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VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON OSB UND OSB-HERSTELLVORRICHTUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-

len von OSB mit den Schritten: Herstellen von Grobspa-
nen, Beleimen der Grobspane, sodass beleimte Grob-
spane entstehen, Anordnen der beleimten Grobspane

auf einem Transportband, sodass eine Spanschicht ent-
steht, Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit auf
die Spanschicht und Verpressen der Spanschicht, so-
dass die OSB entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von, insbesondere schwerentflammbaren, OSB (OSB,
englisch fir oriented strand board), die auch als Grobspanplatten bezeichnet werden kdénnen.

[0002] GemalR einem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung eine OSB-Herstellvorrichtung mit (a) einer Grobspan-
Herstellvorrichtung zum Herstellen von Grobspanen aus Holz, (b) einem Trockner zum Trocknen der Grobspéne, der
mit der Grobspan-Herstellvorrichtung verbunden ist, (c) einem Bandférderer, der in Materialflussrichtung hinter dem
Trockner angeordnetist, (d) einer ersten Verteilvorrichtung zum Verteilen von Grobspanen auf dem Bandférderer, sodass
eine erste Deckschicht entsteht, (e) einer zweiten Verteilvorrichtung zum Verteilen von Grobspanen, sodass eine zweite
Deckschicht oberhalb der ersten Deckschicht entsteht, sodass eine Spanschicht entsteht, und (d) einer Presse zum
Verpressen der Spanschicht zu einer OSB-Platte. Die OSB-Herstellvorrichtung kann auch als Grobspanplatten-Her-
stellvorrichtung bezeichnet werden.

[0003] Es ist glinstig, bei der Herstellung von schwerentflammbaren OSB mdglichst wenig Flammschutzmittel ver-
wenden zu missen, da dieses einen betrachtlichen Kostenaufwand bedeutet. Ein Grund dafir ist, dass Flammschutz-
mittel selbst teuer ist. Zudem fluhrt Flammschutzmittel dazu, dass mehr Leim verwendet werden muss, um die gleiche
mechanische Festigkeit zu erhalten, wie eine nicht schwerentflammbare OSB-Platte, was ebenfalls unerwiinscht ist.
Zudem sind die meisten Flammschutzmittel schlecht wasserl6slich, sodass durch das Einbringen des Flammschutzmit-
tels in die Spane zudem grof3e Mengen Wasser eingetragen werden, die oft im weiteren Verarbeitungsprozess entfernt
werden mussen.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Herstellung von schwerentflammbaren Holzwerkstoffplatten,
insbesondere OSB, zu verbessern.

[0005] Die Erfindung I6st das Problem durch ein Verfahren zum Herstellen von OSB mit den Schritten (a) Herstellen
von Grobspanen, (b) Beleimen der Grobspéane, sodass beleimte Grobspane entstehen, (c) Anordnen der beleimten
Grobspane auf einem Transportband, sodass eine Spanschicht entsteht, (d) Aufbringen einer Flammschutzmittelflis-
sigkeit auf diese Spanschicht und (e) Verpressen der Spanschicht, sodass die OSB-Platte entsteht.

[0006] Inihrer allgemeinsten Form I6st die Erfindung das Problem Verfahren zum Herstellen von Holzwerkstoffplatten
mit den Schritten (a) Herstellen von Spanen, (b) Beleimen der Spane, sodass beleimte Spane entstehen, (¢) Anordnen
der beleimten Spane auf einem Transportband, sodass eine Spanschicht entsteht, (d) Aufbringen einer Flammschutz-
mittelflissigkeit auf diese Spanschicht und (e) Verpressen der Spanschicht, sodass die Holzwerkstoffplatte entsteht.
Wenn im Folgenden von Grobspanen gesprochen wird, sind normale Spane, die keine Grobspéane sind, im Rahmen
dieser allgemeinsten Form der Erfindung mit gemeint.

[0007] GemalR einem zweiten Aspekt I6st die Erfindung das Problem durch eine gattungsgemafle OSB-Herstellvor-
richtung, die (a) eine erste Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung, die angeordnet ist zum Aufbringen einer
Flammschutzmittelflissigkeit auf die erste Deckschicht, und (b) eine zweite Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvor-
richtung, die angeordnet ist zum Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit auf die zweite Deckschicht aufweist.
[0008] Inlhrerallgemeinsten Form l6st die Erfindung das Problem durch eine Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung
mit (a) einer Span-Herstellvorrichtung zum Herstellen von Spanen aus Holz, (b) einem Trockner zum Trocknen der
Spane, der mit der Grobspan-Herstellvorrichtung verbunden ist, (c) einem Bandforderer, der in Materialflussrichtung
hinter dem Trockner angeordnetist, (d) einer ersten Verteilvorrichtung zum Verteilen von Spanen auf dem Bandférderer,
sodass eine erste Deckschicht entsteht, (e) einer zweiten Verteilvorrichtung zum Verteilen von Spanen, sodass eine
zweite Deckschicht oberhalb der ersten Deckschicht entsteht, sodass eine Spanschicht entsteht (d) einer Presse zum
Verpressen der Spanschicht zu einer OSB-Platte, (e) eine erste Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung, die
angeordnet ist zum Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit auf die erste Deckschicht, und (d) eine zweite Flamm-
schutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung, die angeordnet ist zum Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit auf
die zweite Deckschicht. Wenn im Folgenden von OSB gesprochen wird, sind Holzwerkstoffplatten allgemein im Rahmen
dieser allgemeinsten Form der Erfindung mit gemeint, wird von einer Grobspan-Herstellvorrichtung gesprochen, ist
allgemein eine Span-Herstellvorrichtung mit gemeint.

[0009] Die erste Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung ist vorzugsweise in Materialflussrichtung vor der
zweiten Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung und/oder vor der zweiten Verteilvorrichtung angeordnet.
[0010] Vorteilhaft an der Erfindung ist, dass - im Vergleich zu einem Einspriihen der Flammschutzmittelflissigkeit in
einen Mischer - in der Regel geringere Sprihverluste auftreten. Zudem kommt es in der Regel zu keinem Verlust an
Flammschutzmittel durch aneinander oder an Komponenten der OSB-Herstellvorrichtung reibenden Spane.

