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(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines OSB-Plattenwerkstoffs mit den Schritten Her-
stellen von OSB-Strands, Beleimen der OSB-Strands
und Herstellen einer Streugutmatte aus den
OSB-Strands und Verpressen der Streugutmatte zu ei-

1
Fig. 1 l

OSB-PLATTENWERKSTOFF SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES

nem OSB-Plattenwerkstoff. Um ein Verfahren zum Her-
stellen eines OSB Plattenwerkstoffs vorzuschlagen, das
die Herstellung einer asthetisch ansprechenden Ober-
flache ermoglicht, ist vorgesehen, dass mindestens ein
Anteil der Strands gebleicht wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines OSB-Plattenwerkstoffs gemal dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 und einen OSB-Plattenwerkstoff
gemal Anspruch 15.

[0002] OSB-Plattenwerkstoffe oder auch sogenannte
Grobspanplatten sind miteinander verleimte und ver-
presste Holzspane. Gegenuber (blichen Spanplatten
werden dabei deutlich groRere, besonders lange und
schlanke Spane, so genannte Strands, verwendet. Diese
werden bei den bekannten Verfahren nach ihrer Herstel-
lung beleimt und zu einer Streugutmatte gestreut. Dabei
erfolgt die Streuung der Strands in eine vorgegebene
Richtung. AnschlieRend werden die aufeinanderge-
schichteten und in der Streugutmatte vorliegenden
Strands in einer Presse miteinander zu einem Platten-
werkstoff verpresst.

[0003] Aufgrund der vorhandenen Rohstoffkapazita-
ten, der damit verbundenen geringen Kosten und der vor-
teilhaften geringen Rohdichte werden tiblicherweise Na-
delhdlzer, insbesondere Kiefer, zur Herstellung der
Strands eingesetzt. Zudem ermdglichen die Nadelhdlzer
das Erreichen von sehr guten technologischen Eigen-
schaften bei den OSB-Plattenwerkstoffen.

[0004] Die aus Nadelhdlzern hergestellten Strands
weisen ein unterschiedliches Farbbild auf. Dies beruht
zum einen auf den Farbunterschieden zwischen Kern-
und Splintholz, zum anderen jedoch auch auf Verfarbun-
gen, die durch einen haufig vorliegenden Pilzbefall bzw.
durch unsachgemafRe Lagerung des Rohholzes bzw.
des Strands verursacht werden. Optisch besonders gra-
vierend sind dabei Verfarbungen, die durch Pilzbefall,
beispielsweise Blauschimmel hervorgerufen werden.
Ein wesentliches asthetisches Problem hierbei ist, dass
aufgrund der Verfarbungen des Strands auch die hieraus
hergestellten OSB-Plattenwerkstoffe keine farblich ein-
heitliche Oberflache haben, sondern aufgrund der roten,
grauen oder schwarzen Farbungen einer Vielzahl der
Strands den Eindruck erwecken, dass fiir die OSB-Plat-
ten minderwertiges Holz verwendet wurde.

[0005] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum Herstellen eines OSB-Platten-
werkstoffs vorzuschlagen, das die Herstellung einer &s-
thetisch ansprechenden Oberflache ermdglicht. Weiter
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, einen entspre-
chenden OSB-Plattenwerkstoff bereitzustellen.

[0006] Die Erfindung l6st die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und den
Merkmalen des Anspruchs 15. Vorteilhafte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhéngigen Anspriichen
angegeben. Dabei sind alle beschriebenen Merkmale fiir
sich oder in beliebiger Kombination grundsétzlich Ge-
genstand der Erfindung, unabhangig von ihrer Zusam-
menfassung in den Anspriichen oder deren Riickbezie-
hung.

[0007] Das erfindungsgemale Verfahren zum Her-
stellen eines OSB-Plattenwerkstoffs weist die Schritte
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auf: Herstellen von OSB-Strands, Beleimen der OSB-
Strands und Herstellen einer Streugutmatte aus den
OSB-Strands, Verpressen der Streugutmatte zu einem
OSB-Plattenwerkstoff, wobei mindestens ein Anteil der
aulenseitig sichtbaren Strands gebleicht wird.

