] Im Rahmen der erfindungsgemafen Verfahrensfiihrung wird zundchst geman Schritt 1 mindestens eine Grob-
span-Holzwerkstoffplatte bereitgestellt, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mindestens eine Oberflache, vorzugs-
weise mindestens eine Flachseitenoberflache, mit einer Vielzahl von Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern
bzw. Lunkerstellen aufweist, welche im Allgemeinen durch die Formgebung und Anordnung der der Grobspan-Holz-
werkstoffplatte zugrundeliegenden Grobspane bedingt sind. Hierzu kann auch auf die Darstellung gemaf Fig. 3A ver-
wiesen werden.

[0226] Im Rahmen des erfindungsgemalen Verfahrens kann es gemaf Schritt 2 gegebenenfalls vorgesehen sein,
dass vor der Verflllung der Oberflache mit dem Schmelzklebstoff eine Glattung, insbesondere ein Schleifen, vorzugs-
weise Kalibrierschleifen der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, durchgefiihrt wird. Durch den damit ein-
hergehenden Materiallabtrag kann eine Glattung bzw. Verkleinerung der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, L&-
cher bzw. Lunkerstellen auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, realisiert werden, was insbesondere
dem nachfolgenden Schmelzklebstoff-Auftrag insbesondere im Hinblick auf eine Verringerung des Materialeinsatzes
zutraglich ist.

[0227] Daruber hinaus kann im Rahmen des erfindungsgeméafien Verfahrens grundséatzlich derart vorgegangen wer-
den, dass gemaR Schritt 3 insbesondere nach der Bereitstellung bzw. nach dem Schleifen der Grobspan-Holzwerkstoff-
platte sowie vor dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs eine Vorwarmung der Oberflache, insbesondere Flachseiteno-
berflache, bzw. der Grobspan-Holzwerkstoffplatte als solcher durchgefiihrt wird. Hierdurch kann das Benetzungs- bzw.
Eindringverhalten des Schmelzklebstoffs in Form der Schmelzklebstoff-Schmelze in die der Oberflache zugrundelie-
genden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher bzw. Lunkerstellen verbessert werden.

[0228] Im Rahmen des erfindungsgemafien Verfahrens ist es zudem gemal Schritt 4 und 5 vorgesehen, mindestens
einen Schmelzklebstoff, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die mindestens eine Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufzubringen. Dabei wird erfindungsgemaf der-
art verfahren, dass zumindest die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen zumindest im
Wesentlichen mit dem Schmelzklebstoff bzw. der Schmelzklebstoff-Schmelze gefillt bzw. verfillt werden. Hierdurch
wird insbesondere eine VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache,
bewirkt.

[0229] In diesem Zusammenhang kann das Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form der Schmelz-
klebstoff-Schmelze, im Rahmen des erfindungsgeméafien Verfahrens auch derart durchgefiihrt werden, dass zunachst
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gemal Schritt 4 der Schmelzklebstoff, insbesondere in Form der Schmelzklebstoff-Schmelze aufgebracht wird derart,
dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere
unter Ausbildung einer Schmelzklebstoff-Fillung, vorzugsweise Schmelzklebstoff-Egalisierungsfiillung, gefillt bzw. ver-
fullt werden, insbesondere einhergehend mit einer entsprechenden VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der so be-
handelten Oberflache. Hierzu kann auch auf die Darstellung gemaR Fig. 3B verwiesen werden.

[0230] Dartber hinaus kann im Rahmen des Aufbringens des Schmelzklebstoffs gemal Schritt 5 derart verfahren
werden, dass anschlieRend der Schmelzklebstoff, insbesondere in Form der Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht
wird derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, bzw. die Schmelzklebstoff-Fillung zudem zu-
mindest teil- bzw. abschnittsweise, vorzugsweise vollflichig, mit dem Schmelzklebstoff beschichtet bzw. verfilmt wird,
insbesondere wobei auf dieser Basis eine auf der Oberflache bzw. auf der Schmelzklebstoff-Flllung angeordnete
Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultieren kann. Hierzu kann
auch auf die Darstellung gemaf Fig. 3C verwiesen werden.

[0231] Daruber hinaus kann gemaR Schritt 6 nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelz-
klebstoff-Schmelze, eine Glattung und/oder eine Strukturierung bzw. Profilierung des aufgebrachten Schmelzklebstoffs
erfolgen, und zwar insbesondere im nicht (vollstadndig) abgekiihlten bzw. insbesondere im nicht (vollstandig) verfestigten
Zustand des Schmelzklebstoffs.

[0232] GemalR dem erfindungsgemalen Verfahren erfolgt zudem gemaR Schritt 7 gegebenenfalls ein Abktuhlen und
Verfestigen, insbesondere Ausharten bzw. Erstarrenlassen, des Schmelzklebstoffs. Bei der Verwendung von erfindungs-
gemal bevorzugten reaktiven Schmelzklebstoffen umfasst das Abkiihlen und Verfestigen insbesondere auch eine
(Nach-)Vernetzung des eingesetzten Schmelzklebstoffs.

[0233] SchlieBlich kann erfindungsgemal derart verfahren werden, dass gemaf Schritt 8 insbesondere nach dem
Abkuhlen bzw. Verfestigen eine weiterfihrende Oberflachenvergiitung der mit dem Schmelzklebstoff ausgeristeten
OSB-Platte erfolgt, beispielsweise mittels Beschichten, Kaschieren, Lackieren, Laminieren oder dergleichen.

[0234] Weiterhin zeigt Fig. 2 in Form einer schematischen Darstellung eine erfindungsgemafe Produktionsanlage P,
wobei die Produktionsanlage P nach der Erfindung gemaR der beschriebenen erfindungsgemaflen Ausfiihrungsform
mindestens ein Mittel A in Form einer Schleifeinrichtung, insbesondere zum Schleifen, vorzugsweise Kalibrierschleifen,
der mindestens einen Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der erfindungsgemal zu behandelten Grob-
span-Holzwerkstoffplatte aufweist.

[0235] Die Produktionsanlage P nach der Erfindung kann zudem gemafR Mittel B gegebenenfalls mindestens eine
Erwarmungs- bzw. Temperatureinrichtung aufweisen, welche insbesondere stromabwarts zur Schleifeinrichtung ange-
ordnet ist.

