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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER GROBSPANPLATTE UND
GROBSPANPLATTEN-HERSTELLVORRICHTUNG
(567) Die Erfindung beschreibt ein Verfahren zum

Herstellen einer Grobspanplatte (54), mit den Schritten,
Herstellen einer Roh-Grobspanplatte (16), die eine erste
Seitenflache (S1), eine zweite Seitenflache (S2), die pa-
rallel zur ersten Seitenflache (S1) verlauft, und Kanten-
flachen, die die Seitenflachen (S1, S2) miteinander ver-
binden, aufweist, Aufbringen einer Flissigkeit (34), die
Paraffin und/oder Wachs enthalt, zumindest auf die erste
Seitenflache (S1), Anlegen eines Unterdrucks an die

zweite Seitenflache (S2), sodass die Flissigkeit (34) in
eine Randzone der Roh-Grobspanplatte (16) gesaugt
wird, und/oder Anlegen eines Uberdrucks an die erste
Seitenflache (S1), sodass die Flussigkeit (34) in eine
Randzone der Roh-Grobspanplatte (16) gedriickt wird,
und Erwarmen der ersten Seitenflache (S1), sodass das
Paraffin und/oder das Wachs anschmilzt, sodass die
Grobspanplatte (54) entsteht.

10 32
\\ 12 r/
" /L =@
20.2 / M 40 \38
9 20.3 —_— 28
20.1 / 261 24 262 30.1 302 — 5
(( L/ / s7a 7 a7

39' 54

| /
O S1 41
1622.3 42 39 T
222 \

@) 0000000000 [ 46] 46] 46 46 ] a6}
s
141 142 "
303 82 222\ Y
221} 481 482 483 49
y X
z 36 Fig. 1

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 4 368 361 A1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Grobspanplatte. Gemaf einem zweiten Aspekt betrifft
die Erfindung eine Grobspanplatten-Herstellvorrichtung mit (a) einer Presse, insbesondere einer Bandpresse, zum
Verpressen vonzumindest einer Vorproduktlage zu einer Roh-Grobspanplatte, (b) einer Flissigkeits-Aufbringvorrichtung
zum Aufbringen einer Flissigkeit auf die Roh-Grobspanplatte, (c) einer Flissigkeitsquelle, die mit der Flissigkeits-
Aufbringvorrichtung verbunden ist und die Flissigkeit enthalt und (d) einer Saugvorrichtung, die ausgebildet ist zum
Anlegen eines Unterdrucks an eine Seitenflache der Roh-Grobspanplatte und zum automatischen Anlegen des Unter-
drucks fiir eine solche Saugzeit, dass die Flissigkeit in eine Randzone der Roh-Grobspanplatte gesaugt wird, und/oder
einer Druckaufbringvorrichtung zum Anlegen eines Uberdrucks an die erste Seitenfliche, sodass die Fliissigkeit in eine
Randzone der Roh-Grobspanplatte gedriickt wird.

[0002] Grobspanplatten, die auch als OSBs (oriented strand boards) bekannt sind, sind Holzwerkstoffplatten aus
langen, schlanken Spéanen, die gegenliber anderen Holzwerkstoffplatten eine erh6hte mechanische Festigkeit besitzen.
Nachteilig an Grobspanplatten ist, dass sie nur schlecht beschichtet und/oder an ihrer Oberfliche veredelt werden
kénnen. AuBerdem gasen Grobspanplatten starker aus als andere Holzwerkstoffplatten, da sie aus Nadelhdlzern mit
hohem Harzgehalt hergestellt werden. Zudem sind Grobspanplatten in der Regel empfindlich gegen Wasser, da dieses
Uiber die Oberflache schnell in die Grobspanplatte eindringt und dort zu Anquellungen oder Ablésungen von Spanen
fihren kann.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Grobspanplatten mit verbesserten Eigenschaften herstellbar zu
machen.

[0004] Die Erfindung I6st das Problem durch ein Verfahren zum Herstellen einer Grobspanplatte mit den Schritten (a)
Herstellen einer Roh-Grobspanplatte, die eine erste Seitenflache, eine zweiten Seitenflache, die parallel zur ersten
Seitenflache verlauft, und Kantenflachen, die die Seitenflachen miteinander verbinden, aufweist, (b) Aufbringen einer
Flussigkeit, die Paraffin und/oder Wachs enthalt, zumindest auf die erste Seitenflache, (c) Anlegen eines Unterdrucks
an die zweite Seitenflache, sodass die Flissigkeit in eine Randzone der Roh-Grobspanplatte gesaugt wird und/oder
Anlegen eines Uberdrucks an die erste Seitenfliche, sodass die Fliissigkeit in die Roh-Grobspanplatte gedriickt wird,
und gegebenenfalls (d) Erwarmen der ersten Seitenflache, sodass das Paraffin und/oder das Wachs anschmilzt und in
die Oberflache der Grobspanplatte eindringt.

[0005] Die Erfindung l6st das Problem zudem durch ein Verfahren zum Behandeln einer Roh-Grobspanplatte, die
eine erste Seitenflache, eine zweite Seitenflache, die parallel zur ersten Seitenflache verlauft, und Kantenflachen, die
die Seitenflachen miteinander verbinden, aufweist, mit den Schritten (b), (¢) und (d) von Anspruch 1.

[0006] GemalR einem zweiten Aspekt 16st die Erfindung das Problem durch eine gattungsgemafRe Grobspanplatten-
Herstellvorrichtung, bei der die Flussigkeit Paraffin und/oder Wachs enthalt. Glnstig ist es, wenn die Grobspanplatten-
Herstellvorrichtung eine in Materialflussrichtung hinter der Flissigkeits-Aufbringvorrichtung angeordnete Heizvorrichtung
aufweist, die ausgebildet und angeordnet ist zum automatischen Erwarmen einer ersten Seitenflache, die der zweiten
Seitenflache gegenuberliegt, auf eine Temperatur, bei der das Paraffin und/oder das Wachs anschmilzt und nicht zersetzt
wird.

[0007] Erfindungsgemal ist zudem eine Grobspanplatten- Beschichtungsvorrichtung (a) einer Flissigkeits-Aufbring-
vorrichtung zum Aufbringen einer Flissigkeit auf die Roh-Grobspanplatte, (b) einer Flissigkeitsquelle, die mit der Flis-
sigkeits-Aufbringvorrichtung verbunden ist und die Flissigkeit enthalt, und (c) einer Saugvorrichtung, die ausgebildet
istzum Anlegen eines Unterdrucks an eine zweite Seitenflache der Roh-Grobspanplatte und zum automatischen Anlegen
des Unterdrucks fiir eine solche Saugzeit, dass die Flussigkeit in eine Randzone der Roh-Grobspanplatte gesaugt wird
und/oder einer Druckaufbringvorrichtung zum Anlegen eines Uberdrucks an die erste Seitenflache, sodass die Fliissigkeit
in eine Randzone der Roh-Grobspanplatte gedriickt wird, aufweist, wobei (d) die Flissigkeit Paraffin und/oder Wachs
enthalt und (e) die Grobspanplatten-Herstellvorrichtung eine in Materialflussrichtung hinter der Flussigkeits-Aufbring-
vorrichtung angeordnete Heizvorrichtung aufweist, die ausgebildet und angeordnet ist zum automatischen Erwarmen
einer ersten Seitenflache, die der zweiten Seitenflache gegeniiberliegt, auf eine Temperatur, bei der das Paraffin und/oder
das Wachs anschmilzt und nicht zersetzt wird. Wenn im Folgenden von der Grobspanplatten-Herstellvorrichtung ge-
sprochen wird, ist allgemein auch die Grobspanplatten-Beschichtungsvorrichtung mit gemeint.