[0008] Das erfinderische Verfahren ermdéglicht das
Herstellen von optisch hochwertig und asthetisch an-
sprechend aussehenden Oberflachen bei den OSB-Plat-
tenwerkstoffen. Durch die Bleichung der Strands werden
dunkle Strands (bspw. rétliche, graue und/oder schwarze
Strands) hell und bereits helle Strands erfahren nur eine
geringfiigige Anderung ihres Farbtons, so dass insge-
samt eine farbliche Anpassung der verwendeten Strands
erfolgt. Somit wird bei der Herstellung der Plattenwerk-
stoffe mittels des erfinderischen Verfahrens insbesonde-
re der Eindruck vermieden, dass bei der Herstellung der
OSB-Strands minderwertige Holzqualitdten verwendet
werden.

[0009] Die Abkirzung OSB bedeutet "oriented strand
board" und beschreibt Werkstoffe aus groben Spanen,
die - im Gegensatz zu Ublichen Spéanen fiir Spanplatten
- dazu geeignet sind, im Werkstoff ausgerichtet zu wer-
den. Insbesondere betrifft die Erfindung Grobspanplat-
ten mit ausgerichteten groRen Spanen (Strands). Dabei
sind Strands insbesondere zwischen 100 - 250 mm lang,
10 - 75 mm breit und 0,6 - 2 mm dick und werden vor-
zugsweise im Wurfverfahren angeordnet. Die Strands
kénnen mit ihrer Ladngsachse in Langsachsenrichtung
des OSB-Plattenwerkstoffes oder quer zu der Langsach-
senrichtung des OSB-Plattenwerkstoffes ausgerichtet
werden. Unter einem Plattenwerkstoff ist ein plattenfor-
miger, flachiger Werkstoff zur verstehen. Unter einem
OSB-Plattenwerkstoff wird eine entsprechende der DIN
EN 300: 2006-09 definierte OSB verstanden. Der OSB-
Plattenwerkstoff wird im Weiteren auch Platte, Platten-
werkstoff oder OSB genannt.

[0010] Die Herstellung der Strands erfolgt nach Ubli-
chenVerfahren, indem bspw. nach dem Bereitstellen des
geeigneten Rundholzes dieses entrindet, in Strands zer-
spantund diese ggf. anschlieRend getrocknet, bspw. an-
getrocknet werden. Die weitere Beleimung der Strands,
Streuung der Strands zu einer Streugutmatte, das Ver-
pressen der Strands zu der Streugutmatte aus gestreu-
ten Strands bspw. unter Einwirkung von Hitze und Druck
erfolgt ebenfalls nach géngigen Verfahren. Die Erfindung
betrifft insbesondere Strands aus Nadelholz, besonders
bevorzugt OSB-Strands aus Kiefernholz, kann jedoch
auch bei OSB-Strands aus Laubhdlzern bzw. anderen
Nadelhdlzern angewendet werden. Als Klebemittel fiir
die Beleimung werden insbesondere Isocyanate enthal-
tene Klebemittel verwendet.

[0011] Untermindestens einem Anteil der Strands wird
verstanden, dass zumindest die Strands einer Bleichung
unterzogen werden, die einen vom ublichen Farbton der
Strands, bspw. einem hellgelben Farbton bei Kiefern-
holz, abweichenden Farbton aufweisen. Dabei werden
insbesondere Strands einer Bleichung unterzogen, die
eine von einem tblichen Farbton abweichende bspw. rét-
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liche und/oder grau-schwarze Farbung aufweisen.
Selbstverstandlich kdnnen auch sdmtliche Strands eines
OSB-Plattenwerkstoffes einer Bleichung unterzogen
werden, wodurch ein besonders einheitlicher Farbein-
druck entsteht.

[0012] Nach einer Weiterbildung der Erfindung wird die
Streugutmatte mit auRenliegenden Deckschichten her-
gestellt, wobei mindestens Teile der sichtbaren Deck-
schichtstrands gebleicht werden. Wird der Plattenwerk-
stoff bspw. mehrschichtig hergestellt, insbesondere mit
einer ungeraden Anzahl von Schichten, bspw. drei
Schichten, so weist ein nach dem erfinderischen Verfah-
ren hergestellter OSB-Plattenwerkstoff insbesondere
zwei auflenliegende Deckschichten und eine Mittel-
schicht oder mehrere Mittelschichten auf. Dabei sind die
Schichten gegeneinander abgesperrt, d. h. zueinander
versetzt ausgerichtet. So werden vorzugsweise die
Strands der Deckschichten mit ihrer Langsachse in Plat-
tenlangsrichtung (insbesondere in Produktionsrichtung)
und die Strands der Mittelschicht(en) mitihrer Langsach-
se quer, bspw. weitestgehend 90° zu den Deckschichten
angeordnet. Durch die Beschrankung der Bleichung auf
die Strands der Deckschichten bzw. auf die Strands der
Deckschichten, die ungewollte Verfarbungen, insbeson-
dere rétliche bzw. grau-schwarze Verfarbungen aufwei-
sen, kann die Bleichung besonders einfach in ubliche
Verfahrensablaufe integriert werden.