[0011] Gunstig ist zudem, dass zwischen dem Ort des Aufbringens der Flammschutzmittelflissigkeit und einer Presse
zum Verpressen der Spanschicht nur ein geringer Abstand bestehen muss. GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
ist dieser Abstand kleiner als 30 m. Dadurch vermindert sich, insbesondere beim Anfahren oder beim Wechsel auf die
Herstellung von schwerentflammbaren OSB, der Ausschuss an OSB, deren Gehalt an Flammschutzmittel hinreichend
hoch ist. Auf diese Weise kann auch die Produktion von schwerentflammbaren OSB und nicht OSB mit der gleichen
OSB-Herstellvorrichtung hergestellt werden. Weiterhin wird die Reaktionszeit zwischen Leim und Flammschutzmittel
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bzw. dem Wasser im Flammschutzmittel verkurzt.

[0012] Im Rahmen der vorliegenden Beschreibung werden unter Grobspanen insbesondere Holzspane verstanden,
die im GroRenintervall 20030 cm x 204 cm x 0,5+0,2 cm liegen.

[0013] Insbesondere handelt es sich bei dem erfindungsgemafien Verfahren um ein Verfahren zum Herstellen von
schwerentflammbaren OSB nach DIN EN 13823 (single burner item) oder schwerentflammbaren OSB nach DIN EN
13501-1.

[0014] Bei der Flammschutzmittelflissigkeit handelt es sich vorzugsweise um eine wassrige Losung. Die Flamm-
schutzmittelflissigkeit enthalt vorzugsweise zumindest eine organische oder anorganische phosphorhaltige und/oder
stickstoffhaltige Verbindung. Vorzugsweise ist das Flammschutzmittel borfrei.

[0015] Unter Verpressen der Spanschicht wird insbesondere verstanden, dass zumindest die Grobspane verpresst
werden. Insbesondere ist es moglich, dass zudem weitere Spane, die keine Grobspane sind, mit den Grobspanen
verpresst werden. Zudem ist es mdglich und stellt eine bevorzugte Ausfiihrungsform dar, dass aus den Grobspanen
eine erste Deckschicht und eine zweite Deckschicht gestreut werden und mit einer Mittelschicht, die zwischen den
beiden Deckschichten angeordnet ist, zur OSBverpresst werden.

[0016] Unter dem Verpressen wird insbesondere ein Verpressen mittels einer Bandpresse verstanden. In anderen
Worten ist die Presse vorzugsweise eine Bandpresse.

[0017] Unter der Flammschutzmittelflissigkeit wird insbesondere eine Lésung, Emulsion oder Dispersion verstanden,
die Flammschutzmittel in einer Flissigphase, insbesondere einem Lésungsmittel, enthalt.

[0018] Unter dem Aufbringen der Flammschutzmittelflissigkeit auf die Grobspane wird insbesondere ein Aufspriihen,
Aufgiessen oder Aufdiisen verstanden.

[0019] Unter dem Verteilen von Grobspanen auf dem Bandférderer wird insbesondere ein Verteilen der Grobspane
auf einem Transportband des Bandforderers verstanden.

[0020] Unter dem Merkmal, dass die zweite Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung angeordnet ist zum
Aufbringen einer Flammschutzmittelfliissigkeit auf die zweite Deckschicht, wird insbesondere verstanden, dass das
Flammschutzmittel so aufgebracht wird, dass es die zweite Deckschicht benetzt, vorzugsweise nicht aber die erste
Deckschicht oder eine etwaige vorhandene Mittelschicht. Insbesondere bedeutet das Aufbringen auf die Deckschicht
nicht nur ein Aufbringen oberhalb der Deckschicht.

[0021] Unter einem Transportband wird insbesondere ein flexibles Bauteil zum endlosen Fordern verstanden. Es ist
moglich, nicht aber notwendig, dass das Transportband aus Metall, einer Maschenstruktur, einem Textil oder einem
entropieelastischen Material, beispielsweise Gummi, aufweist.

[0022] Der Begriff wird als Oberbegriff zu Deckschicht, Mittelschicht und Spanschicht verwendet.

[0023] Unter einer Spanschicht wird eine Schicht aus Spanen verstanden. Das kann die Deckschicht, die Mittelschicht
oder die Spanschicht sein, aber auch zwei oder drei dieser Schichten oder gegebenenfalls weiteren Schichten aus
Spanen.

[0024] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren den Schritt des Trocknens der Grobspane
vor dem Beleimen. Dadurch, dass die Grobspéane erst beleimt werden und dann das Flammschutzmittel aufgebracht
wird, werden die Verluste an Flammschutzmittel, insbesondere durch Abreiben, vermindert.

[0025] GemaR einerbevorzugten Ausfliihrungsform umfasst das Verfahren die Schritte (a) Herstellen von Deckspanen,
insbesondere in Form von Grobspanen, und Mittelschichtspanen, (b) optional Trocknen, insbesondere gemeinsames
Trocknen, der Grobspane und Mittelschichtspéne, (c) optional Trennen von Grobspanen und Mittelschichtspanen, ins-
besondere getrockneten Grobspanen und Mittelschichtspanen (d) Herstellen einer ersten Deckschicht aus Grobspanen,
(e) Aufbringen der Flammschutzmittelflissigkeit auf die Deckschicht (f) Herstellen einer Mittelschicht oberhalb der Deck-
schicht aus Mittelschichtspanen, (g) Herstellen einer zweiten Deckschicht aus Deckspanen oberhalb der Mittelschicht,
sodass die Spanschicht entsteht und (h) Aufbringen der Flammschutzmittelflissigkeit auf die zweite Deckschicht. Vor-
zugsweise werden danach die erste Deckschicht, die zweite Deckschicht und Mittelschicht, die eine Spanschicht bilden
zur OSB verpresst.

[0026] Es ist moglich, nicht aber notwendig, dass die Mittelschichtspane ebenfalls Grobspane sind. Insbesondere ist
es moglich, dass die Mittelschichtspane eine Langenverteilungsdichte haben, wobei die Ladngenverteilungsdichte die
Anzahl an Grobspanen mit einer bestimmten Lange angibt. Die Langenverteilungsdichte hat vorzugsweise einen Mit-
telschichtspanlangen-Median, der kleiner ist als ein Deckschichtspanlangen-Median der Langenverteilungsdichte der
Deckspane. In anderen Worten sind die Spane, die die Deckschichten bilden, langer als die Spane, die die Mittelschicht
bilden.