[0008] VorteilhaftanderErfindungist, dass eine Grobspanplatte miteiner hdheren Widerstandsfahigkeitgegen Wasser
hergestellt werden kann, ohne dass dazu organische Lésungsmittel und/oder nachvernetzende Substanzen verwendet
werden missen.

[0009] InderRegel kbnnen zudem Ablésungen von Spanen vermieden werden, wenn die Grobspanplatte mit Wasser
in Kontakt kommt. Das erweitert das Einsatzspektrum von Grobspanplatten.

[0010] Im Rahmen dervorliegenden Erfindung wird unter Paraffin ein Gemisch acyclischer Alkane verstanden. Paraffin
ist reaktionstrage und ungiftig, was vorteilhaft ist.

[0011] Unter Wachs wird ein Gemisch von Kohlenwasserstoffen verstanden, die bei tber 40°C ohne Zersetzung
schmelzen und dann eine Flissigkeit niedriger Viskositat bilden. Vorzugsweise Als Wachse werden sowohl Naturwachse
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als auch industriell gefertigte Wachse verstanden. Dazu zahlen insbesondere tierische Wachse, pflanzliches Wachse,
Mineralwachse, Erdélwachse und synthetische Wachse. Wachse sind insbesondere bei 20°C knetbar, fest bis briichig
hart, grob- bis feinkristallin, durchscheinend bis opak, jedoch nicht glasartig. Vorzugsweise ist das Wachs so gewahilt,
dass es bei 20° nicht briichig ist.

[0012] Unter dem Merkmal, dass die Flissigkeit Paraffin und/oder Wachs enthalt, wird insbesondere verstanden, dass
die Flussigkeit Standardparaffin, Intermediates, Microwachse, Hartparaffin und/oder Gemische daraus enthalt. Vorzugs-
weise ist die Flussigkeit wasserbasiert und enthalt einen Emulgator.

[0013] Unter dem Merkmal, dass die erste Seitenflache erwarmt wird, sodass das Paraffin und/oder das Wachs
anschmilzt, wird insbesondere verstanden, dass die Temperatur der Seitenflache, beispielsweise durch Infrarotstrahler
oder mittels warmer Luft, so weit erhitzt wird, dass das Paraffin und/oder das Wachs zumindest teilweise schmilzt und
zumindest abschnittsweise einen Film bildet.

[0014] Vorzugsweise enthalt die Flissigkeit ein anorganisches Lésungsmittel. Beispielsweise ist das Lésungsmittel
hydrophil, insbesondere wasserbasiert. Bei der Flissigkeit handelt es sich vorzugsweise um eine Dispersion oder eine
Emulsion.

[0015] Vorzugsweise wird der Unterdruck so angelegt, dass der an der Seitenflache anliegende Druck héchstens 300
hPa, insbesondere hdchstens 200 hPa, betragt.

[0016] Vorzugsweise wird der Uberdruck so angelegt, dass der an der Seitenfléche anliegende Druck zumindest 300
hPa, insbesondere hdchstens 200 hPa, betragt.

[0017] Werden sowohl ein Unter- als auch ein Uberdruck angelegt, betragt die Druckdifferenz zwischen den beiden
Seitenflachen vorzugsweise zumindest 1000 hPa.

[0018] Die Grobspanplatte hat vorzugsweise eine Lange von 2800 bis 5600 mm und/oder einer Breite von 2000 *=
100 mm.

[0019] Vorzugsweise ist die Flissigkeit nicht nachvernetzend. Um einen Nachvernetzung zu erreichen, missen in
der Regel organische Lésungsmittel verwendet werden, was unerwiinscht ist und zu einer Umweltbelastung filhren
kann. Durch das Anschmelzen des Paraffins und/oder des Wachses wird erreicht, dass sich eine Paraffin- und/oder
Wachsschicht bildet, ohne dass es organischer L6sungsmittel bedarf.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsform wird die Flissigkeit mit einer solchen Auftragsmenge aufgetragen,
dass die Grobspanplatte eine Grobspanplatten-Wasserdampfdurchlassigkeit hat, die zumindest 30%, insbesondere
zumindest 40%, kleiner ist als eine Roh-Grobspanplatten-Wasserdampfdurchlassigkeit der Roh-Grobspanplatte. Um
diese Forderung zu erreichen kénnen sukzessive die Auftragsmenge und/oder die Konzentration an Paraffin und/oder
Wachs in der Flussigkeit erhdht werden, bis das angegebene Kriterium erfillt ist.

[0021] Die Messung der Wasserdampfdurchlassigkeit erfolgt vorzugsweise gemaf DIN 53122-1. Als Trockenmittel
kann Phosphorpentoxid verwendet werden. Ein mit Trockenmittel gefillter Prifbehalter wird durch eine kreisférmige
Probe mit einem Durchmesser von 9 cm verschlossen. Die Probe verlauft dabei horizontal. Auf die Grobspanplatte wird
zentral ein Tropfen von 5 ml Wasser aufgetropft und die Wasserzunahme im Prifbehélter aufgrund des durch die Probe
permeierenden Wassers durch Wiegen bestimmt. Der Rand der Grobspanplatte kann mit Silikon gegen eindringende
Feuchtigkeit abgedichtet werden. Die Messung wird an drei unabhangigen Mustern durchgefiihrt.

[0022] Ist die Grobspanplatte -einer bevorzugten Ausfiihrungsform entsprechend - nur einseitig mit Paraffin und/oder
Wachs beschichtet, ist die beschichtete Seite vom Probenbehélter abgewandt.

[0023] Vorzugsweise betragt die Grobspanplatten-Wasserdampfdurchlassigkeit hochstens 20 Gramm Wasser pro
Quadratmeter und Tag.

[0024] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform enthéalt die Flissigkeit Feststoffpartikel, beispielsweise aus einem
Hartstoff. Vorzugsweise hat der Hartstoff eine Harte von zumindest 530 HV 10, insbesondere zumindest 790 HV 10,
insbesondere zumindest 1100 HV 10, insbesondere zumindest 1400 HV 10, insbesondere zumindest 1900 HV 10.
[0025] Es ist moglich, nicht aber notwendig, dass die Grobspanplatten-Herstellvorrichtung eine Heizvorrichtung, die
ausgebildet und angeordnet ist zum Anschmelzen des Paraffins und/oder des Wachses, aufweist.

[0026] Vorzugsweise betragtdie Korngrofie zwischen F120und F80 (FEPA-Standard) und/oder KorngréflRe, gemessen
als Siebmalf3, von 70-110 pm.

[0027] Giunstig ist es, wenn zwischen 30 Gramm pro Quadratmeter und 100 Gramm pro Quadratmeter an Feststoff-
partikel aufgebracht werden. Es hat sich herausgestellt, dass dies zu einer hinreichend hohen Erhdhung der Rutsch-
festigkeit fiihrt. Die Rutschfestigkeit ist ein MaR fiir den Hafttreibkoeffizienten. Beispielsweise wird die Rutschfestigkeit
gemessen als der Neigungswinkel, bei dem ein Stahlquader mit einer Auflageflache, mit der der Stahlquader auf der
Seitenflache aufliegt, von 40 cm x 10 cm einer Masse von mit 500 g, zu rutschen beginnt.

[0028] Vorzugsweise enthalt die Flissigkeit elementaren Kohlenstoff, insbesondere Rufl und/oder Graphit.