[0236] Zudem kann die Produktionsanlage P nach der Erfindung gemaR Mittel C mindestens eine Verfillungs- bzw.
Beschichtungseinrichtung zum Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form der Schmelzklebstoff-Schmel-
ze, aufweisen. Dabei kann die Verfiillungs- bzw. Beschichtungseinrichtung gemaf Mittel C insbesondere stromabwarts
zur Erwarmungs- bzw. Temperiereinrichtung gemaf Mittel B angeordnet sein.

[0237] Erfindungsgemal kann es zudem vorgesehen sein, dass die Produktionsanlage P mindestens eine Oberfla-
chenbehandlungs- bzw. -strukturgebungseinrichtung gemaf Mittel D sowie gegebenenfalls mindestens eine Abkuhl-
einrichtung geman Mittel E aufweist, welche jeweils stromabwarts zur Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung
angeordnet sein kénnen.

[0238] Weiterhin zeigtFig. 3A eine unbehandelte Ausgangs-Grobspan-Holzwerkstoffplatte 2 mit einer entsprechenden
Flachseitenoberflache, welche eine Vielzahl von zu verfillenden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern
bzw. Lunkerstellen aufweist.

[0239] Weiterhin zeigt Fig. 3B eine gemal dem erfindungsgemaRen Verfahren behandelte Grobspan-Holzverbund-
stoffplatte 1, bei welcher die zugrundeliegende Ausgangs-Grobspan-Holzwerkstoffplatte 2 unter Verwendung eines
Schmelzklebstoffs an der Flachseitenoberflache insbesondere zur Ausbildung einer Schmelzklebstoff-Fiillung 3a verfiillt
ist, einhergehend mit einer entsprechenden VergleichmaRigung bzw. Egalisierung der Flachseitenoberflache.

[0240] Fig. 3C zeigt eine nach dem erfindungsgeméafien Verfahren behandelte Grobspan-Holzwerkstoffplatte 1 geman
einer weiteren erfindungsgemafRen Ausfiihrungsform, wonach die behandelte Grobspan-Holzwerkstoffplatte 1 zusatzlich
eine weiterfihrende Schmelzklebstoff-Schicht 3b aufweist, welche auf die Flachseitenoberflache der zugrundeliegenden
Grobspan-Holzwerkstoffplatte 2 bzw. auf die Schmelzklebstoff-Fullung 3a aufgebracht ist.

[0241] SchlieBlich zeigt Fig. 3D eine weitere erfindungsgemaRe Grobspan-Holzwerkstoffplatte 1, bei welcher in Er-
ganzung zu der Ausfiihrungsform gemag Fig. 3C die zuséatzlich aufgebrachte Schmelzklebstoff-Schicht 3b profiliert bzw.
strukturiert ist.

[0242] Weitere Ausgestaltungen, Abwandlungen, Variationen, Modifikationen, Besonderheiten und Vorteile der vor-
liegenden Erfindung sind fir den Fachmann beim Lesen der Beschreibung ohne Weiteres erkennbar und realisierbar,
ohne dass er dabei den Rahmen der vorliegenden Erfindung verlasst.

[0243] Die vorliegende Erfindung wird zudem anhand der folgenden Ausflihrungsbeispiele veranschaulicht, ohne
jedoch die vorliegende Erfindung hierauf zu beschranken.
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Ausfiihrungsbeispiele:

[0244] Es werden verschiedene Grobspan-Holzwerkstoffplatten hergestellt, und zwar Grobspan-Holzwerkstoffplatten
nach der vorliegenden Erfindung einerseits und Vergleichs-Grobspan-Holzwerkstoffplatten andererseits, wobei die je-
weiligen Grobspan-Holzwerkstoffplatten wie nachfolgend beschrieben hergestellt werden:

Zur Herstellung erfindungsgemaRer und an ihrer Flachseitenoberflache behandelter Grobspan-Holzwerkstoffplatten
werden jeweils verschiedene Schmelzklebstoffsysteme in Form der jeweiligen Schmelzklebstoff-Schmelze auf eine
zugrundeliegende unbehandelte Grobspan-Holzwerkstoffplatte aufgetragen, wobei diesbeziiglich eine entspre-
chende Produktionsanlage eingesetzt wird, welche eine Verfiillungs- bzw. Beschichtungseinrichtung auf Basis von
Schmelzklebstoff-Auftragswalzen mit Rakelsystem umfasst. Der Schmelzklebstoff wird dabei bei Temperaturen
oberhalb des Erweichungspunkts bzw. oberhalb des Schmelzpunkts des eingesetzten Schmelzklebstoffs auf die
jeweils vorgewarmten Platten appliziert, und zwar insofern, als neben einer vollstandigen Fillung der der Flachsei-
tenoberflache zugrundeliegenden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen auch eine
vollstdndige Beschichtung in Form einer geschlossenen Schmelzklebstoff-Schicht auf der Oberflache der behan-
delten Platten vorliegt. Dabei wird derart vorgegangen, dass zunachst der Schmelzklebstoff im Rahmen eines ersten
Behandlungsschritts zur Verfilllung der in Rede stehenden Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, L&cher
und/oder Lunkerstellen und anschlieBend in einem zweiten Verfahrensschritt der jeweilige Schmelzklebstoff erneut
zur Ausbildung der vollstdndig geschlossenen Schmelzklebstoff-Schicht aufgebracht wird.

[0245] Anschliefend erfolgt jeweils eine Glattung des aufgetragenen Schmelzklebstoffs sowie ein Aushéarten bzw.
Abkuhlen des aufgebrachten Schmelzklebstoffs zum Erhalt die der jeweils endfertigen Grobspan-Holzwerkstoffplatte.
[0246] Aufdieser Basis werden erfindungsgeméafie Grobspan-Holzwerkstoffplatten hergestellt, bei welchen zum einen
jeweils ein reaktives Schmelzklebstoff in Form von PUR (erfindungsgemafe OSB-Platte I), POR (erfindungsgemafe
OSB-Platte II) und zum anderen ein nichtreaktiver Schmelzklebstoff in Form von EVA (erfindungsgemafie OSB-Platte
IIl) eingesetzt wird.

[0247] Zudem wurden entsprechende Vergleichs-Grobspan-Holzwerkstoffplatten hergestellt, wobei zur Behandlung
der Flachseitenoberflache bzw. zum Beflllen der Vertiefungen, Hohlrdume, Locher bzw. Lunkerstellen zum einen ein
wasserbasiertes Lacksystem (Vergleichs-OSB-Platte IV) sowie andererseits ein auf organische Lésemittel basierendes
Lacksystem (Vergleichs-OSB-Platte V) zum Beflillen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher bzw. Lun-
kerstellen der Flachseite der jeweiligen Grobspan-Holzwerkstoffplatten und zum nachfolgenden Auftrag einer weiter-
fuhrenden Abschlussschicht eingesetzt werden.