[0027] Es ist mdglich, nicht aber notwendig, dass auch auf die Mittelschicht Flammschutzmittelflissigkeit aufgebracht
wird. Insbesondere wird auf die Mittelschicht keine Flammschutzmittelflissigkeit aufgebracht. In diesem Fall konzentriert
sich das Flammschutzmittel in den Deckschichten, wodurch eine besonders hohe Schwerentflammbarkeit bei gleichzeitig
geringem Gehalt der OSB an Flammschutzmittel erreicht.

[0028] Vorzugsweise umfasst das Verfahren die Schritte (a) Erfassen eines Feuchtigkeitsgehalts der OSB und/oder
der Spanschicht nach dem Aufbringen des Flammschutzmittels und (b) verandern einer Aufbringmenge an Flamm-
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schutzmittelflissigkeit und/oder einer Flammschutzmittel-Konzentration an Flammschutzmittel in  der
Flammschutzmittelflissigkeit , sodass der Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalt in einem vorgegebenen Soll-Feuchtigkeits-
gehaltintervall liegt und ein Flammschutzmittelgehalt der Spanschicht und/oder der OSB in einem vorgegebenen Soll-
Flammschutzmittelgehaltintervall liegt.

[0029] Insbesondere umfasstdas Verfahren vorzugsweise die Schritte (a) Erfassen eines Deckschicht-Feuchtigkeits-
gehalt der ersten Deckschicht und/oder der zweiten Deckschicht nach dem Aufbringen des Flammschutzmittels und (b)
Verandern der Aufbringmenge an Flammschutzmittelflissigkeit und/oder der Flammschutzmittel-Konzentration des
Flammschutzmittels in der Flammschutzmittelfliissigkeit , sodass der Deckschicht-Feuchtigkeitsgehalt in einem vorge-
gebenen Soll-Deckschicht-Feuchtigkeitsgehaltintervall liegt.

[0030] Das Vermindern der Flammschutzmittel-Konzentration erfolgt beispielsweise durch Zugeben von Lésungsmit-
tel, insbesondere Wasser, zur Flammschutzmittelflissigkeit. Ein Erhéhen der Flammschutzmittel-Konzentration erfolgt
beispielsweise durch Vermindern des Zugebens von Lésungsmittel. Alternativ kann das Erhéhen der Flammschutzmittel-
Konzentration ein Erhdhen der Temperatur der Flammschutzmittelflissigkeit umfassen, wenn - wie gemafR einer bevor-
zugten Ausfiihrungsform vorgesehen - das Flammschutzmittel mit seiner Sattigungskonzentration in der Flammschutz-
mittelflissigkeit vorliegt. Beispielsweise wird das Lésungsmittel durch ein Bad an festem Flammschutzmittel geleitet. Je
héher die Temperatur des Losungsmittels, desto hoher die Flammschutzmittel-Konzentration.

[0031] Die Spanschicht hat eine Spanschicht-Temperatur, die Deckschicht eine Deckschicht-Temperatur und die
Mittelschicht eine Mittelschicht-Temperatur. Diese Temperaturen beziehen sich auf eine Position in Materialflussrichtung
unmittelbar vor der Stelle, an der die Flammschutzmittelfliissigkeit aufgebracht wird. Es handelt sich jeweils um die
Durchschnittstemperatur tber die volle Breite der jeweiligen Schicht.

[0032] Vorzugsweise sind die Temperatur der Flammschutzmittelflissigkeit und die Flammschutzmittel-Konzentration
so gewahlt, dass eine Abkuhlung der Flammschutzmittelflissigkeit auf die jeweilige Temperatur (Spanschicht-Tempe-
ratur, Deckschicht-Temperatur oder Mittelschicht-Temperatur) dazu fiihrt, dass bei dieser Temperatur der Gehalt an
Flammschutzmittel unterhalb der Loslichkeit des Flammschutzmittels liegt. Auf diese Weise wird wenig Losungsmittel
in die entsprechende Schicht eingebracht.

[0033] Vorzugsweise hat die Flammschutzmittelflissigkeit beim Aufbringen auf die jeweilige Schicht eine Temperatur
von zumindest 50°C, insbesondere zumindest 60°C, vorzugsweise 70°C, besonders bevorzugt zumindest 80°C. Eine
hohe Temperatur erhoht in der Regel die Loslichkeit des Flammschutzmittels in dem Lésungsmittel, sodass weniger
Lésungsmittel, in der Regel Wasser, notwendig ist, um eine vorgegebene Menge an Flammschutzmittel zu I6sen. Zudem
sinkt die Viskositat von Wasser mit zunehmender Temperatur, sodass die Flammschutzmittelflissigkeit leichter in die
Grobspane eindringen kann.

[0034] Ginstig ist es, wenn die Flammschutzmittelflissigkeit eine Konzentration an Flammschutzmittel enthalt, die
zumindest 60 %, insbesondere zumindest 70 %, vorzugsweise zumindest 80 %, besonders bevorzugt zumindest 90 %,
der maximalen Loslichkeit des Flammschutzmittels bei der entsprechenden Temperatur entspricht. Ein weiterer Vorteil
ist, dass durch das erwarmte Flammschutzmittel die beiden Deckschichten eine Temperaturerhdhung erfahren, welche
eine héhere Pressengeschwindigkeit ermdglicht.

[0035] Ginstig ist es, wenn die Flammschutzmittelflissigkeit einen Viskositatssenker, insbesondere ein Tensid, ent-
halt. Dadurch dringen die Flammschutzmittelflissigkeit und damit das Flammschutzmittel schneller in die Spéane ein.
Vorzugsweise enthalt die Flammschutzmittelflissigkeit einen Viskositatssenker.

[0036] Giunstig ist es, wenn das Verfahren den Schritt eines Anliegens einer Druckdifferenz an die mit Flammschutz-
mittelflissigkeit benetzte oder benetzt werdende Spanschicht, Deckschicht oder Mittelschicht umfasst. Das Anlegen
der Druckdifferenz kann ein Anlegen eines Unterdrucks, insbesondere an eine Unterseite des Bandforderers auf eine
Oberseite der Spanschicht, Deckschicht oder Mittelschicht umfassen.