[0029] Es ist dann zudem moglich, nicht aber notwendig, dass die Grobspanplatten-Herstellvorrichtung eine Heizvor-
richtung, die ausgebildet und angeordnet ist zum Anschmelzen des Paraffins und/oder des Wachses, aufweist. Bekannte
Grobspanplatten besitzen eine vergleichsweise geringe Absorptionsfahigkeit fir Infrarotstrahlung. Durch das Auftragen
der Flussigkeit mit elementarem Kohlenstoff wird die Absorptionsfahigkeit fiir Infrarotstrahlung auf einfache Weise deut-
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lich erhoht.

[0030] Vorzugsweise sind eine Konzentration an elementarem Kohlenstoff in der Flissigkeit und eine Auftragsmenge
an Flussigkeit so gewahlt, dass ein Grobspanplatten- Reflexionsvermégen der Grobspanplatte in Richtung einer Nor-
malen auf die Seitenflache der Grobspanplatte, auf die die Flissigkeit aufgebracht wurde, bei 23°C bei Licht mit einer
Wellenlage von 350 nm um zumindest 0,05, insbesondere zumindest 0,075, besonders bevorzugt zum indest 0,1,
insbesondere zum indest 0,15, kleiner ist als ein Roh-Grobspanplatten-Reflexionsvermégen der Roh-Grobspanplatte.
Je gréRer die Konzentration an elementarem Kohlenstoff und die Auftragsmenge, desto gréRer wird die Differenz zwi-
schen den Emissionsgraden der Roh-Grobspanplatte und der Grobspanplatte. Das Reflexionsvermégen wird bestimmt
durch Einstrahlen von Licht der angegebenen Wellenldnge, Messen der Intensitat des reflektierten Lichts der gleichen
Wellenlange und bilden des Quotienten aus eingestrahlten Licht starker und reflektierter Lichtstarke.

[0031] Bekannte Grobspanplatten haben zudem den Nachteil, dass sie sich bei niedriger relativer Luftfeuchte leicht
elektrostatisch aufladen. Zudem besitzen sie nach der Produktion eine niedrige Restfeuchte, was diesen Effekt noch
steigert. GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt die Flissigkeit ein Salz. Auf diese Weise erhéht sich die
Leitfahigkeit der Grobspanplatte in ihrer Randzone. Vorzugsweise sind eine Konzentration des zumindest einen Salzes
in der Flissigkeit und eine Aufbringmenge der Flissigkeit auf die Roh-Grobspanplatte so gewahlt, dass eine elektrische
Grobspanplatten-Leitfahigkeit der Grobspanplatte zumindest 50%, insbesondere zumindest 100%, grofer ist als eine
elektrische Roh-Grobspanplatten-Leitfahigkeit der Roh-Grobspanplatte. Die Leitfahigkeit steigt mit der Konzentration
des Salzes in der Flissigkeit und der Auftragsmenge. Durch sukzessives Erhéhen von einer oder beiden Grofien kann
so diejenige Konzentration und diejenige Auftragsmenge bestimmt werden, die zu Grobspanplatten fihrt, die die ange-
gebene Eigenschaft haben.

[0032] Vorzugsweise sind die Konzentration und die Aufbringmenge so gewabhlt, dass die Grobspanplatten-Leitfahig-
keit zumindest finffach, Endsumme zumindest zehnfach, so groB ist wie die Roh-Grobspanplatten-Leitfahigkeit. Die
Messung der Leitfahigkeit erfolgt durch Aufdriicken zweier Kupfer-Elektroden mit einer runden Kontaktflache mit einem
Durchmesser von 1 cm mit einer Kraft von 10 Newton in Normalenrichtung auf die Seitenflache, auf die die Flissigkeit
aufgetragen wurde. Es werden Messungen an fiinf verschiedenen Orten der Grobspanplatte durchgefiihrt und das
arithmetische Mittel berechnet.

[0033] Ginstig ist es, wenn die Flissigkeit einen Farbstoff enthalt. So kann die Grobspanplatte mit geringem Aufwand
eingefarbt werden.

[0034] Die Flussigkeit wird vorzugsweise mittels Diisen und/oder Walzen aufgebracht, beispielsweise von oben oder
von unten.

[0035] Es ist zudem mdglich, dass die Flussigkeit von unten auf die Seitenflache aufgebracht wird. Beim Aufbringen
hat die Flissigkeit mit ihrer zumindest im Wesentlichen horizontal verlaufenden Flissigkeitsoberflache vorzugsweise
Kontakt mit der Seitenflache.

[0036] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der Uberdruck mittels der Fliissigkeit aufgebaut. Das ist
besonders vorteilhaft, wenn die Flissigkeit von unten auf die Seitenflache aufgebracht wird. Haufig ist es jedoch vor-
teilhaft, die Flissigkeit von oben aufzubringen, um etwaige Fehler beim Aufbringen der Flussigkeit leichter zu erkennen.
[0037] Vorzugsweise umfasst das Verfahren die Schritte (a) Driicken eines Applikators der Druckaufbringvorrichtung
an die Roh-Grobspanplatte, sodass zwischen dem Applikator und der Roh-Grobspanplatte ein Einbringraum gebildet
wird, der von einer Dichtung des Applikators abgedichtet wird, (b) Einpressen von Fliissigkeit in den Einbringraum und
(c) danach Vermindern eines Einbringdrucks im Einbringraum, insbesondere auf Umgebungsdruck. Der Applikator wird
von unten oder von oben gegen die Roh-Grobspanplatte gedriickt. Auf diese Weise kann prozesssicher Flissigkeit in
die Roh-Grobspanplatte eingebracht werden.

[0038] Vorzugsweise umfasst das Verfahren die Schritte (a) nach dem Vermindern eines Einbringdrucks Bewegen
des Applikators relativ zur Roh-Grobspanplatte (b) erneutes Driicken des Applikators an die Roh-Grobspanplatte, (c)
Einpressen von Flissigkeit in den Einbringraum, (d) Vermindern eines Einbringdrucks (p,) im Einbringraum, insbeson-
dere auf Umgebungsdruck und (e) Wiederholen der vorgenannten Schritte, bis die Roh-Grobspanplatte mit der Fliissigkeit
versehen ist.

[0039] Vorzugsweise wird der Unterdruck mittels einer Saughaube an einer Saugflache angelegt. Giinstig ist es, wenn
die Saugflache einer Druckflache entspricht, an der die Flissigkeit eingepresst wird. Die Saugflache ist derjenige Teil
der entsprechenden Seitenflache, an der der Unterdruck (gegeniiber dem Umgebungsdruck) anliegt. Die Druckflache
ist entsprechend diejenige Flache der (gegeniiberliegenden) Seitenflache, an der der Druck (gegeniiber dem Umge-
bungsdruck) anliegt. Unter dem Merkmal, dass die Saugflache der Druckflache entspricht, wird insbesondere verstanden,
dass die Projektion der Saugflache auf die Ebene, in der sich die Druckflache erstreckt, mit der Druckflache einer
Schnittmenge bildet, deren Flacheninhalt zumindest dem 0,75-fachen, insbesondere dem 0,8-fachen, bevorzugt dem
0,85-fachen, besonders bevorzugt dem 0,95-fachen, des Flacheninhalts der Druckflache entspricht.