[0013] Die Strands werden besonders bevorzugt mit-
tels eines oxidativ wirkenden Bleichmittels gebleicht, wo-
bei die Bleichung hierzu insbesondere mittels Wasser-
stoffperoxid, und/oder organischen Oxidationsmitteln
wie bspw. aliphatischem Peroxid und/oder Hydroperoxid
durchgefiihrt wird. Mittels der oxidativen Bleichung kon-
nen auf besonders effiziente Weise insbesondere rétlich
verfarbte Strands aufgehellt werden. Dabei wird insbe-
sondere eine 15 Gew.-%ige bis 25 Gew.-%ige, vorteil-
hafterweise eine 20 Gew.-%ige L6sung von Wasserstoff-
peroxid verwendet.

[0014] Zur Entfarbung (Bleichung) von grau-schwar-
zen Verfarbungen, die insbesondere durch Pilzbefall her-
vorgerufen werden, ist nach einer Weiterbildung der Er-
findung vorgesehen, die Strands mittels eines reduktiv
wirkenden Bleichmittels zu bleichen, wobei die reduktive
Bleichung insbesondere mittels schwefelhaltiger Bleich-
mittel, wie bspw. Ammoniumsulfit, Ammoniumthiosulfat,
Formamidinsulfinsdure durchgefiihrt wird. Bei redukti-
ven Bleichmitteln, insbesondere bei Ammoniumthiosul-
fat oder Formamidinsulfinsdure werden bevorzugt 5
Gew.-%ige bis 15 Gew.-%ige, vorteilhafterweise 10
Gew.-%ige Lésungen bspw. von Ammoniumthiosulfat
oder Formamidinsulfinsaure eingesetzt.

[0015] Nach einer Weiterbildung der Erfindung erfolgt
die Bleichung mehrstufig, wobei sowohl die oxidative
Bleichung als auch die reduktive Bleichung mehrfach,
insbesondere mindestens zweimal nacheinander durch-
gefuhrt werden kann. Besonders bevorzugt werden die
Strands jedoch sowohl mittels eines oxidativ als auch
eines reduktiv wirkenden Bleichmittels gebleicht, d. h.
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einem mindestens zweistufigen Bleichverfahren unter-
zogen. Dabei werden die einzelnen Bleichstufen nach-
einander durchgeflihrt und die Strands werden bspw.
zwischen den Bleichstufen mit Wasser gewaschen, um
die Aufhellung der Strands zu verbessern.

[0016] Nach einer Weiterbildung der Erfindung erfolgt
das Bleichen der Strands vor dem Beleimen der Strands.
D. h., die Strands werden nach dem Zerspanen des ent-
rindeten Rundholzes und einem sich ggf. anschlieRen-
den Trocknungsvorganges mit dem Bleichmittel ge-
bleicht. Dies erfolgt bspw. in dem mehrstufigen Bleich-
verfahren. Die Bleichung erfolgt besonders bevorzugt,
indem die Strands durch ein Bleichmittelbad, d. h., durch
ein flissiges Bleichmittel durchgefiihrt werden. Bei ei-
nem mehrstufigen Bleichvorgang kénnen die Strands
auch mehrfach durch das gleiche Bleichmittel oder un-
terschiedliche Bleichmittel, bspw. durch ein oxidativ wir-
kendes Bleichmittel und/oder ein reduktiv wirkendes
Bleichmittel geflihrt werden. Alternativ oder erganzend
kann das Bleichmittel auch auf die Strands aufgetragen,
bspw. aufgespriht werden. Auch ist es denkbar, bei ei-
nem mehrstufigen Bleichvorgang die Strands zum einen
durch ein Bleichmittelbad zu flihren und in einer weiteren
Bleichstufe das gleiche oder ein anderes Bleichmittel auf
die Strands aufzuspriihen. Dies kann selbstverstandlich
auch in umgekehrter Reihenfolge erfolgen.

[0017] Bei der Ausbildung eines mehrlagigen OSB-
Plattenwerkstoffs erfolgt vor dem Bleichen eine Sichtung
der Strands auf Eignung und/oder Separierung der
Strands in Deckschichtstrands und Mittelschichtstrands.
Dementsprechend werden bei einer anschlielenden
Bleichung vorzugsweise nur die Deckschichtstrands ge-
bleicht.