[0037] Vorteilhaft daran ist, dass der Verbrauch an Flammschutzmittel in der Regel im Vergleich zu herkdmmlich
hergestellten OSB verringerbar ist. Dadurch, dass eine Druckdifferenz an die Grobspéane angelegt wird, wird die Flamm-
schutzmittelflissigkeit zumindest teilweise in die Grobspane eingesogen. Dadurch kommt es weniger zur Bildung einer
Kruste aus Flammschutzmitteln auf den Grobspanen. Wenn das Flammschutzmittel zumindest teilweise in die Grob-
spane eindringt, erhéht sich dessen Wirkung.

[0038] DurchdasEinsaugenund/oder Einpressender Flammschutzmittelflissigkeitin die Grobspéane kommtes zudem
oftzuweniger chemischen Reaktionen mitdem Leim. In der Regel muss daher die Leimmenge deutlich weniger gesteigert
werden, um einen Festigkeitsverlust durch das Hinzufiigen des Flammschutzmittels auszugleichen.

[0039] Unter dem Anlegen der Druckdifferenz durch Anlegen von Uberdruck wird insbesondere verstanden, dass eine
Druckdifferenz zwischen einer ersten Seitenflache der Grobspane und der gegenuberliegenden Seitenflache der Grob-
spane erzeugt wird. Die beiden Seitenflachen sind um die H6he des Grobspans voneinander entfernt, die vorzugsweise
0,5 = 0,2 cm betragt.

[0040] Unter dem Anlegen der Druckdifferenz durch Anlegen von Unterdruck wird insbesondere verstanden, dass an
die Grobspane, insbesondere an die Deckschicht, ein Druck angelegt wird, der um zumindest 200 hPa, vorzugsweise
zumindest 400 hPa, besonders bevorzugt zumindest 600 hPa, kleiner ist als der Umgebungsdruck.
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[0041] Ein Beleimen erfolgt vorzugsweise ohne an den Grobspanen anliegende Druckdifferenz.

[0042] Vorzugsweise wird der Unterdruck an eine Unterseite eines Transportbands des Bandforderers angelegt. Das
Transportband ist dazu gasdurchlassig. Beispielsweise ist das Transportband perforiert oder aus einem gasdurchlas-
sigen Material aufgebaut, beispielsweise einem Textil. Alternativ kann das Transportband ein Metallband sein. Dieses
Metallband ist vorzugsweise perforiert.

[0043] Das Anlegen des Uberdrucks erfolgt beispielsweise dadurch, dass die Schicht zunachst eine Walze passiert,
die als Abdichtung fungiert, und dann in einen Uberdruckbereich eintritt, in dem der Uberdruck anliegt. Die Schicht liegt
auf einem gasdurchlassigen Férderband, auf dessen dem Uberdruckbereich abgewandte Seite ein geringerer Druck,
beispielsweise Umgebungsdruck oder Unterdruck, anliegt. Die Schicht verlasst den Uberdruckbereich, indem sie eine
Walze passiert, die als Dichtung wirkt.

[0044] Vorzugsweise werden die Grobspane getrocknet, bis sie darrtrocken sind. In diesem Zustand wird besonders
leicht und schnell Flammschutzmittelflissigkeit von den getrockneten Grobspanen aufgenommen. GemalR einer bevor-
zugten Ausfuhrungsform werden die flammschutzmittelhaltigen Grobspane nicht wesentlich getrocknet. Hierunter ist
insbesondere zu verstehen, dass der Feuchtegehalt der jeweiligen Schicht (Deckschicht, Mittelschicht oder Spanschicht)
sich nach dem Aufbringen der Flammschutzmittelflissigkeit um héchstens flinf Prozentpunkte, insbesondere um héchs-
tens zwei Prozentpunkte, andert.

[0045] Vorzugsweise hat die Grobspanschicht eine Spanschichtdicke, die h6chstens dem Vierfachen, vorzugsweise
héchstens dem Dreifachen, bevorzugt hdchstens dem Doppelten, einer Grobspanlagendicke einer einzelnen Grobsp-
anlage entspricht. Die Grobspanlagendicke ist die minimal erreichbare Dicke einer Grobspanlage. Diese ist die mittlere
Héhe einer Anordnung von Grobspénen auf einer ebenen, horizontal verlaufenden Testflache von 1 m2, wobei fiir diese
Anordnung gilt, dass auf héchstens 75 % der Testflache Abschnitte von zwei oder mehr Grobspanen ubereinanderliegen
und wobei zumindest 90%, vorzugsweise zumindest 95%, insbesondere 100%, der Testflache von Grobspanen bedeckt
sind.

[0046] Vorzugsweise weist die Flammschutzmittelflissigkeit einen Farbstoff auf. Dieser Farbstoff ist vorzugsweise im
sichtbaren Bereich farblos. In diesem Fall kann der Farbstoff auch als Marker bezeichnet werden. Giinstig ist es, wenn
der Farbstoffim UV-Bereich absorbiert und/oder fluoresziert. In diesem Fall kann durch Bestrahlen mit UV-Licht und/oder
Aufnehmen eines Bildes der jeweiligen Schicht und/oder der OSB-Platte mit einer im UV-Bereich empfindlichen Kamera
eine Flammschutzmittelverteilung der Flammschutzmittelflissigkeit und/oder des Flammschutzmittels erfasst werden.
[0047] Anhand der Flammschutzmittelverteilung wird gemaf einer bevorzugten Ausfiihrungsform ein Prozesspara-
meter in Form der Transportbandgeschwindigkeit des Transportbands und oder der Druckdifferenz und/oder einer fl&-
chenspezifischen Ausbringmenge an Flammschutzmittelfliissigkeit geregelt. In anderen Worten wird eine Abweichung
zwischen einer Soll-Flammschutzmittelverteilung und der jeweils gemessenen Ist-Flammschutzmittelverteilung ermittelt
und zumindest einer der genannten Parameter so geregelt werden, dass die Abweichung minimiert wird.

[0048] Eine erfindungsgemafle OSB-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise eine dritte Verteilvorrichtung zum Ver-
teilen von Spanen, sodass eine Mittelschicht oberhalb der ersten Deckschicht entsteht. Insbesondere ist die dritte
Verteilvorrichtung so ausgebildet, dass die Mittelschicht auf der ersten Deckschicht zum Liegen kommt. Die zweite
Verteilvorrichtung ist dann vorzugweise so ausgebildet, dass die zweite Deckschicht auf der Mittelschicht zum Liegen
kommt. Entsprechend ist die zweite Verteilvorrichtung vorzugsweise in Materialflussrichtung hinter der dritten Verteil-
vorrichtung angeordnet.