[0248] Im Gegensatz zu dem erfindungsgemaRen OSB-Platten unter Verwendung des reaktiven bzw. nichtreaktiven
Schmelzklebstoffs ist aufgrund der diesbezlglich nicht optimalen Verarbeitungseigenschaften sowohl des wasserba-
sierten Lacksystems als auch des Lacksystems auf Basis organischer Losemittel ein Walzenauftrag nicht mdglich. In
Bezug auf die Vergleichs-OSB-Platten IV und V wird der das jeweils eingesetzte Lacksystem folglich durch handisches
Verspachteln zur Verflllung der in Rede stehenden Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen auf die Flach-
seitenoberflache aufgebracht. AnschlieRend erfolgt das Aufbringen des jeweiligen Lacksystems zum Erhalt einer ent-
sprechenden Abschlussschicht, wobei hierzu das jeweilige Lacksystem mittels Aufspriihen auf die Flachseitenflache
aufgebracht wird.

[0249] Nach Abkiihlen bzw. Verfestigen bzw. Erstarrenlassen werden die so bereitgestellten OSB-Platten zunachst
visuell hinsichtlich der optischen Qualitat der behandelten Flachseitenoberflache, insbesondere im Hinblick auf eine
homogene Ausbildung der aufgetragenen Schichten bewertet, wobei die Bewertung nach dem Schulnotensystem erfolgt
(d. h. Bewertungen von 1 = sehr gut bis 6 = ungentigend).

[0250] Nachfolgend werden die einzelnen OSB-Platten zeitgleich und unter identischen Bedingungen einem beschleu-
nigten Bewitterungstest unter definierten Feuchtigkeits-, Nasse- und Temperatureinfluss unterzogen. Anschlief’end
erfolgt eine visuelle Bewertung im Hinblick auf die Qualitat der Oberflache bzw. den Zustand der jeweiligen OSB-Platte
insgesamt, insbesondere im Hinblick auf eine Quellung der OSB-Platte, Oberflichenbeschaffenheit, Rissbildung bzw.
Abplatzung der aufgebrachten Verfiill- bzw. Beschichtungssysteme, wobei die Bewertung auch hier nach dem Schul-
notensystem erfolgt.

[0251] Die Versuchsergebnisse sind in der nachfolgenden Tabelle entsprechend zusammengefasst.

OSB-Platte optische Eigenschaften / Bewertung nach Bewertung nach
Qualitat der behandelten Bewitterung (1 Bewitterung (3
Oberflache vor Bewitterung Monat) Monate)

OSB-Platte | PUR, reaktiv

(erfindungsgeman) ! ! !
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(fortgesetzt)
OSB-Platte optische Eigenschaften / Bewertung nach Bewertung nach
Qualitat der behandelten Bewitterung (1 Bewitterung (3
Oberflache vor Bewitterung Monat) Monate)
OSB-Platte Il POR, reaktiv 1 1 9
(erfindungsgeman)
OSB-PIatte 11 EYA, nichtreaktiv 12 3 34
(erfindungsgeman)
OSB-Platte IV wasserbasiertes
Lacksystem (Vergleich) 23 4-5 6
OSB-Platte V Lacksystem auf Basis 0.3 4 6
organischer Lésemittel (Vergleich)

[0252] Die in der Tabelle angefiihrten Ergebnisse zeigen, dass die erfindungsgemafen OSB-Platten insgesamt ver-
besserte Oberflachenqualitdten auch im Hinblick auf die optischen Eigenschaften aufweisen, wobei bei den erfindungs-
gemalen OSB-Platten eine dauerhafte und gleichmagige Verfillung derin Rede stehenden Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher bzw. Lunkerstellen unter Verwendung maschineller Verfahren gewahrleistet ist. DarGiber hinaus
weisen die erfindungsgemaRen OSB-Platten ein deutlich verbessertes Bewitterungsverhalten auf. Auf Basis der vorlie-
genden Erfindung werden somit insgesamt an ihrer Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, behandelte Grob-
span-Holzwerkstoffplatten bereitgestellt, welche bei gréRerer Homogenitat und Besténdigkeit der Oberflache zudem
eine erhdhte Langzeit- bzw. Bewitterungsbestandigkeit aufweisen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens
einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplatten),
wobei das Verfahren die nachfolgenden Schritte in der angegebenen Reihenfolge umfasst:

a) Bereitstellung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte min-
destens eine Oberflache, vorzugsweise mindestens eine Flachseitenoberflache, mit einer Vielzahl von Une-
benheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern und/oder Lunkerstellen aufweist; dann

b) Aufbringen mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze,
auf die mindestens eine Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte
derart, dass zumindest die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest
im Wesentlichen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefiillt und/oder
verfillt werden, insbesondere wobei eine VergleichmaRigung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugs-
weise der Flachseitenoberflache, bewirkt wird; dann

c) Abklhlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, des Schmelzklebstoffs, ins-
besondere der Schmelzklebstoff-Schmelze.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Ldcher und/oder Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen
vollstdndig mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefiillt und/oder verfiillt wer-
den; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zumindest teil- und/oder abschnittswei-
se, vorzugsweise vollflichig, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zumindest im Wesentlichen kontinuier-
lich und/oder unterbrechungsfrei auf die Oberflaiche, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird;
und/oder
wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, in einer Menge im Bereich von 10 g/m2
bis 2.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 25 g/m? bis 1.500 g/m2, vorzugsweise im Bereich von 50 g/m2 bis
1.000 g/m2, bevorzugt im Bereich von 75 g/m2 bis 800 g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 100 g/m? bis 600
g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird; und/oder wobei der
Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze,
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aufgebracht wird derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, L6cher und/oder Lunkerstellen mit dem
Schmelzklebstoff insbesondere unter Ausbildung mindestens einer Schmelzklebstoff-Fillung, insbesondere
Schmelzklebstoff-Egalisierungsfillung, gefiillt und/oder verfillt werden;

insbesondere wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Ldcher und/oder Lunkerstellen zumindest im
Wesentlichen vollstédndig mit dem Schmelzklebstoff gefiillt und/oder verfillt werden; und/oder