[0018] Alternativ oder erganzend kann die Bleichung
der Strands auch nach dem Herstellen der Streugutmatte
und vor dem Verpressen der Streugutmatte zu dem Plat-
tenwerkstoff erfolgen. Dabei wird das Bleichmittel auf die
fertig gestreute Streugutmatte aufgetragen, bspw. Auf-
gespriht, und kann, bevor das Verpressen erfolgt, eine
vorgegebene Zeit auf die Strands einwirken und diese
aufhellen.

[0019] DieEinwirkzeitdes Bleichmittels (derBleichvor-
gang) auf die Strands dauert nach einer Weiterbildung
der Erfindung maximal 10 - 20 min, bevorzugt 15 min +/-
2 min. Die Einwirkzeit beginnt dabei mit dem Eintauchen
oder dem Auftragen des Bleichmittels auf die Strands
und endet mit der Entnahme der Strands aus dem Bleich-
mittel und einem bspw. Abspllen mit Wasser bzw. mit
dem Einfliihren und dem Beginn des Pressvorgangs in
der Heizpresse. Die bevorzugte Bleichdauer von 10 - 20
min, bevorzugt 15 min +/-2 min hat sich Gberraschender-
weise als besonders effektiv herausgestellt, da gegen
jede Erfahrung eine besonders hohe durchschnittliche
Bleichwirkung /je Zeiteinheit erreicht wird.

[0020] Die Bleichmittel werden insbesondere als flis-
sige Bleichmittel, bspw. wassrige Lésungen eingesetzt.
Um die notwendige Einwirkzeit zu verkirzen und den
Aufhellungsgrad der Strands, d. h. den Grad der Blei-
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chung zu erhéhen, enthalt nach einer Weiterbildung der
Erfindung das Bleichmittel Katalysatoren. Diese kdnnen
bspw. bei der Verwendung von Wasserstoffperoxid als
Bleichmittel eisenhaltige Katalysatoren oder aktivieren-
de Salze, insbesondere Mangandioxid sein. Vorzugswei-
se werden bei dem Einsatz von Wasserstoffperoxid als
flissiges Bleichmittel in einem Bleichmittelbad Becken
mit eisenhaltigen Bauteilen verwendet.

[0021] Die Bleichung erfolgt abgestimmt auf die holz-
haltigen Strands und das jeweilige Bleichmittel nach ei-
ner Weiterbildung der Erfindung mit einer Temperatur
von 15°C bis 25°C. Der Temperaturbereich von 15°C bis
25°C hat sich véllig iberraschend als besonders geeig-
netflr eine effektive und hohe Bleichwirkung der Strands
herausgestellt. Dabei ermdglicht der besondere Tempe-
raturbereich eine besonders hohe Bleichwirkung in ei-
nem kurzen Zeitraum, so dass die Bleichung besonders
einfach in bestehende Verfahrensablaufe integriert wer-
den kann. Zudem werden strukturelle Schadigungen der
Holzstruktur aufgrund hoher Temperaturen erfolgreich
vermieden.

[0022] Zur weiteren Verbesserung des Bleichergeb-
nisses bei konstant bleibender hoher mechanischer
Qualitat der Plattenwerkstoffe wird nach einer Weiterbil-
dung der Erfindung die Bleichung mit Strands durchge-
fuhrt, die eine Restfeuchte von 80 Gew. % bis 120 Gew.%
aufweisen. Die hohe Feuchtigkeit gewahrleistet dabei ei-
ne gute Benetzbarkeit der Strands mit dem Bleichmittel,
wodurch die Bleichwirkung (Aufhellung) deutlich verbes-
sert wird. Angemerkt wird, dass sich alle Feuchtig-
keitsangaben der Strands auf atro Holz (absolut trocke-
nes Holz) beziehen.