[0049] Die OSB-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise einen Beleimer, der in Materialflussrichtung hinter der Grob-
span-Herstellvorrichtung und vorzugsweise hinter einem Trockner fir die Grobspane angeordnet ist. Der Beleimer ist
vorzugsweise in Materialflussrichtung vor den Verteilvorrichtungen angeordnet. In anderen Worten verteilen die Verteil-
vorrichtungen beleimte Spane. Der Beleimer ist vorzugsweise eine rotierende Beleimtrommel oder ein Mischer, insbe-
sondere ein Trogmischer.

[0050] Die OSB-Herstellvorrichtung besitzt vorzugsweise einen Klassierer zum Trennen von Deckspanen und Mittel-
schichtspanen. Der Klassierer ist vorzugsweise ein Sichter. Glinstig ist es, wenn der Klassierer in Materialflussrichtung
hinter der Grobspan-Herstellvorrichtung und/oder vor dem Beleimer angeordnet ist.

[0051] Der Druckdifferenzerzeuger zum Anlegen der Druckdifferenz an die Spanschicht umfasst vorzugsweise einen
Unterdruckerzeuger und/oder einen Uberdruckerzeuger. Vorzugsweise besitzt der Differenzdruckerzeuger eine Unter-
druckpumpe und zumindest eine Saugkammer, vorzugsweise zumindest zwei Saugkammern, insbesondere eine Mehr-
zahl an Saugkammern, die jeweils tber ein Ventil mit der Unterdruckpumpe verbunden sind. Die Ventile sind vorzugs-
weise ausgebildet zum VergrofRern ihres Ventiléffnungsgrads bei abnehmendem Druck in der Saugkammer. In anderen
Worten 6ffnen die Ventile umso weiter, je kleiner der Druck in der jeweiligen Saugkammer ist.

[0052] Die Saugkammern sind insbesondere so angeordnet, dass zumindest 90 % der Flache, vorzugsweise zumin-
dest 95% der Flache, besonders bevorzugt 100% der Flache der Grobspanlage fir zumindest eine vorgegebene Zeit
von beispielsweise 1 Sekunde, insbesondere zumindest 5 Sekunden, mittels zumindest jeweils einer Saugkammer mit
der Druckdifferenz, im vorliegenden Fall mit einem Unterdruck, beaufschlagbar ist.

[0053] Vorzugsweise betragt ein Unterdruck zumindest 300 hPa (und der Druck somit und 713 hPa), insbesondere
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zumindest 500 hPa (und der Druck somit und 513 hPa).

[0054] Giunstig ist es, wenn die OSB-Herstellvorrichtung ein Inspektionssystem zum Erfassen der Flammschutzmit-
telverteilung an Flammschutzmittel in der jeweiligen Schicht aufweist. Es kann sich hierbei um die Verteilung des Flamm-
schutzmittels in der Flache der Grobspanschicht handeln, also um die zweidimensionale Verteilung in Langsrichtung
und Breitenrichtung der Grobspanschicht, nicht aber in Dickenrichtung.

[0055] Alternativ oder zusatzlich kann das Inspektionssystem ausgebildet sein zum Erfassen der Flammschutzmittel-
verteilung in der OSB. Es kann sich dann um die Verteilung des Flammschutzmittels in der Flache der OSB handeln,
also um die zweidimensionale Verteilung in Langsrichtung und Breitenrichtung der Grobspanschicht, und/oder der Ver-
teilung des Flammschutzmittels in Dickenrichtung.

[0056] Das Inspektionssystem besitzt vorzugsweise eine Kamera zum Erfassen von UV-Licht und/oder Fluoreszenz-
licht, das beim Bestrahlen der Grobspanschicht bzw. der OSB mit UV-Licht entsteht. Vorzugsweise besitzt das Inspek-
tionssystem zudem eine UV-Lichtquelle zum Bestrahlen der Grobspanschicht bzw. der OSB mit UV-Licht.

[0057] Bevorzugt umfasst die OSB-Herstellvorrichtung einen Feuchtigkeitsmesser zum Messen eines Spanschicht-
Feuchtigkeitsgehalts einer Spanschicht, insbesondere der ersten Deckschicht und/oder der zweiten Deckschicht. Vor-
zugsweise ist der Feuchtigkeitmesser ausgebildet zum ortsaufgeldsten Messen des Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalts.
Dieser Feuchtigkeitsmesser kann beispielsweise eine Infrarot-Lichtquelle und eine Infrarot-Kamera umfassen. Die In-
frarot-Lichtquelle ist vorzugsweise ausgebildet zum Emittieren von Infrarotstrahlung mit einer Wellenlange von 3+0,5
pm. In diesem Wellenbereich absorbiert Wasser dass Infrarotlicht besonders stark und reflektiert es entsprechend
besonders wenig.

[0058] Besondersbevorzugtbesitztdie OSB-Herstellvorrichtung eine Regelung, die ausgebildetistzum automatischen
Ansteuern der ersten Flammschutzmittelflissigkeit-Aufbringvorrichtung und/oder der zweiten Flammschutzmittelflis-
sigkeit-Aufbringvorrichtung zum Verandern einer Aufbringmenge an Flammschutzmittelflissigkeit und/oder einer Kon-
zentration des Flammschutzmittels, sodass der Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalt in einem vorgegebenen Soll-Feuch-
tigkeitsgehaltintervall liegt und ein Flammschutzmittelgehalt der Spanschicht und/oder der OSB in einem vorgegebenen
Soll- Flammschutzmittelgehaltintervall liegt.

[0059] Ginstigistes, wenn zumindest eine der Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtungen zumindest zwei,
insbesondere eine Mehrzahl, an Disen aufweist, die individuell von der Regelung ansteuerbar sind. Die Regelung ist
dann ausgebildet zum Ansteuern der Diisen der Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung, sodass die raum-
liche Ist-Verteilung des Flammschutzmittels von einer vorgegebenen Soll-Verteilung, insbesondere einer raumlich kon-
stanten Konzentration an Flammschutzmittel, moglichst wenig abweicht.