insbesondere wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zu mindestens
30 %, insbesondere mindestens 50 %, vorzugsweise mindestens 70 %, bevorzugt mindestens 80 %, besonders
bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens 95 % ganz besonders bevorzugt mindestens 98 %,
bezogen auf das Volumen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen, mit dem
Schmelzklebstoff gefillt und/oder verfillt werden; und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Flllung zumindest teilweise und/oder abschnittsweise mit die Uneben-
heiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan durch-
setzt und/oder gegebenenfalls unterbrochen ist und/oder insbesondere wobei der die Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen ausbildende oder begrenzende Grobspan zumindest teil- und/oder ab-
schnittsweise in die Schmelzklebstoff-Flllung hineinragt; und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Fillung eine Dicke im Bereich von 0,2 mm bis 50 mm, insbesondere im
Bereich von 0,5 mm bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 0,75 mm
bis 5 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3 mm, aufweist; und/oder

insbesondere wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zur Ausbildung der
Schmelzklebstoff-Fiillung in einer Menge im Bereich von 5 g/m?2 bis 1.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 10
g/m2 bis 800 g/m2, vorzugsweise im Bereich von 20 g/m2 bis 600 g/m2, bevorzugt im Bereich von 40 g/m2 bis 600
g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 60 g/m2 bis 400 g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flach-
seitenoberflache, aufgebracht wird; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zudem aufgebracht wird derart, dass
die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fillung zumindest teil-
und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzkleb-
stoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird insbesondere derart, dass mindestens eine auf der Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fillung angeordnete Schmelzklebstoff-
Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultiert;

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht zumindest im Wesentlichen geschlossenen und/oder zumindest
im Wesentlichen durchbrechungsfrei ausgebildet wird und/oder zumindest im Wesentlichen keinen die Unebenhei-
ten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan aufweist;
und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 mm bis 30 mm, insbesondere im
Bereich von 0,2 mm bis 20 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 0,75
mm bis 5 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3 mm, aufweist; und/oder

insbesondere wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zur Ausbildung der
Schmelzklebstoff-Schicht in einer Menge im Bereich von 5 g/m?2 bis 1.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 10
g/m2 bis 800 g/m2, vorzugsweise im Bereich von 20 g/m2 bis 600 g/m2, bevorzugt im Bereich von 40 g/m? bis 600
g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 60 g/m2 bis 400 g/m2, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 60
g/m2 bis 300 g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird.

Verfahren zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise mindestens
einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplatten), insbesondere
Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

wobei das Verfahren die nachfolgenden Schritte in der angegebenen Reihenfolge umfasst:

a) Bereitstellung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte min-
destens eine Oberflache, vorzugsweise mindestens eine Flachseitenoberflache, mit einer Vielzahl von Une-
benheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern und/oder Lunkerstellen aufweist; dann

b) Aufbringen mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze,
auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, wobei

b1) zunachst der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht wird derart,
dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzkleb-
stoff, insbesondere unter Ausbildung mindestens einer Schmelzklebstoff-Flllung, vorzugsweise Schmelz-
klebstoff-Egalisierungsfillung, gefillt und/oder verfillt werden, insbesondere wobei eine Vergleichmani-
gung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, bewirkt wird und
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b2) anschlielend der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht wird
derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflaiche, und/oder die Schmelzklebstoff-Fillung
zudem zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem Schmelzklebstoff, ins-
besondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt wird, insbesondere wobei
mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder auf der Schmelzkleb-
stoff-Flllung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, re-
sultiert;

c) gegebenenfalls Abkuhlen und Verfestigen, insbesondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, des Schmelz-
klebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, nach Durchfiihrung von Schritt b1) und/ oder b2).

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei das Fullen und/oder Verfillen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen
mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fullung, und/oder Schritt b1) einer-
seits und die Beschichtung und/oder Verfilmung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, insbesondere
die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, und/oder Schritt b2) andererseits in einem gemeinsamen Verfahrens-
schritt und/oder gleichzeitig durchgefiihrt werden oder aber in getrennten Verfahrensschritten und/oder aufeinander
abfolgend durchgefiihrt werden;

insbesondere wobei zunachst das Fillen und/oder Verfiillen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher
und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fillung,
und/oder Schritt b1), gegebenenfalls gefolgt von einem Abkihlen und Verfestigen des Schmelzklebstoffs, und an-
schlieBend die Beschichtung und/oder Verfiimung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, insbeson-
dere die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, und/oder Schritt b2), gegebenenfalls gefolgt von einem Abktihlen
und Verfestigen des Schmelzklebstoffs, durchgefiihrt wird; und/oder

wobei fiir das Fillen und/oder Verflllen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen
insbesondere fiir die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Fillung, und/oder in Schritt b1) einerseits und fir die Be-
schichtung und/oder Verfilmung der Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, und/oder der Schmelzkleb-
stoff-Fillung, insbesondere fiir die Ausbildung der Schmelzklebstoff-Schicht, und/oder in Schritt b2) andererseits
jeweils derselbe Schmelzklebstoff eingesetzt wird und/oder jeweils identische Schmelzklebstoffe, insbesondere wie
nachfolgend definiert, oder aber voneinander verschiedene Schmelzklebstoffe eingesetzt werden; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff ein thermoplastischer und/oder einkomponentiger Schmelzklebstoff, insbesondere ein
einkomponentiger Schmelzklebstoff, ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff zumindest im Wesentlichen wasser- und/oder I6semittelfrei ist und/oder wobei der
Schmelzklebstoff einen Wasser- und/oder Lésemittelgehalt von héchstens 10 Gew.-%, insbesondere héchstens 5
Gew.-%, vorzugsweise hochstens 2 Gew.-%, bevorzugt hdchstens 1 Gew.-%, besonders bevorzugt héchstens 0,5
Gew.-%, ganz besonders bevorzugt héchstens 0,1 Gew.-%, bezogen auf den Schmelzklebstoff, aufweist; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff ein reaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder einkom-
ponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, ist;
insbesondere wobei der reaktive Schmelzklebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, warmevernetzender und/oder
strahlenvernetzender Schmelzklebstoff, insbesondere ein feuchtigkeitsvernetzender und/oder strahlenvernetzen-
der, bevorzugt ein feuchtigkeitsvernetzender Schmelzklebstoff, ist; und/oder

insbesondere wobei der reaktive Schmelzklebstoff chemisch reaktive Gruppen aufweist, insbesondere wobei die
chemisch reaktiven Gruppen ausgewahlt werden aus Isocyanatgruppen, Silangruppen, Epoxidgruppen und reak-
tiven Doppel- oder Mehrfachbindungen (insbesondere C-C-Doppel- oder Mehrfachbindungen) sowie deren Kom-
binationen, vorzugsweise Isocyanatgruppen und Silangruppen, und/oder insbesondere wobei die chemisch reak-
tiven Gruppen endsténdig sind; und/oder