[0023] Die Trocknung der Strands kann ein- oder
mehrstufig erfolgen. Bei der Durchfiihrung der Bleichung
vor der Beleimung mittels eines Bleichbades und/oder
durch Auftragen des Bleichmittels erfolgt vorzugsweise
mindestens ein Trocknungsvorgang nach der Bleichung,
so dass die gebleichten Strands zum Beleimen eine
Restfeuchte im Bereich von bspw. 3 Gew. % bis 6 Gew.%
atro (Beleimfeuchte) aufweisen. Zudem kann auch vor
der Bleichung ein Trocknungsvorgang und/oder Be-
feuchtungsvorgang durchgefiihrt werden, um die
Strands bspw. auf eine Restfeuchte von 80 Gew.% bis
120 Gew.% atro fur den Bleichvorgang einzustellen.
[0024] BeiderDurchfiihrungeinerBleichungder Ober-
flachen der Streugutmatte, die alternativ oder zusatzlich
zur Bleichung vor der Beleimung durchgefiihrt werden
kann, ist zudem ein Trocknungsvorgang nach der Blei-
chung und vor dem Verpressen der Streugutmatte durch-
fuhrbar, um bspw. einen zu hohen Feuchtigkeitseintrag
in die Presse zu verhindern. Dieser kann bspw. mittels
einer Warmlufttrocknung der Oberflache erfolgen.
[0025] Die Durchfiihrung der Separierung und Sich-
tung der Strands erfolgtinsbesondere abh&ngig von dem
Aufbau der Produktionslinie und dem herzustellenden
Produkt. Bei einem Mehrschichtprodukt, wie bspw. ei-
nem OSB-Plattenwerkstoff mit Mittelschicht und zwei
Deckschichten, werden die Mittelschicht- und Deck-
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schichtstrands entweder auf separaten Produktionslini-
en oder einer gemeinsamen Produktionslinie hergestellt.
[0026] Beider Herstellung auf separaten Produktions-
linien wird keine Separierung der Deckschicht- und Mit-
telschichtstrands, sondern vorrangig nur eine Sichtung
und Aussortierung der fiir die jeweiligen Schicht nicht
geeigneten Strands in jeder Produktionslinie durchge-
fuhrt. Dabei erfolgt die Sichtung und Aussortierung bspw.
in jeder Produktionslinie fiir sich und vor dem Trocknen
der Strands auf die Beleimfeuchte (3 Gew. % bis 6 Gew.%
atro), d.h. bei den Deckschichtstrands vorzugsweise vor
der Bleichung und der nachfolgenden Trocknung auf die
Beleimfeuchte und bei den Mittelschichtstrands vor der
Trocknung auf die Beleimfeuchte.

[0027] Bei der Herstellung von Deckschicht- und Mit-
telschichtstrands auf einer Produktionslinie erfolgt zu-
mindest bei der Herstellung von mehrschichtigen Werk-
stoffen eine Sortierung der Strands in Mittel-
schichtstrands und Deckschichtstrands ggf. zusatzlich
zu einer bspw. nachfolgenden Separierung und Aussor-
tierung. Sofern eine Bleichung vor dem Beleimen erfolgt,
wird die Sortierung bevorzugt vor dem Bleichen der
Strands (bspw. der Deckschichtstrands) durchgefiihrt.
Sofern ausschlieB3lich eine Bleichung der Oberflache der
Streugutmatte erfolgt, kann die Sortierung und/oder Se-
parierung bspw. vor der Beleimung der Strands erfolgen.
[0028] Festgehalten wird, dass unabhangig davon, ob
die Strands der Deckschichten und Mittelschicht(en) ge-
meinsam oder separat hergestellt werden und/oder ein-
stufig oder mehrstufig getrocknet werden, werden die
Strands vorteilhafterweise zum Bleichen vor dem Belei-
men auf eine Restfeuchte von 80 Gew. % bis 120 Gew.%
atro eingestellt (getrocknet oder befeuchtet) und vorteil-
hafterweise zum Beleimen auf eine Restfeuchte von 3
Gew.% bis 6 Gew.% atro getrocknet.

[0029] Um den Einsatz von Bleichmitteln auf ein Mini-
mum zu reduzieren, werden nach einer Weiterbildung
der Erfindung die Verfarbungen der Strands durch eine
Farberkennung (visuell oder kamerabasiert) ermittelt,
farblich auffdllige Strands, insbesondere Deck-
schichtstrands, ausgeschleust und der Bleichung unter-
zogen. Bevorzugt werden die Strands zudem nach rétli-
chen und grau-schwarzen Verfarbungen sortiert, wobei
Strands mit einer rétlichen Verfarbung, insbesondere ei-
ner oxidativen Bleichung und Strands mit einer grau-
schwarzen Verfarbung, insbesondere einer reduktiven
Bleichung unterzogen werden. Die Durchfiihrung einer
Farberkennung und die Sortierung der Strands erfolgt
insbesondere nach dem Zerspanen bzw. Trocknen der
Strands. Insbesondere erfolgt die Farberkennung und
Separierung im Zusammenhang mit der Separierung der
Strands in Deckschichtstrands und Mittelschichtstrands
und/oder mit der Sichtung und Aussortierung der jewei-
ligen Strands. Dabei wird die Farberkennung und Aus-
schleusung vorzugsweise bei Deckschichtstrands
durchgefihrt. Die Farberkennung kann entweder visuell,
d. h. durch eine Person, oder durch ein kamerabasiertes
Farberkennungssystem bspw. in Kombination mit einer
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vollautomatischen Ausschleusvorrichtung durchgefihrt
werden.