[0060] Vorzugsweise umfasst die Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung eine Temperaturregelung, die
ausgebildet ist zum automatischen Einstellen einer SollTemperatur und/oder eine Konzentrationsregelung zum Einstel-
len einer Soll-Konzentration an Flammschutzmittel im Lésungsmittel. Bei dem Lésungsmittel handelt es sich vorzugs-
weise um Wasser. Durch die Temperatur lasst sich die Sattigungskonzentration des Flammschutzmittels im Wasser
einstellen. Ist - wie gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen - die Flammschutzmittel-Aufbringvorrichtung
eingerichtet zum Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit , deren Konzentration an Flammschutzmittel der Satti-
gungsgrenze dazu entspricht, kann durch Erhéhen der Temperatur die Konzentration an Flammschutzmittel erhéht
werden.

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

Figur 1  ein Flussdiagramm eines erfindungsgemafen Verfahrens und

Figur2  eine schematische Ansicht einer erfindungsgemafen OSB-Herstellvorrichtung zum Durchfiihren eines erfin-
dungsgemalen Verfahrens.

[0062] Figur 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemale Holzwerkstoffplatten-Herstellvorrichtung hier in Form einer
OSB-Herstellvorrichtung 10, die eine Span-Herstellvorrichtung hier in Form einer Grobspan-Herstellvorrichtung 12 auf-
weist, die Holz 14 zunachst in einem Entrinder 16 entrindet und dann in einem Zerspaner 18 zu Spanen hier in Form
von Grobspanen 20 spant. In einem Trockner 22 werden die Spane 20, vorzugsweise bis zum darrtrockenen Zustand,
getrocknet.

[0063] In einem Klassierer 24, der im vorliegenden Fall als Sichter ausgebildet ist, werden Deckspéne 26 von Mittel-
schichtspanen 28 getrennt. Die Mittelschichtspane sind kleiner, insbesondere kiirzer, als die Deckspane 26. In Materi-
alflussrichtung M hinter dem Klassierer 24 ist ein Beleimer 30, beispielsweise eine rotierende Beleimtrommel oder ein
Mischer, insbesondere ein Trogmischer, angeordnet, der im vorliegenden Fall eine Deckschichtspan-Beleimeinheit 30a
und eine Mittelschichtspan-Beleimeinheit 30b aufweist, die jeweils die Deckspéne 26 bzw. die Mittelschichtspane 28
beleimen.

[0064] Deckspéane 26, die auch als Deckschichtspane bezeichnet werden kdnnen, werden von einer ersten Verteil-
vorrichtung 32.1 zu einer ersten Deckschicht 34.1 gestreut. Mittels einer ersten Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbring-
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vorrichtung 36.1 wird eine schematisch eingezeichnete Flammschutzmittelflissigkeit 38 auf die erste Deckschicht 34
aufgebracht.

[0065] Deckspane 26 werden zudem von einer zweiten Verteilvorrichtung 32.2 zu einer zweiten Deckschicht 34.2
gestreut. Mittels einer zweiten Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung 36.2 wird eine schematisch einge-
zeichnete Flammschutzmittelflissigkeit 38 auf die erste Deckschicht 34 aufgebracht.

[0066] Mittels einer zweiten Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtung 36.2 wird eine schematisch einge-
zeichnete Flammschutzmittelflissigkeit 38 auf die zweite Deckschicht 34.2 aufgebracht.

[0067] Mittelschichtspane 38 werden mittels einer dritten Verteilvorrichtung 32.3 auf die erste Deckschicht 4 30.1
gestreut, so dass sie eine Mittelschicht 40 bilden. Es ist mdglich, nicht aber notwendig und in der in Figur 1 gezeigten
Ausfiihrungsform nicht vorgesehen, dass auf die Mittelschicht mittels einer Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvor-
richtung Flammschutzmittel 38 aufgebracht wird.

[0068] Die erste Deckschicht 34.1, die Mittelschicht 40 und die zweite Deckschicht 34.2 bilden gemeinsam eine Span-
schicht 42, die mittels einer HeiBpresse 44 zu einer OSB 46 verpresst werden.

[0069] Figur 2 zeigt eine schematische Ansicht der OSB-Herstellvorrichtung 10 in einer Ansicht von der Seite. Die
Flammschutzmittelflissigkeits-Aufbringvorrichtungen 36.1, 36.2 weisen gemeinsam oder - wie in Figur 1 gezeigt - ein
Reservoir 50.1, 50.2 auf, in dem die Flammschutzmittelflissigkeit 38 enthalten ist. Mittels einer Heizung 52.1, 52.2 kann
die Flammschutzmittelflissigkeit 38 auf eine vorgegebene Temperatur T,g gebracht werden, fiir die beispielsweise 50°C
< Tog < 95°C gilt.

[0070] Mittels jeweils einer Dosierpumpe 54.1 wird die Flammschutzmittelflissigkeit 38 zu Disen 56.k (k = 1, 2, ...)
der jeweiligen FlammschutzmittelflissigkeitsAufbringvorrichtung, im vorliegenden Fall der ersten Flammschutzmittel-
flissigkeits-Aufbringvorrichtung 36.1 geleitet (siehe Figur 3), die quer zur Materialflussrichtung M nebeneinander ange-
ordnet sind, und von dort auf die erste Deckschicht 34.1 gespriht.

[0071] Um das Einbringen der Flammschutzmittel-Flissigkeit 38 zu verbessern, kann die OSB-Herstellvorrichtung 10
einen Druckdifferenzerzeuger 58 aufweisen, der ausgebildet ist zum Anlegen einer Druckdifferenz an die erste Deck-
schicht 34.1. So entstehen flammschutzmittelhaltige Grobspane 20.

[0072] Wie Figur 3 zeigt, besitzt der Druckdifferenzerzeuger 58 beispielsweise eine Unterdruckpumpe 60, die mit einer
Mehrzahl an Saugkammern 62.j (j = 1, 2, ...) verbunden ist. Beim Betrieb der Unterdruckpumpe 60 liegt daher an den
Saugkammern 62.j ein Druck p; von beispielsweise 100 hPa < p; < 800 hPa an. Es ist dabei mdglich, dass sich die
Driicke in den einzelnen Saugkammern 62.j voneinander unterscheiden. Dazu kénnen nicht eingezeichnete Ventile
verwendet werden.