insbesondere wobei der reaktive Schmelzklebstoff ausgewahlt wird aus der Gruppe von (i) reaktiven, insbesondere
feuchtigkeitsvernetzenden Polyurethanen (PUR), vorzugsweise isocyanatgruppenfunktionalisierten und/oder iso-
cyanatgruppenhaltigen Polyurethanen, bevorzugtisocyanatterminierten Polyurethanen; (ii) reaktiven, insbesondere
feuchtigkeitsvernetzenden Polyolefinen (POR), vorzugsweise silangruppenfunktionalisierten und/oder silangrup-
penhaltigen Polyolefinen, bevorzugt silangruppengepfropften Polyolefinen; (iii) reaktiven, insbesondere strahlen-
vernetzenden, vorzugsweise UV-vernetzenden Poly(meth)acrylaten, vorzugsweise urethangruppenfunktionalisier-
tenund/oder urethangruppenhaltigen Poly(meth)acrylaten; sowie deren Mischungen und Kombinationen, besonders
bevorzugt aus der Gruppe von (i) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Polyurethanen (PUR), vor-
zugsweise isocyanatgruppenfunktionalisierten und/oder isocyanatgruppenhaltigen Polyurethanen, bevorzugt iso-
cyanatterminierten Polyurethanen; (ii) reaktiven, insbesondere feuchtigkeitsvernetzenden Polyolefinen (POR), vor-
zugsweise silangruppenfunktionalisierten und/oder silangruppenhaltigen Polyolefinen, bevorzugt silangruppenge-
pfropften Polyolefinen; sowie deren Mischungen und Kombinationen; und/oder
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wobei der Schmelzklebstoff ein nichtreaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder ein-
komponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff,
ist;

insbesondere wobei der nichtreaktive Schmelzklebstoff ausgewahlt wird aus der Gruppe von (i) Ethylenvinylacetaten
(EVA-Polymeren); (ii) Polyolefinen (PO), insbesondere Polyethylenen (PE), Polypropylenen (PP) und ataktischen
Polyolefinen (APAQ); (iii) Polyamiden (PA); (iv) thermoplastischen Polyurethanen (TPU); (v) Polyurethanen (PU);
(vi) (Meth-)Acrylaten; (vii) Polyestern (PES); sowie deren Mischungen und Kombinationen, besonders bevorzugt
aus der Gruppe von (i) Ethylenvinylacetaten (EVA-Polymeren); (ii) Polyolefinen (PO); (iii) Polyamiden (PA); (iv)
thermoplastischen Polyurethanen (TPU); sowie deren Mischungen und Kombinationen; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff ein auf natiirlichen Rohstoffen basierender Schmelzklebstoff, insbesondere Polymilch-
saure (PLA), ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff eine Mischung und/oder Kombination von mindestens zwei voneinander verschiedenen
Schmelzklebstoffen, insbesondere wie zuvor definiert, umfasst oder hieraus besteht; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff eine Mischung und/oder Kombination mindestens eines reaktiven Schmelzklebstoffs,
insbesondere wie zuvor definiert, und mindestens eines nichtreaktiven Schmelzklebstoffs, insbesondere wie in
zuvor definiert, umfasst oder hieraus besteht; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff einen Erweichungspunkt und/oder -bereich, insbesondere bestimmt nach Ring und
Kugel, vorzugsweise bestimmt nach DIN EN 1238:2011-07, im Bereich von 30 °C bis 200 °C, insbesondere im
Bereich von 40 °C bis 100 °C, vorzugsweise im Bereich von 50 °C bis 90 °C, bevorzugt im Bereich von 55 °C bis
80 °C, aufweist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff einen Erweichungspunkt und/oder -bereich, insbesondere bestimmt nach Ring und
Kugel, vorzugsweise bestimmt nach DIN EN 1238:2011-07, von mindestens 30 °C, insbesondere mindestens 40
°C, vorzugsweise mindestens 50 °C, bevorzugt mindestens 55 °C, besonders bevorzugt mindestens 60 °C, aufweist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Sprihen und/oder Diisenauftrag,
Rakeln, Walzenauftrag, Druckverfahren und/oder Extrusion, insbesondere mittels Spriihen und/oder Diisenauftrag
und/oder Walzenauftrag, vorzugsweise Walzenauftrag, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
aufgebracht wird; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Disenauftrag, insbesondere
Schlitzdiisenauftrag, auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, mittels Walzenauftrag, insbesondere
mittels mindestens einer Schmelzklebstoff-Dosierwalze und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze, auf die Oberfla-
che, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird, insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Dosierwalze
und/oder Schmelzklebstoff-Auftragswalze im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Verfahrens- und/oder Auftragsrichtung,
insbesondere im Gleichlauf oder Gegenlauf zur Transportrichtung und/oder Vorschubrichtung der Grobspan-Holz-
werkstoffplatte, betrieben wird; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, bei einer Temperatur oberhalb des
Erweichungspunkts und/oder -bereichs und/oder oberhalb des Schmelzpunkts, vorzugsweise oberhalb des
Schmelzpunkts, des Schmelzklebstoffs auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird;
und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, bei einer Temperatur im Bereich von
40 °C bis 300 °C, insbesondere im Bereich von 60 °C bis 250 °C, vorzugsweise im Bereich von 80 °C und 220 °C,
bevorzugtim Bereich von 90 °C bis 200 °C, besonders bevorzugtim Bereich von 95 °C bis 190 °C, auf die Oberflache,
insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht wird; und/oder

wobei vor dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberfla-
che, insbesondere Flachseitenoberfliche, und/oder vor Schritt b), insbesondere vor Schritt b1) und/oder vor Schritt
b2), vorzugsweise vor Schritt b1), und/oder nach Schritt (a) zudem eine Glattung, insbesondere ein Schleifen,
vorzugsweise Kalibrierschleifen, der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, durchgefihrt wird, insbeson-
dere derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen insbesondere durch
Abtragung vorzugsweise von Grobspanmaterial verkleinert und/oder vergleichmaRigt werden; und/oder

wobei vor dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Oberfla-
che, insbesondere Flachseitenoberfliche, und/oder vor Schritt b), insbesondere vor Schritt b1) und/oder vor Schritt
b2), vorzugsweise vor Schrittb1), und/oder nach Schritt (a) und/oder nach der Glattung der Oberflache, insbesondere
Flachseitenoberflache, eine Vorwarmung der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, durchgefiihrt wird;
und/oder