[0030] Dabei kann zur Ermittlung der Verfarbungen
und/oder auch fiir eine Kontrolle des Bleichergebnisses
an den unbehandelten und/oder gebleichten Strands ei-
ne Farbmessung durchgefiihrt werden. Die Farbmes-
sung erfolgt bspw. durch die Ermittlung der L*a*b* Werte.
Der L*a*b*Farbraum ist ein Farbraum, der alle Bereiche
der wahrnehmbaren Farben abdeckt. Der L*a*b*Far-
braum wird durch ein dreidimensionales Koordinaten-
system beschrieben. Die L*-Achse beschreibt die Hellig-
keit (Luminanz) der Farbe mit Werten von o (Schwarz)
bis 100 (Weil). Die a*-Achse beschreibt den Griin- oder
Rotanteil einer Farbe, wobei negative Werte fir Griin und
positive Werte fir Rot stehen. Die b*-Achse beschreibt
den Blau- oder Gelbanteil einer Farbe, wobei negative
Werte flr Blau und positive Werte fiir Gelb stehen. Dabei
wird mit der erfinderischen Bleichung der OSB-Strands,
insbesondere bei Kiefernholzstrands, bspw. ein L*Wert
zwischen 77 - 82 bei den verfarbten OSB-Strands er-
reicht, der annahernd dem L*Wert eines Ublichen hell-
gelben Farbtons von Kiefernholzstrands entspricht. Die
Messung der L*a*b* Werte erfolgt nach EN ISO 11664-4
"Colorimetry - Part 4: CIE 1976 Color Space" 20011-07.
[0031] Weiter wird die Aufgabe der Erfindung durch
einen nach Anspruch 1 hergestellten OSB-Plattenwerk-
stoff geldst. Der Plattenwerkstoff weist mindestens zwei
sichtbare AuRenseiten auf, die durch die Strands gebildet
werden. Die sichtbaren Strands sind zumindest teilweise
gebleicht. Hierdurch weist der OSB-Plattenwerkstoff ei-
ne deutlich homogenere, asthetisch ansprechendere
und wertige, sichtbare Oberflache auf.

[0032] Im Weiteren wird die Erfindung anhand von
Ausfiihrungsbeispielen naher beschrieben. Es zeigen:
Fig. 1  einen schematisch dargestellten Ablauf des
Verfahrens mit einer Bleichung vor der Belei-
mung der Strands;

einen weiteren schematisch dargestellten Ab-
lauf des Verfahrens mit einer Bleichung der
Strands nach dem Herstellen der Streugutmat-
te.

Fig. 2

[0033] Figur 1 und 2 zeigen schematisch dargestellt
den Ablauf méglicher Herstellungsverfahren eines OSB-
Plattenwerkstoffes, die jeweils fiir sich bzw. in teilweiser
Kombination miteinander durchgefiihrt werden kénnen.
Die Verfahren weisen folgende Schritte auf: Bereitstel-
lung 1 des Rundholzes, Entrindung des Rundholzes 2,
Zerspanung 3 des Rundholzes in Strands. Optional er-
folgt nachfolgend eine Trocknung/Befeuchtung 4 der
Strands auf bspw. Bleichfeuchte (80 Gew.% bis 120
Gew.% atro). AnschlieRend erfolgt eine Separierung 5a
und/oder Sichtung 5b der Strands, bei der die Strands in
Mittelschicht- und Deckschichtstrands aufgeteilt und die
jeweiligen Strands auf ihre Eignung kontrolliert werden.
Die separierten Deckschichtstrands werden anschlie-
Rend einer Bleichung 10, bspw. im Bleichbad oder durch
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Auftragen des Bleichmittels, unterzogen. Vor der Belei-
mung 6a, 6b erfolgt eine Trocknung 12a, 12b der Strands
auf Beleimfeuchte, d.h. auf eine Restfeuchte von 3
Gew.% bis 6 Gew. % atro.