[0073] Die Saugkammern 62.j liegen an einem Transportband 64, insbesondere eines Metallbands, eines Bandfor-
derers 66 an, das Offnungen, beispielsweise Lécher, aufweist. Dadurch liegt der Druck p; an der ersten Deckschicht
34.1 an.

[0074] In Materialflussrichtung M hinter dem Druckdifferenzerzeuger 58 kann ein erstes Inspektionssystem 70.1 an-
geordnet sein, das eine Kamera 72.1 aufweist. Mit der Kamera 72 wird Licht erfasst, das von einem Farbstoff in der
Flammschutzmittelflissigkeit 38 reflektiert, emittiert und/oder nicht absorbiert wird. Alternativ oder zusatzlich wird mit
der Kamera 72.1 Fluoreszenzlicht erfasst. Auf diese Weise wird eine Ist-Flammschutzmittelverteilung kigi(x,y) ermittelt,
die eine Konzentration k an Flammschutzmittel in Abhangigkeit von den Flachenkoordinaten x, y angibt. Wiederum
alternativ oder zuséatzlich kann die Kamera 72.1 als Feuchtigkeitmesser ausgebildet sein und anhand von reflektiertem
oder absorbiertem IR-Licht die Feuchtigkeitsverteilung in der Deckschicht 34.1 messen.

[0075] Eine Regelung 74 vergleicht die Ist-Flammschutzmittelverteilung kig;(x,y) mit einer Soll-Flammschutzmittelver-
teilung kg (x,y) und steuert die Diisen 56.k individuell so an, dass eine Abweichung zwischen Ist-Flammschutzmittel-
verteilung Kig(x,y) und Soll-Flammschutzmittelverteilung kg (X,y) minimiert wird.

[0076] Es ist moglich, nicht aber notwendig, dass das Inspektionssystem eine UV-Lichtquelle 76.1 aufweist, die die
Deckschicht 22 in einem Gesichtsfeld G der Kamera 72.1 beleuchtet. Das Gesichtsfeld G ist derjenige Bereich der
Deckschicht 34.1, die mittels der Kamera 72 aufgenommen wird.

[0077] Figur 1 zeigt, dass - unabhangig von anderen Merkmalen dieser Ausfihrungsform - in Materialflussrichtung
hinter der HeilRpresse 44 eine Schneidevorrichtung 78 angeordnet sein kann, die die OSB-Platte 46 in einzelne Plat-
tensegmente 80.1 zerteilt. In diesem Fall ist es vorteilhaft, wenn ein zweites Inspektionssystem 82 (siehe Figur 3) ange-
ordnet ist, dessen Kamera 84 eine Schnittflache 86 des jeweiligen Plattensegments 80.1 aufnimmt. Daraus wird eine
zweite Ist-Flammschutzmittelverteilung kig; o(y,z) ermittelt, die auch die Tiefenabhangigkeit der Konzentration k an
Flammschutzmittel kodiert. In anderen Worten kodiert die zweite Ist-Flammschutzmittelverteilung kig; 5(y,z) einen Tie-
fenverlauf des Farbstoffs.

[0078] Die Regelung 74 istausgebildetzum Verandern der Driicke P; in der zumindest einen Saugkammer 60.jund/oder
einer Transportbandgeschwindigkeit vg, des Transportbands 62, sodass sich die zweite Ist-Flammschutzmittelverteilung
Kist 2(y,2) einer zweiten Soll-Flammschutzmittelverteilung kqq 2(y,2) annahert.
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10 OSB-Herstellvorrichtung

12 Grobspan-Herstellvorrichtung
14 Holz

16 Entrinder

18 Zerspaner

20 Spane

22 Trockner

24 Klassierer

26 Deckspane

28 Mittelschichtspane

30 Beleimer

30a Deckschichtspan-Beleimeinheit
30b Mittelschichtspan-Beleimeinheit
32.1 erste Verteilvorrichtung

32.2 zweite Verteilvorrichtung
32.3 dritte Verteilvorrichtung
34.1 erste Deckschicht

34.2 zweite Deckschicht

36 Flammschutzmittelflissigkeits-
Aufbringvorrichtung
38 Flammschutzmittelflissigkeit
40 Mittelschicht
42 Spanschicht
44 HeilRpresse
46 OSB-Platte
50 Reservoir
52 Heizung
Patentanspriiche
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Bezugszeichenliste
54
56
58

60
62
64
66

70
72
74
76
78

80
82
84
86

G

ik |
Kist (X.¥)
ksoII (X’Y)

kist,2(Y.2)

ksoII,Z(Ys
2)

1. Verfahren zum Herstellen von OSB (46) mit den Schritten:

(a) Herstellen von Grobspanen,

Dosierpumpe
Duse
Druckdifferenzerzeuger

Unterdruckpumpe
Saugkammer
Transportband
Bandforderer

Inspektionssystem
Kamera

Regelung
UV-Lichtquelle
Schneidevorrichtung

Plattensegment

zweites Inspektionssystem
zweite Kamera
Schnittflache

Gesichtsfeld

Laufindex
Ist-Flammschutzmittelverteilung

Soll-Flammschutzmittelver-teilung

zweite Ist-Flammschutz-mittelverteilung

zweite Soll-Flammschutz-
mittelverteilung

Materialflussrichtung
Druck

(b) Beleimen der Grobspéne, sodass beleimte Grobspéane entstehen,
(c) Anordnen der beleimten Grobspane auf einem Transportband (64), sodass eine Spanschicht (42) entsteht,
(d) Aufbringen einer Flammschutzmittelflissigkeit auf die Spanschicht (42) und

(e) Verpressen der Spanschicht (42), sodass die OSB (46) entsteht.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch die Schritte:

(a) Herstellen von Deckspanen (26) in Form von Grobspanen und Mittelschichtspanen (28),

(b) Herstellen einer ersten Deckschicht (34.1) aus Deckspanen(26),

(c) Aufbringen der Flammschutzmittelfliissigkeit auf die erste Deckschicht (34.1),
(d) Herstellen einer Mittelschicht (40) aus Mittelschichtspanen (28)oberhalb der ersten Deckschicht (34.1),
(e) Herstellen einer zweiten Deckschicht (36.2) aus Deckspanen (26) oberhalb der Mittelschicht (40), sodass

die Spanschicht (42) entsteht, und
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(f) Aufbringen der Flammschutzmittelflissigkeit auf die zweite Deckschicht (34.2).

3. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Schritte:

(a) Erfassen eines Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalts der Spanschicht (42) nach dem Aufbringen des Flamm-
schutzmittels und/oder der OSB (46) und

(b) Verandern einer Aufbringmenge an Flammschutzmittelflissigkeit und/oder einer Konzentration des Flamm-
schutzmittels, sodass der Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalt in einem vorgegebenen Soll-Feuchtigkeitsgehaltin-
tervall liegt und ein Flammschutzmittelgehalt der Spanschicht (42) und/oder der OSB (46) in einem vorgege-
benen Soll-Flammschutzmittelgehaltintervall liegt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Flammschutzmittelflis-
sigkeit

(a) beim Aufbringen auf die Spanschicht (42) eine Temperatur von zumindest 50°C hat und/oder
(b) einen Viskositatssenker, insbesondere ein Tensid, enthalt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch die Schritte:

Anlegen einer Druckdifferenz an die mit Flammschutzmittelflissigkeit benetzte oder benetzt werdende Spanschicht
(42) durch Anlegen

eines Unterdrucks an eine Unterseite des Bandférderers (66) und/oder eines Uberdrucks auf eine Oberseite der
Spanschicht (42).

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Spanschichtdicke der
Spanschicht (42) hochstens das Vierfache einer Grobspanlagendicke einer Grobspanlage entspricht.

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

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

(i) tiefenabhangiges, insbesondere optisches, Erfassen einer Farbstoffkonzentration der Spanschicht (42)
und/oder der OSB-Platte (46), sodass ein Farbstoff-Tiefenverlauf erhalten wird, und

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

8. OSB-Herstellvorrichtung (10) mit

(a) einer Grobspan-Herstellvorrichtung (12) zum Herstellen von Grobspanen aus Holz (14),

(b) einem Trockner (22) zum Trocknen der Grobspane, der mitder Grobspan-Herstellvorrichtung (12) verbunden
ist,

(c) einem Bandforderer (66), der in Materialflussrichtung (M) hinter dem Trockner (22) angeordnet ist,

(d) einer ersten Verteilvorrichtung (32.1) zum Verteilen von Grobspane auf dem Bandférderer (66), sodass eine
erste Deckschicht (34.1) entsteht,

(e) einer zweiten Verteilvorrichtung (32.2) zum Verteilen von Verteilen von Grobspéane, sodass eine zweite
Deckschicht (34.2) oberhalb der ersten Deckschicht (34.1) entsteht, sodass eine Spanschicht (42) entsteht
(f) einer Presse zum Verpressen der Spanschicht (42) zu einer OSB-Platte (46),

gekennzeichnet durch

(g) eine erste Flammschutzmittelflissigkeit-Aufbringvorrichtung, die angeordnet ist zum Aufbringen einer
Flammschutzmittelflissigkeit auf die erste Deckschicht (34.1), und

(h) eine zweite Flammschutzmittelflissigkeit-Aufbringvorrichtung, die angeordnet ist zum Aufbringen einer
Flammschutzmittelflissigkeit auf die zweite Deckschicht (34.2).

9. OSB-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 8, gekennzeichnet durch
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eine dritte Verteilvorrichtung (32.3) zum Verteilen von Spanen(20), sodass eine Mittelschicht (40) oberhalb der
ersten Deckschicht (34.1) entsteht,

wobei die zweite Verteilvorrichtung (32.2) in Materialflussrichtung (M) hinter der dritte Verteilvorrichtung (32.3)
angeordnet ist (zweite Deckschicht (34.2) ist oberhalb der Mittelschicht (40)).

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 8 oder 9, gekennzeichnet durch

(a) einen Beleimer(30), der in Materialflussrichtung (M) hinter der Grobspan-Herstellvorrichtung (12) und ins-
besondere hinter dem Trockner (22) und vor der zumindest einen Verteilvorrichtung (32) angeordnet ist und/oder
(b) einen Klassierer (24) zum Trennen von Deckspanen (26) und Mittelschichtspanen (28), der in Materialfluss-
richtung (M) hinter der Grobspan-Herstellvorrichtung (12) und vor dem Beleimer (30) angeordnet ist.

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 10, gekennzeichnet durch ein Inspektionssystem
(70) zum Erfassen einer Flammschutzmittelverteilung an Flammschutzmittel in der Spanschicht (42) und/oder in
der OSB (46).

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Inspektionssystem (70)

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

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 8 bis 12, gekennzeichnet durch

(a) einen Feuchtigkeitsmesser zum Messen eines Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalts der Spanschicht (42), ins-
besondere der ersten Deckschicht (34.1) und/oder der zweiten Deckschicht (34.2), und

(b) eine Regelung (74), die ausgebildet ist zum automatischen Ansteuern der ersten Flammschutzmittelflis-
sigkeit-Aufbringvorrichtung und/oder der zweiten Flammschutzmittelflissigkeit-Aufbringvorrichtung zum Ver-
andern einer Aufbringmenge an Flammschutzmittelflissigkeit und/oder einer Konzentration des Flammschutz-
mittels, sodass der Spanschicht-Feuchtigkeitsgehalt in einem vorgegebenen Soll-Feuchtigkeitsgehaltintervall
liegt und ein Flammschutzmittelgehalt der Spanschicht (42) und/oder der OSB-Platte (46) in einem vorgege-
benen Soll- Flammschutzmittelgehaltintervall liegt.

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach Anspruch 9 oder 12, gekennzeichnet eine Regelung (74), die ausgebildet ist
zum automatischen Regeln einer Transportbandgeschwindigkeit, der Druckdifferenz und/oder einer flachenspezi-
fischen Aufbringmenge an Flammschutzmittelfliissigkeit anhand der Flammschutzmittelverteilung.

OSB-Herstellvorrichtung (10) nach einem der vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Druckdifferenzerzeuger (58)

(a) eine Unterdruckpumpe (60) und eine Mehrzahl an Saugkammern(62), die jeweils Gber ein Ventil mit der
Unterdruckpumpe (60) verbunden sind, aufweist,

(wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der Saugkammern(62)
zunimmt.

(b) eine Druckpumpe und eine Mehrzahl an Druckkammern, die jeweils tUber mit der Druckpumpe verbunden
sind, aufweist, (wobei die Ventile einen Ventil6ffnungsgrad haben, der mit abnehmendem Druck (p) in der
Saugkammer (62) zunimmt).
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