wobei nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder nach Schritt b), insbesondere nach Schritt b1) und/oder nach
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Schritt b2), vorzugsweise nach Schritt b2), eine Glattung und/oder Vereinheitlichung des aufgebrachten Schmelz-
klebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Fillung und/oder der Schmelzklebstoff-Schicht, vorzugsweise der
Schmelzklebstoff-Schicht, durchgefiihrt wird; und/oder

wobei nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder nach Schritt b), insbesondere nach Schritt b1) und/oder nach
Schritt b2), vorzugsweise nach Schritt b2), eine Strukturierung und/oder Profilierung, insbesondere Oberflachen-
strukturierung und/oder Oberflachenprofilierung, des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelz-
klebstoff-Fillung und/oder der Schmelzklebstoff-Schicht, vorzugsweise der Schmelzklebstoff-Schicht, durchgefihrt
wird; und/oder

wobei nach dem Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder nach Schritt b) und/oder nach der Glattung und/oder Verein-
heitlichung und/oder nach der Strukturierung und/oder Profilierung eine Verglitung der Oberflache, insbesondere
Flachseitenoberflache, durchgefiihrt wird; insbesondere wobei die Oberflachenvergiitung durch (i) Beschichten,
insbesondere mit Harzfilmen und/oder -schichten, vorzugsweise Kondensationsharzfilmen und/oder -schichten,
bevorzugt Melaminharzfilmen und/oder -schichten und/oder Phenolharzfiimen und/oder -schichten; (ii) Kaschieren,
insbesondere Klebkaschieren; (iii) Lackieren; und/oder (iv) Laminieren erfolgt.

Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), aufweisend mindestens eine behandelte, insbeson-
dere egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberflache, erhaltlich gemaR einem Verfahren nach einem
der vorangehenden Anspriiche.

Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), aufweisend mindestens eine behandelte, insbeson-
dere egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachseitenoberfliche, wobei die Oberflache, insbesondere Flachsei-
tenoberflache, eine Vielzahl von Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdumen, Léchern und/oder Lunkerstellen auf-
weist, wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit mindestens einem
Schmelzklebstoff gefiillt und/oder verfillt sind, insbesondere derart, dass eine VergleichmaRigung und/oder Egali-
sierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, vorliegt.

Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 6 oder 7,

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, aufgebracht ist derart, dass die Une-
benheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere unter
Ausbildung einer Schmelzklebstoff-Fillung, insbesondere Schmelzklebstoff-Egalisierungsfillung, gefillt und/oder
verfullt sind;

und/oder wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mindestens eine auf der die Oberflache, insbesondere Flachsei-
tenoberflache, angeordnete Schmelzklebstoff-Fullung, insbesondere Schmelzklebstoff-Egalisierungsfillung, auf-
weistinsbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Fiillung derart ausgebildet ist, dass die Unebenheiten, Vertiefungen,
Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen mit dem Schmelzklebstoff gefiillt und/oder verfillt sind;

insbesondere wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Ldécher und/oder Lunkerstellen zumindest im
Wesentlichen vollsténdig mit dem Schmelzklebstoff gefiillt und/oder verfillt sind; und/oder

insbesondere wobei die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zu mindestens
30 %, insbesondere mindestens 50 %, vorzugsweise mindestens 70 %, bevorzugt mindestens 80 %, besonders
bevorzugt mindestens 90 %, besonders bevorzugt mindestens 95 % ganz besonders bevorzugt mindestens 98 %,
bezogen auf das Volumen der Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen, mit dem
Schmelzklebstoff gefillt und/oder verfillt sind; und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Flllung zumindest teilweise und/oder abschnittsweise mit die Uneben-
heiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Locher und/oder Lunkerstellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan durch-
setzt und/oder gegebenenfalls unterbrochen ist und/oder wobei der die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume,
Loécher und/oder Lunkerstellen ausbildende oder begrenzende Grobspan zumindest teil- und/oder abschnittsweise
in die Schmelzklebstoff-Fullung hineinragt; und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Fillung eine Dicke im Bereich von 0,2 mm bis 50 mm, insbesondere im
Bereich von 0,5 mm bis 25 mm, vorzugsweise im Bereich von 1 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 1 mm
bis 5 mm, aufweist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, zudem aufgebracht ist derart, dass die
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fiillung zumindest teil- und/oder
abschnittsweise, vorzugsweise vollflaichig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-
Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt ist, insbesondere wobei eine auf der Oberflache, insbesondere Flachsei-
tenoberflache, und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fiillung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere
Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, resultiert; und/oder
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wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte mindestens eine auf der die Oberflache, insbesondere Flachseitenober-
flache, und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fillung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelz-
klebstoff-Abdeckschicht aufweist, insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht derart ausgebildet ist, dass
dass die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Fiillung zumindest teil-
und/oder abschnittsweise, vorzugsweise vollflachig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzkleb-
stoff-Schmelze, beschichtet und/oder verfilmt ist;

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht zumindest im Wesentlichen geschlossenen und/oder zumindest
im Wesentlichen durchbrechungsfrei ausgebildet ist und/oder zumindest im Wesentlichen keinen die Unebenheiten,
Vertiefungen, Hohlrdume, Ldocher und/oder Lunkerstellen ausbildenden oder begrenzenden Grobspan aufweist;
und/oder

insbesondere wobei die Schmelzklebstoff-Schicht eine Dicke im Bereich von 0,1 mm bis 30 mm, insbesondere im
Bereich von 0,2 mm bis 20 mm, vorzugsweise im Bereich von 0,5 mm bis 10 mm, bevorzugt im Bereich von 0,75
mm bis 5 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 1 mm bis 3 mm, aufweist.

Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 6 bis 8,

wobei der Schmelzklebstoff, insbesondere die Schmelzklebstoff-Schmelze, in einer Menge im Bereich von 10 g/m2
bis 2.000 g/m2, insbesondere im Bereich von 25 g/m2 bis 1.500 g/m2, vorzugsweise im Bereich von 50 g/m?2 bis
1.000 g/mZ2, bevorzugt im Bereich von 75 g/m2 bis 800 g/m2, besonders bevorzugt im Bereich von 100 g/m2 bis 600
g/m2, bezogen auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebracht ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff ein thermoplastischer und/oder einkomponentiger Schmelzklebstoff, insbesondere ein
einkomponentiger Schmelzklebstoff, ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff zumindest im Wesentlichen wasser- und/oder I6semittelfrei ist und/oder wobei der
Schmelzklebstoff einen Wasser- und/oder Lésemittelgehalt von héchstens 10 Gew.-%, insbesondere héchstens 5
Gew.-%, vorzugsweise hdchstens 2 Gew.-%, bevorzugt hdchstens 1 Gew.-%, besonders bevorzugt héchstens 0,5
Gew.-%, ganz besonders bevorzugt héchstens 0,1 Gew.-%, bezogen auf den Schmelzklebstoff, aufweist; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff ein reaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder einkom-
ponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger reaktiver Schmelzklebstoff, ist;
insbesondere wobei der reaktive Schmelzklebstoff ein feuchtigkeitsvernetzender, warmevernetzender und/oder
strahlenvernetzender Schmelzklebstoff, insbesondere ein feuchtigkeitsvernetzender und/oder strahlenvernetzen-
der, bevorzugt ein feuchtigkeitsvernetzender Schmelzklebstoff, ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff ein nichtreaktiver Schmelzklebstoff, insbesondere ein thermoplastischer und/oder ein-
komponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff, bevorzugt ein einkomponentiger nichtreaktiver Schmelzklebstoff,
ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff ein auf natiirlichen Rohstoffen basierender Schmelzklebstoff, insbesondere Polymilch-
saure (PLA), ist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff mindestens einen Haftvermittler und/oder Primer aufweist, insbesondere wobei der
Primer und/oder Haftvermittler ausgewahlt ist aus der Gruppe von Siliciumoxiden, Silanen, Kieselsauren, Kieseler-
den sowie deren Mischungen und Kombinationen; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff mindestens ein Additiv aufweist, insbesondere wobei das Additiv ausgewahlt ist aus
der Gruppe von Weichmachern, hochsiedenden organischen Ole, Estern oder anderen der Plastifizierung dienenden
Additiven, Stabilisatoren, insbesondere UV-Stabilisatoren, Antioxidantien, Sdurefangern, insbesondere nanoteiligen
Fillstoffen, Alterungsschutzmittel und deren Mischungen oder Kombinationen; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff mindestens ein nichtreaktives Polymer, Harz und/oder Wachs, insbesondere ein na-
tirliches, synthetisches oder chemisch modifiziertes (teilsynthetisches) Wachs, aufweist; und/oder

wobei der Schmelzklebstoff mindestens eine Funktionalisierungskomponente aufweist, insbesondere wobei die
Funktionalisierungskomponente ausgewahlt ist aus der Gruppe von elektrisch leitfahigen Substanzen, antimikrobi-
ellen, antimykotischen und/oder fungiziden Substanzen sowie deren Mischungen und Kombinationen; und/oder
wobei der Schmelzklebstoff mindestens einen Farbstoff und/oder mindestens ein Farbpigment aufweist, insbeson-
dere wobei der Farbstoff und/oder das Farbpigment ausgewahlt ist aus der Gruppe von organischen Pigmentfarb-
stoffen, anorganischen Pigmentfarbstoffen sowie deren Mischungen und Kombinationen.

Grobspan-Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 6 bis 9,

wobei die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, geglattet, insbesondere geschliffen, ist, insbesondere
derart, dass die Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen insbesondere durch Ab-
tragung vorzugsweise von Grobspanmaterial verkleinert und/oder vergleichmaRigt sind; und/oder

wobei der auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebrachte Schmelzklebstoff, insbesondere
die Schmelzklebstoff-Fullung und/oder die Schmelzklebstoff-Schicht, geglattet und/oder vereinheitlicht ist; und/oder
wobei der auf die Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, aufgebrachte Schmelzklebstoff, insbesondere
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die Schmelzklebstoff-Fillung und/oder die Schmelzklebstoff-Schicht, strukturiert und/oder profiliert ist; und/oder
wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
vorzugsweise auf dem Schmelzklebstoff, insbesondere auf der Schmelzklebstoff-Fillung und/oder der Schmelz-
klebstoff-Schicht, oberflachenvergutet ist; und/oder

wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
(i) mindestens eine Beschichtung, insbesondere mit Harzfilmen und/oder -schichten, vorzugsweise Kondensations-
harzfilmen und/oder -schichten, bevorzugt Melaminharzfilmen und/oder -schichten und/oder Phenolharzfilmen
und/oder -schichten; (ii) mindestens eine Kaschierung, insbesondere Klebkaschierung; (iii) mindestens eine Lackie-
rung; und/oder (v) mindestens eine Laminierung aufweist; und/oder

wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte eine Dichte, insbesondere Rohdichte, im Bereich von 300 kg/m3 bis 1.000
kg/m3, insbesondere im Bereich von 400 kg/m3 bis 900 kg/m3, bevorzugt im Bereich von 500 kg/m3 bis 800 kg/m3,
besonders bevorzugt im Bereich von 550 kg/m3 bis 750 kg/m3, aufweist; und/oder

wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte eine Vielzahl von insbesondere schichtweise angeordneten und/oder aus-
gerichteten Spanen, insbesondere Holzspanen, vorzugsweise in Form von Grobspanen, aufweist;

insbesondere wobei die Spane eine Lange, insbesondere mittlere Léange, im Bereich von 50 mm bis 400 mm,
insbesondere im Bereich von 75 mm bis 300 mm, bevorzugt im Bereich von 100 mm bis 200 mm, aufweisen; und/oder
insbesondere wobei die Spane eine Breite, insbesondere mittlere Breite, im Bereich von 2 mm bis 100 mm, insbe-
sondere im Bereich von 5 mm bis 75 mm, bevorzugt im Bereich von 10 mm bis 50 mm, aufweisen; und/oder
insbesondere wobei die Spane eine Dicke, insbesondere mittlere Dicke, im Bereich von 0,2 mm bis 5 mm, insbe-
sondere im Bereich von 0,4 mm bis 3 mm, bevorzugt im Bereich von 0,6 mm bis 1,5 mm, aufweisen; und/oder
insbesondere wobei die Spane mittels mindestens eines Bindemittels verbunden und/oder zur Ausbildung eines
Verbundes verpresst sind; und/oder

wobei die Grobspan-Holzwerkstoffplatte gekennzeichnet ist durch eines oder mehrerer der Merkmale der An-
spriiche 1 bis 5.