[0040] Vorzugsweise wird der Applikator beim Einpressen der Flissigkeit zumindest zeitweise relativ zur Roh-Grob-
spanplatte bewegt. Alternativ oder zusatzlich wird die Roh-Grobspanplatte zumindest zeitweise bewegt und der Appli-
kator mitgefiihrt. Auf diese Weise kann die Flissigkeit mit einer lokal erh6hten Konzentration aufgebracht werden.
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[0041] Hilfsweise sind eine Konzentration an Paraffin und/oder Wachs und die Aufbringmenge sowie der Unterdruck
und die Saugzeit so gewahlt, dass eine Innen-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs in einem inneren Dicken-
Quintil einer Dickenausdehnung von der ersten Seitenflache zur zweiten Seitenflache héchstens das 0,8-fache, insbe-
sondere hochstens das 0,6-fache, bevorzugt héchstens das 0,4-fache, besonders bevorzugt héchstens das 0,1-fache,
einer AulRen-Konzentration in einem auRersten Dicken-Quintil, das sich bis zur ersten Seitenflache erstreckt, betragt.
Auf diese Weise wird eine besonders hohe wasserabweisende Wirkung erreicht, ohne dass viel Paraffin und/oder Wachs
eingebracht werden muss.

[0042] Vorzugsweise erfolgt das Aufbringen der Flissigkeit so, dass die Randzone von zumindest 90% eines Seiten-
flachen-Flacheninhalts der Grobspanplatte Paraffin und/oder Wachs enthalt. In der Regel miissen die Bereiche entfernt
werden, die keinen hinreichend hohen Gehalt an Paraffin und/oder Wachs aufweisen. Durch ein Aufbringen der Flis-
sigkeit auf zumindest 90% der entsprechenden Seitenflache wird der Verschnitt vermindert.

[0043] Das Aufbringen der Flissigkeit umfasst oder ist beispielsweise ein Aufsprihen, Auftragen, Aufgie3en und/oder
Auffluten.

[0044] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Auftragsmenge so gewahlt, dass zumindest 75 g/m2, ins-
besondere zumindest 85 g/m2, besonders bevorzugt zumindest 90 g/m2, Paraffin und/oder Wachs auf die Seitenflache
aufgebracht wird. Es hat sich gezeigt, dass so eine gute Reduktion der Wasserdampfdurchlassigkeit erreichbar ist.
[0045] Vorzugsweise entspricht eine Konzentration an Wachs und/oder Paraffin in der Flissigkeit zumindest 25 Ge-
wichtsprozent, insbesondere zumindest 30 Gewichtsprozent, besonders bevorzugt zumindest 35 Gewichtsprozent, ins-
besondere zumindest 40 Gewichtsprozent. Auf diese Weise wird wenig Losungsmittel, insbesondere Wasser, in die
Roh-Grobspanplatte eingebracht, was ein optional vorhandenes, nachfolgendes Trocknen erleichtert.

[0046] Vorzugsweise enthalt die Flissigkeit einen Farbstoff. Bei diesem Farbstoff handelt es sich vorzugweise nicht
um elementaren Kohlenstoff.

[0047] Vorzugsweise liegt eine Temperatur der Flissigkeit beim Aufbringen auf die Seitenflache unterhalb einer
Schmelztemperatur des Paraffins und/oder des Wachses. Auf diese Weise wird ein vorzeitiges Bilden von groRRen
Paraffin- und/oder Wachs-Partikeln verhindert.

[0048] Ginstig ist es, wenn das Erwarmen der ersten Seitenfliche auf eine Temperatur von zumindest 50°C erfolgt.
Auf diese Weise schmilzt das Paraffin hinreichend schnell an.

[0049] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren die Schritte (a) nach dem Einbringen der
Flussigkeit in die Randzone der ersten Seitenflache Drehen der Roh-Grobspanplatte, (b) Aufbringen der Flissigkeit auf
die zweite Seitenflache und (c) Anlegen eines Unterdrucks an die erste Seitenflache, sodass die Flissigkeit in eine
Randzone der zweiten Seitenflache der Roh-Grobspanplatte gesaugt wird, sodass die Grobspanplatte entsteht.
[0050] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Saugvorrichtung ausgebildet zum automatischen Anlegen
des Unterdrucks fir eine solche Saugzeit, dass die Flussigkeit nicht durch die Roh, Grobspanplatte hindurchgesaugt
wird. Alternativ oder zusétzlich ist die Druckaufbringvorrichtung ausgebildet zum automatischen Anlegen des Uberdrucks
fiir eine solche Uberdruckzeit, dass die Fliissigkeit nicht durch die Roh-Grobspanplatte hindurchgedriickt wird.

[0051] Vorzugsweise ist die die Druckaufbringvorrichtung ausgebildet ist zum Anlegen des Uberdrucks an eine Druck-
flache, die mindestens 50%, vorzugsweise mindestens 80%, besonders bevorzugt mindestens 90%, einer Flache der
Grobspanplatte entspricht. Auf diese Weise kann die Flissigkeit schnell in die Roh-Grobspanplatte eingebracht werden.
[0052] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform besitzt die Grobspanplatten-Herstellvorrichtung (a) einen Appli-
kator, der zum Driicken gegen die Roh-Grobspanplatte, sodass zwischen dem Applikator und der Roh-Grobspanplatte
ein Einbringraum gebildet wird, der von einer Dichtung des Applikators abgedichtet wird, ausgebildet ist, und (b) eine
Steuereinheit, die ausgebildet ist zum automatischen Durchfiihren eines Verfahrens mit den Schritten Ansteuern des
Applikators (i) sodass dieser Flissigkeit in den Einbringraum eingepresst, und (ii) danach einen Einbringdruck im Ein-
bringraum, insbesondere auf Umgebungsdruck, reduziert.

[0053] Vorzugsweise weistder Applikator einen Aktor zum Driicken des Applikators gegen die Roh-Grobspanplatte auf.
[0054] Die Saugvorrichtung ist vorzugsweise zum Anlegen eines Unterdrucks an eine Saugflache angeordnet, die
der Druckflache entspricht.

[0055] Erfindungsgemal ist zudem eine Grobspanplatte, die eine Innen-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs
in einem inneren Dicken-Quintil einer Dickenausdehnung von der ersten Seitenflache zur zweiten Seitenflache hat, die
héchstens dem 0,5-fachen, insbesondere héchstens dem 0,25-fachen, besonders bevorzugt h6chstens dem 0,1-fachen,
einer Aullen-Konzentration in einem ersten auBersten Dicken-Quintil, das sich bis zur ersten Seitenflache erstreckt,
entspricht.

[0056] Alternativ oder zusatzlich betragt eine Zweitdezil-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs im zweiten Dicken-
Dezil der Dickenausdehnung, das in Richtung auf eine Mitte der Dickenausdehnung neben dem ersten, duflersten
Dicken-Dezil (D1) liegt, hochstens das 0,5-fache, insbesondere héchstens das 0,25-fache, sodass bevorzugt hdchstens
das 0,1-fache, der AuRen-Konzentration. Eine solche Grobspanplatte hat eine geringe Wasserdampfdurchlassigkeit bei
einem vergleichsweise geringen Gehalt an Paraffin und/oder Wachs.

[0057] Vorzugsweise istaufzumindest50% der Seitenflache elementarer Kohlenstoff, insbesondere Rul oder Graphit,
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aufgebracht.

[0058] Alternativ oder zusatzlich besitzt die Grobspanplatte vorzugsweise zumindest 30 g pro Quadratmeter an Hart-
stoffpartikeln, die eine KorngréRe zwischen 70 und 150 pm haben, wobei die Hartstoffpartikel durch Paraffin und/oder
Wachs an Grobspane gebunden sind.

[0059] Wiederum alternativ oder zusatzlich betragt eine flachenspezifische Aufbringmenge an elementarem Kohlen-
stoff zumindest 10 g/m2 und/oder héchstens 100 g/m2.

[0060] Eine Dicke der Grobspanplatte liegt vorzugsweise zwischen 8 und 35 mm.