[0034] Anzumerken ist, dass die Trocknung/Befeuch-
tung 4 der Strands auf die Bleichfeuchte (80 Gew.% bis
120 Gew.% atro) optional ist und alternativ oder ergan-
zend bspw. auch nach der Separierung 5a/Sichtung 5b
und bspw. beschrankt auf die Deckschichtstrands durch-
geflihrt werden kann.

[0035] Zudem kann eine Farberkennung, bspw. der
Deckschichtstrands, vor, mit oder nach der Separierung
5a/Sichtung 5b durchgefiihrt werden, so dass bei den
Deckschichtstrands neben der Sichtung (und Aussortie-
rung) 5b auf Eignung (insbesondere der GroR3e) ergan-
zend eine Ausschleusung der verfarbten und zu blei-
chenden Strands erfolgt. In diesem Fall werden nur die
ausgeschleusten Strands der Deckschichtstrands einer
Bleichung 10 unterzogen. Die ungebleichten und ge-
bleichten Deckschichtstrands kénnen anschlielend se-
parat oder gemeinsam auf die Beleimfeuchte getrocknet
werden. Nach der Beleimung 6a, 6b erfolgt die Streuung
7 der Deckschicht- und Mittelschichtstrands zu einer
Streugutmatte.

[0036] Alternativ oder ergdnzend zur Bleichung 10 (Fi-
gur 1) vor der Beleimung 6a, 6b kann eine Bleichung 11
(siehe Figur 2) der Oberflache der Streugutmatte, d. h.
der sichtbaren Deckschichtstrands, bspw. durch Aufrol-
len/Aufsprihen und Einwirken des Bleichmittels erfol-
gen. Optional kann die gebleichte Oberflache der Streu-
gutmatte noch einer Trocknung 13 unterzogen werden.
[0037] Nach dem Herstellen der Streugutmatte oder
dem Bleichen/Trocknen der Oberflache der Streugut-
matte wird diese in einer Presse, insbesondere einer
Heizpresse, zu einem Plattenwerkstoff verpresst 8. Nach
dem Verpressen 8 und dem Ausflihren des Plattenwerk-
stoffes aus der Presse kann optional noch eine Kontrolle
9, bspw. eine Farbmessung durch Ermittlung der L*a*b*-
Werte der Oberflachen des OSP-Plattenwerkstoffes er-
folgen.

[0038] Die Herstellung eines OSB-Plattenwerkstoffes
mit zwei Produktionslinien zum separaten Herstellen der
Deckschichtstrands und Mittelschichtstrands kann ins-
besondere ab der Beleimung 6a, 6b der Strands analog
hierzu erfolgen. Die Aufteilung des Herstellungsprozes-
ses in Deckschichtstrands und Mittelschichtstrands er-
folgt dabei mit der Bereitstellung 1, Entrindung 2 oder
der Zerspanung 3. Die Sichtung 5b (und Aussortierung)
bzw. die Farberkennung der Deckschichtstrands bzw. al-
ler nachfolgenden Produktionsschritte kdnnen wie zu Fi-
gur 1 und/oder Figur 2 beschrieben durchgefuhrt werden.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Bereitstellung Rundholz
2 Entrindung
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3 Zerspanung in Strands

4 Einstellung der Strandfeuchte

5a Separierung

5b Sichtung und Aussortierung

6a Beleimung Mittelschichtstrands

6b Beleimung Deckschichtstrands

7 Streuung der Streugutmatte

8 Pressen der Streugutmatte

9 Kontrolle

10 Bleichung vor dem Beleimen

11 Bleichen der Oberflache der Streugutmatte

12a  Trocknen vor dem Beleimen

12b  Trocknen nach dem Bleichen und vor dem Belei-

men

13 Trocknen der Streugutmattenoberflache

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines OSB-Plattenwerk-
stoffs mit den Schritten

- Herstellen von OSB-Strands,

- Beleimen (6a, 6b) der OSB-Strands und Her-
stellen einer Streugutmatte aus den OSB-
Strands,