Produktionsanlage zur Behandlung, insbesondere Egalisierung, mindestens einer Oberflache, vorzugsweise min-
destens einer Flachseitenoberflache, von Grobspan-Holzwerkstoffplatten (OSB-Holzverbundstoffplatten) wobei die
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, eine Vielzahl von Unebenheiten, Vertiefungen, Léchern, und/oder
Lunkerstellen aufweist, und/oder zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der vorangehenden Anspriiche,
wobei die Produktionsanlage die nachfolgenden Einheiten umfasst:

(A) gegebenenfalls mindestens eine Schleifeinrichtung, insbesondere Kalibrierschleifeinrichtung, insbesondere
zum Schleifen, vorzugsweise Kalibrierschleifen, der mindestens einen Oberflache, insbesondere Flachseiteno-
berflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte;

(B) gegebenenfalls mindestens eine Erwdrmungs- und/oder Temperiereinrichtung, insbesondere zur Erwar-
mung und/oder zum Temperieren der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, vorzugsweise der mindestens einen Ober-
flache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte, insbesondere wobei die Erwar-
mungs- und/oder Temperiereinrichtung stromabwarts zur Schleifeinrichtung angeordnet ist;

(C) mindestens eine Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung, insbesondere zum Aufbringen mindes-
tens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form einer Schmelzklebstoff-Schmelze, auf die mindestens eine
Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerkstoffplatte derart, dass zumindest die
Unebenheiten, Vertiefungen, Hohlrdume, Lécher und/oder Lunkerstellen zumindest im Wesentlichen mit dem
Schmelzklebstoff, insbesondere der Schmelzklebstoff-Schmelze, gefillt und/oder verfiillt werden, insbesondere
derart, dass eine VergleichmaRigung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseiteno-
berflache, insbesondere unter Ausbildung mindestens einer Schmelzklebstoff-Fillung, bewirkt wird und gege-
benenfalls zum weiteren Aufbringen des Schmelzklebstoffs, insbesondere in Form der Schmelzklebstoff-
Schmelze, auf die mindestens eine Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache, der Grobspan-Holzwerk-
stoffplatte und/oder auf die Schmelzklebstoff-Flllung derart, dass die Oberflache, insbesondere Flachseiteno-
berflache, und/oder die Schmelzklebstoff-Flllung zumindest teil- und/oder abschnittsweise, vorzugsweise voll-
flachig, mit dem Schmelzklebstoff, insbesondere mit der Schmelzklebstoff-Schmelze, beschichtet und/oder
verfilmt wird, insbesondere wobei mindestens eine auf der Oberflache, insbesondere Flachseitenoberflache,
und/oder auf der Schmelzklebstoff-Fullung angeordnete Schmelzklebstoff-Schicht, insbesondere Schmelzkleb-
stoff-Abdeckschicht, resultiert,

insbesondere wobei die Verfiillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung stromabwaérts zur Erwarmungs-
und/oder Temperiereinrichtung angeordnet ist;

(D) gegebenenfalls mindestens eine Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung, insbe-
sondere zur Glattung und/oder zur Strukturierung und/oder Profilierung des aufgebrachten Schmelzklebstoffs,
insbesondere der Schmelzklebstoff-Flillung und/oder der Schmelzklebstoff-Abdeckschicht, vorzugsweise der
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Schmelzklebstoff-Abdeckschicht,

insbesondere wobei die Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung stromabwarts zur Ver-
fullungs- und/oder Beschichtungseinrichtung angeordnet ist;

(E) gegebenenfalls mindestens eine Abkuhleinrichtung, insbesondere zum Abkiihlen und Verfestigen, insbe-
sondere Ausharten und/oder Erstarrenlassen, des aufgebrachten Schmelzklebstoffs, insbesondere der
Schmelzklebstoff-Schmelze,

insbesondere wobei die AbkuUhleinrichtung stromabwarts zur Verfillungs- und/oder Beschichtungseinrichtung
und/oder stromabwaérts zur-Oberflachenbehandlungs- und/oder Strukturgebungseinrichtung angeordnet ist.

Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere wie in Anspruch 4 oder 9 definiert, zur Erhéhung
der Witterungs-, UV- und/oder Feuchtigkeitsbesténdigkeit einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbund-
stoffplatte) und/oder zur Ausriistung einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte) mit Anwen-
dungseigenschaften fir den Auf3enbereich.

Verwendung mindestens eines Schmelzklebstoffs, insbesondere wie in Anspruch 4 oder 9 definiert, zur Vergleich-
mafigung und/oder Egalisierung der Oberflache, vorzugsweise der Flachseitenoberflache, einer Grobspan-Holz-
werkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte).

Verwendung mindestens einer Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), wie in einem der vor-
angehenden Anspriiche definiert,

als und/oder zur Herstellung von insbesondere witterungs-, UV- und/oder feuchtigkeitsbestéandigen und/oder deko-
rativen Beplankungen, Verkleidungen, Fassadenelementen, Fassadenplatten, Bauelementen und/oder Bauplatten,
vorzugsweise im Bereich von Wand-, Dach- und/oder Bodenaufbauten, insbesondere im (Bau-)AuBenbereich
und/oder (Bau-)Innenbereich, vorzugsweise im Bereich des AufRen- und/oder Innenausbaus; und/oder

als und/oder zur Herstellung von M&beln und/oder Mébelelementen und/oder insbesondere dekorativen Mdbelplat-
ten, Bauelementen, Bauplatten, insbesondere im Md&bel-, Laden- und/oder Messebau, vorzugsweise im Bereich
von Wand-, Dach- und/oder Bodenaufbauten; und/oder

als und/oder zur Herstellung von insbesondere witterungs-, UV- und/oder feuchtigkeitsbestandigen Verpackungs-
und/oder Transportelementen und/oder -platten, Verpackungs- und/oder Transportvorrichtungen, insbesondere
Verpackungs- und/oder Transportbehaltern und/oder -kisten, insbesondere im Transport- und/oder Verpackungs-
bereich.

Bau- und/oder Fassadenelement, insbesondere Bau- und/oder Fassadenplatte, insbesondere mit witterungs-, UV-
und/oder feuchtigkeitsbestandigen und/oder dekorativen Eigenschaften, wobei das Bau- und/oder Fassadenele-
ment mindestens eine Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte), aufweisend mindestens eine
mit mindestens einem Schmelzklebstoff behandelte, insbesondere egalisierte Oberflache, vorzugsweise Flachsei-
tenoberflache, insbesondere Grobspan-Holzwerkstoffplatte (OSB-Holzverbundstoffplatte) gemaf einem der voran-
gehenden Anspriiche, aufweist oder hieraus besteht.
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