[0061] Im Folgenden wird die Erfindung anhand der beigefiigten Zeichnungen naher erlautert. Dabei zeigt

Figur 1  eine erfindungsgemaRe Grobspanplatten-Herstellungsvorrichtung zum Durchfiihren eines erfindungsgema-
Ren Verfahrens einer erfindungsgemaflen Grobspanplatte,

Figur2  eine Detailansicht der Grobspanplatten-Herstellvorrichtung geman Figur 1,

Figur 3  in Teilfigur 3a einen schematischen Querschnitt durch eine erfindungsgemaRe Grobspanplatte, in Teilfigur
3b die Innen-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs einer erfindungsgemafen Grobspanplatte geman
einer ersten Ausfuhrungsform und in Teilfigur 3c die Innen-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs gemafn
einer zweiten Ausfiihrungsform und

Figur 4  eine Detailansicht einer Grobspanplatten-Herstellvorrichtung gemaf einer zweiten Ausflihrungsform mit einer
Saugvorrichtung und einer Druckaufbringvorrichtung

Figur 5 eine schematische Detailansicht einer Grobspanplatten-Herstellvorrichtung, die einen Applikator aufweist und

Figur 6 in Teilfigur 6a eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgeméalen Grobspanplatten-Herstellvorrich-
tung mit einem bewegbaren Applikator und einer bewegbaren Saughaube in Teilfigur 6b die Grobspanplatten-
Herstellvorrichtung gemaf Teilfigur 6a in einer Ansicht von oben und in Teilfigur 6¢ eine schematische Sei-
tenansicht einer erfindungsgemafien Grobspanplatte, Herstellvorrichtung mit einem bewegbaren Applikator
gemal einer zweiten Ausfihrungsform.

[0062] Figur 1 zeigt schematisch eine Grobspanplatten-Herstellvorrichtung 10, die eine Presse 12 in Form einer
kontinuierlichen Bandpresse zum Verpressen von zumindest einer Vorproduktlage 14, im vorliegenden Fall von 3 Vor-
produktlagen 14.1, 14.2, 14.3 zu einer Roh-Grobspanplatte 16 aufweist. Die zumindest eine Vorproduktlage 14 wird
durch eine Streuvorrichtung 18 erzeugt.

[0063] Im vorliegenden Fall umfasst die Streuvorrichtung 18 einen ersten Streuer 20.1 zum Streuen der ersten Vor-
produktlage 14.1 in Form einer ersten Deck-Spanschicht, einen zweiten Streuer 20.2 zum Streuen einer zweiten Vor-
produktlage 14.2 in Form einer Mittel-Spanschicht und einen dritten Streuer 20.3 zum Streuen einer dritten Vorprodukt-
lage 14.3 in Form einer zweiten Deck-Spanschicht.

[0064] Nach dem Verpressen mittels der Presse 12 hat die entstandene Roh-Grobspanplatte eine erste Deckschicht
22.1, eine Mittelschicht 22.2 und eine zweite Deck-Schicht 22.3. Die Presse wird beispielsweise mittels eines Thermoflu-
ids 24 beheizt, das in Heizrohren 26.j (j = 1, ...)) Strémt. Die Warme des Thermofluids 24 wird auf ein umlaufendes
Pressband 28 Ubertragen, das mittels Druckrollen 30.k (k = 1, 2, ...) auf die Vorproduktlage 14.1, 14.2, 14.3 gedruckt
wird. Selbststandig kénnen mehr oder weniger als drei Vorproduktlagen vorhanden sein.

[0065] In einer Materialflussrichtung hinter der Presse 12 ist eine Flussigkeits-Aufbringvorrichtung 32 angeordnet,
mittels der eine Flissigkeit 34 auf eine erste Seitenfliche S1 der Roh-Grobspanplatte 16 aufgebracht wird. Die Flis-
sigkeits-Aufbringvorrichtung 32 umfasst ein Flussigkeitsreservoir 38 sowie eine Pumpe 40, mittels der die Flussigkeit
34 unter einem Flissigkeitsdruck ps, zu zumindest einer Diise 41 geleitet wird. Die Dise 41 erzeugt einen Spriihnebel
42, der sich auf der ersten Seitenfliche S1 absetzt. Die Diise 41 kann Teil einer Disenleiste 43 (siehe Figur 2) sein,
die 2, 3 oder mehr Diisen aufweist. Die Flissigkeits-Aufbringvorrichtung 32 kann eine Temperiervorrichtung 45 aufwei-
sen, die die Flussigkeit 34 auf einer vorgegebenen Temperatur T34 halt.

[0066] Die Flussigkeit 34 ist eine Suspension oder Emulsion und enthalt Paraffin und/oder Wachs sowie Feststoffp-
artikel. Eine Auftragsmenge Q34 an Fliissigkeit 34 betragt Q4 = 300 g/m2. Der Gehalt an Paraffin und/oder Wachs in
der Flissigkeit 34 ist so groR, dass dies einer Paraffin/lWachs-Auftragsmenge von Qpy, = 300 g/m2 entspricht. Die
Feststoffpartikel sind im vorliegenden Fall aus Korund und haben eine Partikelgrée F 120 gemal FEPA-Standard. Der
Gehalt der Feststoffpartikel in der Flissigkeit 34 ist so grof3, dass eine Feststoffpartikel-Auftragsmenge von Qgp = 50
g/m2 entsteht.

[0067] InMaterialflussrichtung M hinter der Flussigkeits-Aufbringvorrichtung 32 ist eine Heizvorrichtung 37 angeordnet,
die beispielsweise zumindest einen Infrarotstrahler 37a, 37b aufweist. Mittels der Heizvorrichtung 37 wird eine Flussig-
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keitsschicht 39, die von der Flussigkeit auf der Roh-Grobspanplatte 18 gebildet wird, getrocknet. Zudem wird das Paraffin
und/oder das Wachs in der Flussigkeitsschicht 38 soweit erwarmt, dass es anschmilzt. Auf diese Weise bildet sich eine
diinne Paraffin/WachsSchicht 39'.

[0068] Mittels einer Saugvorrichtung 36, die eine Saughaube 47 und eine umlaufende Dichtung 44 aufweist, mittels
der die zweite Seitenflache S2 gegenuber einem Saugraum 46 abgedichtet wird, wird im Saugraum 46 ein Unterdruck
angelegt, sodass ein Druck p,g im Saugraum 46 weniger als p,g = 500 hPa, insbesondere weniger als p,g = 200 hPa,
betragt. Durch den Unterdruck wird die Flissigkeit 34 in eine erste Randzone 50.1 der Roh-Grobspanplatte 16 gesaugt.
[0069] Die Saugvorrichtung 36 besitzt Stiitzen48.m (m=1, 2, ...)zum Vermindern oder Verhindern einer Durchbiegung
der Roh-Grobspanplatte 16 aufgrund des Unterdrucks.

[0070] Figur2zeigteine vergrofierte Ansicht der Saugvorrichtung 36. Der Saugraum 46 ist mittels einer Vakuumleitung
49 mit einer Vakuumpumpe 52 verbunden. Die Flissigkeit 34 kann alternativ oder zusatzlich zu den zur zumindest einen
Duse 41 mittels einer Aufbringwalze 53 oder einer anderen Vorrichtung auf die erste Seitenflache S1 aufgebracht werden.
[0071] Figur 3 a zeigt schematisch einen Querschnitt durch eine erfindungsgemale Grobspanplatte 54, die eine erste
Kantenflache K1 und eine zweite Kantenflachen K2 besitzt.