- Verpressen (8) der Streugutmatte zu einem
OSB-Plattenwerkstoff, wobei

- mindestens ein Anteil der Strands gebleicht
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Streugutmatte mit auen liegen-
den Deckschichten hergestellt wird und mindestens
Anteile der sichtbaren Deckschichtstrands gebleicht
werden.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
oxidativ gebleicht werden, wobei die Bleichung (10,
11) mittels Wasserstoffperoxid und/oder organi-
schen Oxidationsmitteln wie bspw. aliphatischem
Peroxid und/oder Hydroperoxid erfolgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
reduktiv gebleicht werden, wobei die reduktive Blei-
chung (10, 11) insbesondere mittels schwefelhalti-
ger Bleichmittel wie bspw. Ammoniumsulfit, Ammo-
niumthiosulfat, Formamidinsulfinsdure durchgefiihrt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
zweistufig gebleicht werden, wobei die Strands ins-
besondere oxidativ und reduktiv gebleicht werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

10

che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
vor dem Beleimen (6a, 6b) gebleicht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
durch ein Bleichmittelbad gefiihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
mit einem Bleichmittel bespriiht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bleichen
(10, 11) der Strands nach dem Herstellen der Streu-
gutmatte und vor dem Verpressen (8) zu einem Plat-
tenwerkstoff erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) der Strands maximal 10 - 20 min, bevorzugt
15 min +/-2 min dauert.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bleich-
mittel Katalysatoren, insbesondere eisenhaltige Ka-
talysatoren, aktivierende Salze, insbesondere Man-
gandioxid enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) bei einer Temperatur von 15°C bis 25°C,
besonders bevorzugt bei 20°C +/- 1°durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) mit Strands mit einer Restfeuchte von 80
Gew.% bis 120 Gew.% durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verfar-
bung der Strands durch eine Farberkennung ermit-
telt wird und farblich auffallige Deckschichtstrands
ausgeschleust und der Bleichung (10) unterzogen
werden, wobei insbesondere eine oxidative Blei-
chung (10, 11) bei einer rétlichen Verfarbung und
eine reduktive Bleichung (10, 11) bei einer grau-
schwarzen Verfarbung durchgefiihrt wird.

OSB-Plattenwerkstoff, hergestellt nach Anspruch 1,
mit zwei sichtbaren AuRenseiten, die zumindest teil-
weise gebleicht sind.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1.

Verfahren zum Herstellen eines OSB-Plattenwerk-
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stoffs mit den Schritten

- Herstellen von OSB-Strands,

- Beleimen (6a, 6b) der OSB-Strands und Her-
stellen einer Streugutmatte aus den OSB-
Strands,

- Verpressen (8) der Streugutmatte zu einem
OSB-Plattenwerkstoff,

- wobei die Streugutmatte mit auflen liegenden
Deckschichten hergestellt wird und mindestens
Anteile der sichtbaren Deckschichtstrands ge-
bleicht werden,

- wobei die Verfarbung der Strands durch eine
Farberkennung ermittelt wird und farblich auf-
fallige Deckschichtstrands ausgeschleust und
der Bleichung (10) unterzogen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
oxidativ gebleicht werden, wobei die Bleichung (10,
11) mittels Wasserstoffperoxid und/oder organi-
schen Oxidationsmitteln wie bspw. aliphatischem
Peroxid und/oder Hydroperoxid erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
reduktiv gebleicht werden, wobei die reduktive Blei-
chung (10, 11) insbesondere mittels schwefelhalti-
ger Bleichmittel wie bspw. Ammoniumsulfit, Ammo-
niumthiosulfat, Formamidinsulfinsdure durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
zweistufig gebleicht werden, wobei die Strands ins-
besondere oxidativ und reduktiv gebleicht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
vor dem Beleimen (6a, 6b) gebleicht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
durch ein Bleichmittelbad geflihrt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Strands
mit einem Bleichmittel bespriiht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bleichen
(10, 11) der Strands nach dem Herstellen der Streu-
gutmatte und vor dem Verpressen (8) zu einem Plat-
tenwerkstoff erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) der Strands maximal 10 - 20 min, bevorzugt
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1.

12.

13.

15 min +/-2 min dauert.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Bleich-
mittel Katalysatoren, insbesondere eisenhaltige Ka-
talysatoren oder aktivierende Salze, insbesondere
Mangandioxid enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) bei einer Temperatur von 15°C bis 25°C,
besonders bevorzugt bei 20°C +/- 1°durchgefiihrt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Bleichung
(10, 11) mit Strands mit einer Restfeuchte von 80
Gew.% bis 120 Gew.% durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine oxidative
Bleichung (10, 11) bei ausgeschleusten Deck-
schichtstrands mit einer rétlichen Verfarbung und ei-
ne reduktive Bleichung (10, 11) bei ausgeschleusten
Deckschichtstrands mit einer grau-schwarzen Ver-
farbung durchgefihrt wird.
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