[0072] In Figur 3b ist der Verlauf einer Konzentration cpy, an Paraffin und/oder Wachs in der Grobspanplatte 54 in
Abhangigkeit vom Abstand z von der jeweils nachstliegenden Seitenflache S1, S2 angegeben. Es ist zu erkennen, dass
die Konzentration cpyy o1 im ersten, also aullersten Quintil Q1 deutlich groRer ist, insbesondere um den Faktor 10 oder
mehr als in einem inneren Dicken-Quintil Q3, also dem Quintil mit dem gréRten Abstand zu beiden Seitenflachen S1,
S2. Es ist moglich, dass - wie in Figur 3b gezeigt - nur auf eine Seite der Grobspanplatte 54 Paraffin und/oder Wachs
aufgebracht wird. Wird, wie gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen, die Roh-Grobspanplatte 16 nach
dem Aufbringen der Flissigkeit 34 gewendet und wird die Flissigkeit 34 auf die gegentiberliegende seitliche aufgebracht,
ergibt sich beispielsweise der mit gestrichelte Linie gezeichnete Verlauf der Konzentration cgp.

[0073] Figur 3 c zeigt eine Unterteilung in Dezile. Es ist zu erkennen, dass eine Zweitdezil-Konzentration cpyy py an
Paraffin und/oder Wachs im zweiten Dezil D2, das in Richtung auf eine Mitte der Dickenausdehnung neben dem ersten,
aulersten Dicken-Dezil D1 liegt, kleiner sein kann als ein Drittel einer Erstdezil-Konzentration cpy p1-

[0074] Figur 4 zeigt eine Flussigkeits-Aufbringvorrichtung 32 einer erfindungsgemafien Grobspanplatten-Herstellvor-
richtung 10, die eine Druckaufbringvorrichtung 56 aufweist, die mittels der Pumpe 40 Flussigkeit 34 aus dem Flissig-
keitsreservoir 38 in einen Einbringraum 58 unter einem Einbringdruck pg eindringt. Der Einbringraum 58 wird von einer
Dichtung 60 der Druckaufbringvorrichtung 56 begrenzt. Die Druckaufbringvorrichtung 56 kann zum Aufbringen der
Flussigkeit 34 wie in Figur 4 gezeigt von unten oder aber von oben ausgebildet sein.

[0075] Mittels der Vakuumpumpe 52 der Saugvorrichtung 36 wird Uber die Vakuumleitung 49 beispielsweise ein Druck
von pyg = 100 hPa im Saugraum 46 eingestellt.

[0076] Figur 5 zeigt schematisch, dass die Saugvorrichtung 36 zum Aufbringen eines lokalen Unterdrucks ausgebildet
sein kann. In diesem Fall ist eine Saugflache Fs kleiner als die Flache der Roh-Grobspanplatte 16. Im vorliegenden Fall
ist die Saugflache Fs kleiner als ein Zehntel der Flache der Roh-Grobspanplatte 16. Die Holzwerkstoffplatten-Herstell-
vorrichtung kann zudem eine zweite Saugvorrichtung 36’ aufweisen, die vorzugsweise baugleich ist zur ersten Saug-
vorrichtung 36.

[0077] Eine Druckflache Fp, an der die Druckaufbringvorrichtung 56 an dem Einbringdruck p, anliegt, entspricht im
Wesentlichen, also beispielsweise mit einer Abweichung von héchstens Faktor 2, insbesondere héchstens Faktor 1,1,
insbesondere héchstens Faktor 1,25, der Saugflache Fs.

[0078] Figur6a zeigt eine Positioniervorrichtung 62, beispielsweise einen Roboter, zum Positionieren eines Applikators
64 und zum Driicken des Applikators 64 gegen die Roh-Grobspanplatte 16. Dazu besitzt die Positioniervorrichtung 62
beispielsweise einen Arm 66. Der Arm 66 kann 2 oder mehr Teil-Arme 68.1, 68.2 aufweisen, die miteinander gelenkig
verbunden sein kénnen. Mittels eines Antriebs 70 kann der Applikator 64 automatisch auf eine vorgebbare Position
relativ zur Roh-Grobspanplatte 16 positioniert werden.

[0079] Mittels einer flexiblen Leitung 72 wird der Applikator 64 mit unter Druck stehender Flussigkeit 34 versorgt, die
auf die Roh-Grobspanplatte 16 aufgespriiht und/oder unter Druck in die Roh-Grobspanplatte 16 eingedriickt wird.
[0080] Unabhéangig von den ansonsten fir die vorliegende Ausfiihrungsform genannten Merkmalen kann die Holz-
werkstoffplatten-Herstellvorrichtung 10 eine Saugvorrichtung 36 aufweisen, die eine an einem vorgebbaren Ort positi-
onierbare Saughaube 47 aufweist. Die Saugvorrichtung 36 ist so ausgebildet, dass die Saughaube 47 stets gegentiber
dem Applikator 64 angeordnet wird. Dazu wird der Antrieb 70 von einer Steuereinheit 76 der Holzwerkstoffplatten-
Herstellvorrichtung 10 sprechend angesteuert. Mittels einer flexiblen Vakuumleitung ist die Saughaube 47 mit der Va-
kuumpumpe 52 verbunden.

[0081] Figur 6¢c zeigt eine weitere Ausflihrungsform einer Druckaufbringvorrichtung 56, bei der die flammschutzmit-
telhaltige Flissigkeit 34 mittels einer Diise 78 in den Einbringraum 58 eingebracht wird. Mittels einer Druckquelle 80,
die Uber eine Druckleitung 82 mit dem Einbringraum 58 verbunden ist, kann der Einbringdruck p, eingestellt werden.
[0082] Es ist moglich, den Applikator 64 und gegebenenfalls die Saughaube 47 zu bewegen, wéhrend ein Uber-
und/oder Unterdruck anliegt. Alternativ wird der Druck im Saugraum und/oder der Einbringdruck vorm Bewegen des
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Applikators und/oder der Saughaube dem Umgebungsdruck angenahert, insbesondere vollstandig angenahert.
[0083] Die Steuereinheit 76 wird in allen Ausfuhrungsformen der Grobspanplatten-Herstellvorrichtung 10 verwendet,
um die Saugvorrichtung 36 und/oder die Druckaufbringvorrichtung 56 so anzusteuern, dass ein vorgegebener Unterdruck
fur eine vorgegebene Saugzeit tg,,,4 und/oder ein vorgegebener Uberdruck fiir eine vorgegebene Uberdruckzeit ty,,q
an die Roh-Grobspanplatte 16 angelegt wird.

Ausfiihrungsbeispiel 1: Oberflachenversiegelung

[0084] Aufeine ungeschliffene Grobspanplatte mit einer Dicke d von d = 16 mm OSB wird mit Hilfe einer Auftragswalze
eine Flissigkeit 34 in Form einer Paraffinemulsion/- dispersion in einer Auftragsmenge von Q4= 100 g /m2 aufgetragen.
Es wird Druck p4g = 100 hPa an die zweite Seitenflache S2 angelegt. Die Saugzeit betragt ty, 4 = 30 sec. Dann ist die
Emulsion insoweit in die Platte eingezogen, dass keine Flissigkeit mehr zu beobachten ist. Die Platte wird mit Hilfe
einer Heizvorrichtung 37 in Form eines Infrarotstrahlers getrocknet und das Wachs angeschmolzen, sodass es sich auf
der Oberflache verteilt. Je nach Anwendungsbereich kann ein Weichparaffin, ein Microwachs oder ein Hartparaffin
eingesetzt werden.

[0085] Die Grobspanplatte wird nach dem Trocknen und Abkuhlen mit Hilfe eines Wasserauflegetests gepriift. Dabei
wurden 5 ml Wasser auf die Oberflache aufgelegt und mit einem Uhrglas abgedeckt. Eine unbehandelte Grobspanplatte
wurde mitgeprift. Wahrend bei der unbehandelten Grobspanplatte das Wasser nach einer Stunde in die Platte einge-
zogen war, konnte auf der behandelten OSB das Wasser nach zwei Tagen zuriickgewonnen werden.

[0086] Ein Wasserdampfdurchlassigkeitstest in Anlehnung an die DIN 53122-1 wurde ebenfalls durchgefihrt. Als
Aussenklima wurde 90% rel. LF, 23°C gewahlt. Im Kolben auf den die Probe aufgelegt war, befand sich Phophorpentoxid
als Trockenmittel. Die Werte ergaben sich zu 16 g/m2 X d ( Paraffinbeschichtung ) und 29 g/(m2 X d) (Nullprobe). Die
Wasserdampfdurchlassigkeit konnte also mit dieser Beschichtung nahezu halbiert werden. Durch eine Variation der
Auftragsmengen des Paraffins lasst die Durchlassigkeit von Wasser steuern.

Ausfiihrungsbeispiel 2: Oberflachenversiegelung mit Antirutscheigenschaften

[0087] Auf eine ungeschliffene 16 mm Grobspanplatte wird mit Hilfe einer Auftragswalze ein Gemisch aus Paraffine-
mulsion/-dispersion und Korund in zwei KorngréRen, nadmlich F 120 und F 80 nach FEPA-Standard, aufgetragen. Die
Paraffin/Wachs-Auftragsmenge ist Qp\y = 100 g, die Feststoffpartikel-Auftragsmenge ist Qrp = 50 g Korund pro Qua-
dratmeter aufgetragen. Der Feststoffgehalt an der Emulsion/Dispersion betragt 50 Gewichtsprozent. Es wird ein Druck
von pyg = 100 mbar angelegt, die Saugzeit betragt tg, 4 = 30 sec. Dann ist die Emulsion/Dispersion insoweit in die Platte
eingezogen, dass keine Flissigkeit mehr zu beobachten ist.

[0088] Die Platte wird mit Hilfe einer Heizvorrichtung 37 in Form eines Infrarotstrahlers getrocknet und das Wachs
angeschmolzen, sodass es sich besser auf der Oberflache verteilt und eine gute Einbindung der Feststoffpartikel in den
Paraffinfilm gewahrleistet. Je nach Anwendungsbereich kann ein Weichparaffin, ein Microwachs oder ein Hartparaffin
eingesetzt werden. Eine zweite Grobspanplatte wird statt mit Korund mit der gleichen Menge an Glaskugeln ausgerustet.
Deren KorngréRe liegt zwischen 70 und 110 pm.

[0089] Eine weitere Grobspanplatte wurde ohne Hartstoffpartikel nur mit Paraffin hergestellt. Eine Grobspanplatte
ohne Oberflachenbehandlung wurde ebenfalls geprift. An allen Grobspanplatten wurde dann mit Hilfe eines kleinen
Metallblocks (500 g) die Rutschfestigkeit bestimmt. Dabei wurde an einem 40 cm langen und 10 cm breiten Prifkorper
der Metallblock an dem einen Ende aufgelegt und dann an diesem Ende die Grobspanplatte langsam nach oben bewegt.
Der Neigungswinkel ab dem das Metallstiick anfangt zu rutschen, ist das MaR fir die Rutschfestigkeit. Dies wurde
sowohl im trockenen als auch im nassen Zustand geprtft. Fir die Messung im nassen Zustand wurden 100 g Wasser
pro Quadratmeter aufgebracht.

[0090] Die folgende Tabelle zeigt, dass die mit Paraffin und Korund behandelten Grobspanplatten deutliche Vorteile
hinsichtlich der Rutschfestigkeit gegeniiber der Nullprobe und der mit Glaskugeln behandelten Grobspanplatte haben.

Tabelle 1: Rutschtest

Emulsion Emulsion (50 g Emulsion (50g fEmtu/IS|(2)n+(SOg
Hohe | Winkel | trocken ) 509 Paraffin fest/m2) | fest/m2)+Korund est/m)
o Blindprobe ) Korund (F 80,
[cm] [] / nass Paraffin + Glas (70-100 | (F 120, FEPA- FEPA
) -
fest/ m pm) Standard) Standard)
trocken | + + + + +
13 15
nass + + + + +
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(fortgesetzt)
Emulsion Emulsion (50 g Emulsion (50g Emulsu2)n (50g
Hohe | Winkel | trocken Bli 50g Paraffin fest/m2) | fest/m?2)+Korund fest/m=) +
o indprobe ) Korund (F 80,
lem] | [ I nass Paraffin + Glas (70-100 | (F 120, FEPA- FEPA.
fest / m2 pum) Standard) Standard)
trocken | - + + + +
15 17
nass + + - + +
trocken | - - - + +
17 20
nass + + - + +
trocken | - - - + +
19 23
nass + - - + +
trocken | - - - + +
20 24
nass - - - - +
trocken | - - - - +
22 27
nass - - - - +
Bezugszeichenliste
10 Grobspanplatten-Herstellvorrichtung 54 Grobspanplatte
56 Druckaufbringvorrichtung
12 Presse 58 Einbringraum
14 Vorproduktlage 60 Dichtung
16 Roh-Grobspanplatte 62 Positioniervorrichtung
18 Streuvorrichtung 64 Applikator
20 Streuer 66 Arm
221 erste Deckschicht 68 Teil-Arm
222 Mittelschicht 70 Antrieb
22.2 zweite Deckschicht 72 Leitung
24 Thermofluid 76 Steuereinheit
26 Heizrohr
28 Pressband Crp Feststoffpartikel-Konzentration
30 Druckrolle Cpw Paraffin/Wachs- Konzentration
32 Flussigkeit-Aufbringvorrichtung d Dicke
34 Flussigkeit D Dezil
36 Saugvorrichtung Fs Saugflache
37 Heizvorrichtung Fp Druckflache
37a, 37b Infrarotstrahler PE Einbringdruck
38 Flissigkeitsreservoir Pas Druck im Saugraum
39 Flussigkeitsschicht Q Quintil
39’ Paraffin/Wachs-Schicht Q1 auBerstes Quintil
40 Pumpe Q3 Innen-Quintil
41 Dise Q34 Auftragsmenge
42 Sprithnebel Qrp Feststoffpartikel-Auftragsmenge
43 Disenleiste Qpy Paraffin/lWachs-Auftragsmenge
44 Dichtung S1 erste Seitenflache
45 Temperiervorrichtung S2 zweite Seitenflache
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(fortgesetzt)

46 Saugraum tyuck  Uberdruckzeit
47 Saughaube t Saugzeit

saug
48 Stitze
50 Randzone
52 Vakuumpumpe

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer Grobspanplatte, mit den Schritten:
(a) Herstellen einer Roh-Grobspanplatte (16), die

eine erste Seitenflache (S1),
eine zweite Seitenflache (S2), die parallel zur ersten Seitenflache (S1) verlauft, und
Kantenflachen, die die Seitenflachen (S1, S2) miteinander verbinden, aufweist,

(b) Aufbringen einer Flussigkeit (34), die Paraffin und/oder Wachs enthalt, zumindest auf die erste Seitenflache
(81).

(c) Anlegen eines Unterdrucks an die zweite Seitenflache (S2), sodass die Flussigkeit (34) in eine Randzone
(50) der Roh-Grobspanplatte (16) gesaugt wird, und/oder

Anlegen eines Uberdrucks an die erste Seitenflache (S1), sodass die Fliissigkeit (34) in eine Randzone (50)
der Roh-Grobspanplatte (16) gedriickt wird, und

(d) Erwarmen der ersten Seitenflache (S1), sodass das Paraffin und/oder das Wachs anschmilzt, sodass die
Grobspanplatte (54) entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Flissigkeit (34) mit einer solchen Auftragsmenge
(Q44) aufgetragen wird, dass die Grobspanplatte (54) eine Grobspanplatten-Wasserdampfdurchl&ssigkeit der Grob-
spanplatte (54) hat, die zumindest 30%, insbesondere zumindest 40%, kleiner ist als eine Roh-Grobspanplatten-
Wasserdampfdurchlassigkeit der Roh-Grobspanplatte (16).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Flussigkeit (34) Feststoffpartikel, insbesondere aus einem Hartstoff, enthalt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flissigkeit (34) elemen-
taren Kohlenstoff enthalt, insbesondere Rul und/oder Graphit.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass eine Konzentration an elementarem Kohlenstoff in
der Flussigkeit (34) und eine Auftragsmenge (Qz,4) so gewahlt sind, dass

ein Grobspanplatten-Reflexionsvermdgen der Grobspanplatte (54) in Richtung einer Normalen auf die Grob-
spanplatte (54) bei 23°C bei IR-Licht mit einer Wellenldge von 700 nm um zumindest 0,05, insbesondere
zumindest 0,075, kleiner ist als

ein Roh-Grobspanplatten- Reflexionsvermogen der Roh-Grobspanplatte (16).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

die Flussigkeit (34) ein Salz enthalt und

eine Konzentration des zumindest einen Salzes in der Flissigkeit (34) und eine Aufbringmenge der Flissigkeit
(34) auf die Roh-Grobspanplatte (16) so gewahlt sind, dass eine elektrische Grobspanplatten-Leitfahigkeit der
Grobspanplatte (54) zumindest 50%, insbesondere zumindest 100%, groRer ist als eine elektrische Roh-Grob-
spanplatten-Leitfahigkeit der Roh-Grobspanplatte (16).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flissigkeit (34) einen
Farbstoff enthalt.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) die Flussigkeit (34) mittels Dusen (41) und/oder Walzen aufgebracht wird und/oder

(b) die Flussigkeit (34) von unten auf die Seitenflache (S1, S2) aufgebracht wird, wobei die Flissigkeit (34)
beim Aufbringen mit ihrer zumindest im Wesentlichen horizontal verlaufenden Flissigkeitsoberflache in Kontakt
mit der Seitenflache (S1, S2) ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass von oben ein Unterdruck
angelegt wird,

wobei der Unterdruck vorzugsweise mittels einer Saughaube (47) an einer Saugflache (Fs) angelegt wird, die einer
Druckflache (Fp) entspricht, an der die Fllssigkeit eingepresst wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) der Applikator (64) beim Einpressen der Flussigkeit (34) relativ zur Roh-Grobspanplatte (16) bewegt wird
und/oder
(b) die Roh-Grobspanplatte (16) bewegt und der Applikator (64), insbesondere gefiihrt, mitgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass

eine Konzentration an Paraffin und/oder Wachs und die Aufbringmenge so gewahlt sind und

der Unterdruck und die Saugzeit (ts,,g) S0 gewahlt sind, dass eine Innen-Konzentration (cg q3) an Paraffin
und/oder Wachs in einem inneren Dicken-Quintil (Q) einer Dickenausdehnung von der ersten Seitenflache (S1)
zur zweiten Seitenflache (S2) héchstens das 0,8-fache einer Aulen-Konzentration (cg ) in einem ersten
auBersten Dicken-Quintil (Q1), das sich bis zur ersten Seitenflache (S1) erstreckt, betragt.

Grobspanplatten-Herstellvorrichtung (10) mit

(a) einer Presse (12) , insbesondere einer Bandpresse, zum Verpressen von zumindest einer Vorproduktlage
(14) zu einer Roh-Grobspanplatte (16),

(b) einer Flussigkeits-Aufbringvorrichtung (32) zum Aufbringen einer Flissigkeit (34) auf die Roh-Grobspanplatte
(16),

(c) einer Flussigkeitsquelle, die mit der Flissigkeits-Aufbringvorrichtung (32) verbunden ist und die Flissigkeit
(34) enthalt, und

(d) einer Saugvorrichtung (36), die

ausgebildet ist zum Anlegen eines Unterdrucks an eine zweite Seitenflache (S2) der Roh-Grobspanplatte
(16) und zum automatischen Anlegen des Unterdrucks fiir eine solche Saugzeit (t5,,g), dass die Flissigkeit
(34) in eine Randzone (50) der Roh-Grobspanplatte (16) gesaugt wird und/oder

einer Druckaufbringvorrichtung (56) zum Anlegen eines Uberdrucks an die erste Seitenfliche, sodass die
Flussigkeit (34) in eine Randzone (50) der Roh-Grobspanplatte (16) gedruickt wird, aufweist

dadurch gekennzeichnet, dass

(e) die Flussigkeit (34) Paraffin und/oder Wachs enthalt und

(f) die Grobspanplatten-Herstellvorrichtung (10) eine in Materialflussrichtung hinter der Flissigkeits-Aufbring-
vorrichtung (32) angeordnete Heizvorrichtung (37) aufweist, die ausgebildet und angeordnet ist zum automa-
tischen Erwarmen einer ersten Seitenflache, die der zweiten Seitenflache gegenuberliegt, auf eine Temperatur,
bei der das Paraffin und/oder das Wachs anschmilzt und nicht zersetzt wird.

13. Grobspanplatten-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass

(a) die Saugvorrichtung (36) ausgebildet ist zum automatischen Anlegen des Unterdrucks fiir eine solche Saug-
zeit (tsaug), dass die Flussigkeit (34) nicht durch die Roh-Grobspanplatte (16) hindurchgesaugt wird und/oder
(b) die Druckaufbringvorrichtung (56) ausgebildet ist zum automatischen Anlegen des Uberdrucks fur eine
solche Uberdruckzeit (ty,cx), dass die Fliissigkeit (34) nicht durch die Roh-Grobspanplatte (16) hindurchgedriickt
wird.

14. Grobspanplatte, dadurch gekennzeichnet, dass

1"
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(a) eine Innen-Konzentration an Paraffin und/oder Wachs in einem inneren Dicken-Quintil (Q) einer Dickenaus-
dehnung von der ersten Seitenflache (S1) zur zweiten Seitenflache (S2) hdchstens das 0,5-fache einer Auf3en-
Konzentration in einem ersten aufersten Dicken-Quintil (Q1), das sich bis zur ersten Seitenflache (S1) erstreckt
und/oder

5 (b) eine Zweitdezil-Konzentration (cg p,) an Paraffin und/oder Wachs im zweiten Dicken-Dezil (D2) der Dicken-
ausdehnung, das in Richtung auf eine Mitte der Dickenausdehnung neben dem ersten, duRersten Dicken-Dezil
(D) liegt, zumindest das 0,1-fache einer Erstdezil-Konzentration (cg ) im ersten dulersten Dicken-Dezil (D)
betragt.

10 15. Grobspanplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass eine Grobspanplatten-Oberflache der Grob-
spanplatte

(a) auf zumindest 50% ihrer Flache elementaren Kohlenstoff, insbesondere Ruf oder Graphit, und/oder
(b) zumindest 30 g pro Quadratmeter an Hartstoffpartikeln, die eine KorngréRe zwischen 70 und 150 um haben,
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