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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von beschichteten Holzwerkstoffplatten.
Genauer betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung von beschichteten Holzwerkstoffplatten,
die mit einem Klebstoff aus einer Phenolformaldehyd-
Klebstoff-Komponente und einer niedermolekularen pro-

Verfahren zur Herstellung von leitfahigen Holzwerkstoffplatten und solche

teinhaltigen natirlichen Komponente hergestellt sind
und anschlieRendem Beschichten dieser Holzwerkstoff-
platten. In einem weiteren Aspekt betrifft die vorliegende
Erfindung beschichtete Holzwerkstoffplatten, die mit
dem erfindungsgeméaRen Verfahren erhaltlich sind.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von beschichteten Holzwerkstoffplatten. Ge-
nauer betrifft die vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von beschichteten Holzwerkstoffplatten, die mit
einem Klebstoff aus einer Phenolformaldehyd-Klebstoff-Komponente und einer niedermolekularen proteinhaltigen, be-
vorzugt natiirlichen Komponente hergestellt sind und anschlieRendem Beschichten dieser Holzwerkstoffplatten. In einem
weiteren Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung beschichtete Holzwerkstoffplatten, die mit dem erfindungsgemaRen
Verfahren erhaltlich sind.

Stand der Technik

[0002] Die Pulverbeschichtung von Holzwerkstoffen, insbesondere von mitteldichten Faserplatten (MDF-Platten) ist
wegen der Diskussion Uiber Lésungsmittelemissionen beim klassischen Lackieren und deren Beitrag zum Treibhauseffekt
hoch aktuell. Die Pulverbeschichtung wird als willkommene Alternative zum klassischen Lackieren angesehen, hierbei
wird zunachst ein elektrostatisch aufgeladenes Lackpulver unter Anwendung eines elektrischen Feldes méglichst gleich-
maRig auf der zu lackierenden Oberflache verteilt und anschlieend auf dieser Oberflache aufgeschmolzen und zu einer
homogen, fest an der Oberflache anhaftenden Lackschicht verbunden. Allerdings sind Holzwerkstoffplatten, wie MDF-
Platten, ohne entsprechende MaRnahmen bei der Herstellung dieser Platten nicht pulverlackierbar, da der Oberflachen-
widerstand der Platten bei bis zu ca. 1013-14 Ohm liegt. Um die Holzwerkstoffplatten elektrostatisch lackierbar zu machen,
muss daher entweder durch entsprechende Praparation der Teile vor der Beschichtung eine ausreichende Oberflachen-
leitfahigkeit hergestellt werden oder durch andere Maflnahmen erreicht werden, dass zumindest wahrend der Beschich-
tung im elektrischen Feld und die Coulombkrafte wirken, sowie die Ladungen abgeleitet werden kdnnen.

[0003] Der Prozess der Pulverlackierung benétigt Oberflachenwiderstande der Tragerplatten, wie den Holzwerkstoff-
platten, von bevorzugt ca. 109-10 Ohm. Dieser Oberflachenwiderstand ist notwendig, um eine homogene Pulverlackierung
zu gewahrleisten, genauso wie eine ausreichend thermische Stabilitdt der Holzwerkstoffplatten, um die anschlieende
Erwarmung zum Aufschmelzen der Pulverlackierung zu ermdglichen.

[0004] Um die notwendige Oberflachenleitfahigkeit zu erreichen, d.h. den Oberflichenwiderstand der Holzwerkstoff-
platte zu erniedrigen, stehen im Stand der Technik verschiedene Methoden zur Verfligung. Dabei ist zu berlicksichtigen,
dass diese MalRnahmen generell zusétzlich und kostenintensive Arbeitsschritte darstellen, die zusatzlich einen negativen
Einfluss auf die Bauteilqualitédt haben kénnen, wie bei der Vorstellung der einzelnen Verfahren erlautert wird.

1. Aufbringen eines leitfahigen Primers

[0005] Das Aufbringen eines leitfahigen Primers, der Ublicherweise auf Wasserbasis beruht, fihrt zwar zur Erh6hung
der Leitfahigkeit der Holzwerkstoffplatte, allerdings treten hierdurch neue Probleme auf. Einerseits muss das durch
Verwendung als Losungsmittel eingebrachte Wasser wieder von der Platte verdunsten, da dieses sonst die Weiterver-
arbeitung stért. Zum anderen richten sich wahrend des Behandelns der Platte mit dem Primer z.B. Holzfasern auf, die
in einem weiteren Arbeitsschritt abgeschliffen werden missen. Dies fiihrt zu einer Verteuerung und Verkomplizierung
der Fertigung.

2. Erhéhung der Feuchte der Holzwerkstoffplatten

[0006] Mit Erhéhung der Plattenfeuchte durch Erhéhung der Feuchte des Werkstoffes wird im Allgemeinen die Leit-
fahigkeit verbessert. Eine Erhdhung der Feuchtigkeit der Platten ware daher vorstellbar, um die notwendige elektrische
Leitfahigkeit zu erreichen. Eine solche Erhdhung der Plattenfeuchte ist zwar mdéglich, bedarf aber langerer Klimatisie-
rungszeitrdume, zudem ist eine erhdhte Restfeuchtigkeit einer Faserplatte nicht stabil und kann nur in aufwendigen
Verfahren konstant gehalten werden. Eine verbleibende erhdhte Restfeuchtigkeit ist des Weiteren bei den sich anschlie-
Renden Schritte der Pulverbeschichtung, z.B. Erhitzen der Faserplatte zum Aufschmelzen des Lackpulvers, problema-
tisch, weil hier eine Ausgasung von Wasserdampf erfolgen kann, die ein schlechtes Lackierergebnis zur Folge hat.
[0007] FirPhenolharz gebundene Holzwerkstoffplatten ist bekannt, dass aufgrund der Ausgleichsfeuchte, die deutlich
Uber der Standardfeuchte liegt, Probleme bei der Pulverbeschichtung auftreten, wie Blaschenbildung im Lack an den
Schmalflachen. Des Weiteren kdnnen Verzilige auftreten, die nachteilig bei der weiteren Verarbeitung im Innenausbau
oder bei Mébeln sind. Es kann weiterhin ein Rei3en der Beschichtung oder der Faserplatte selbst in den Bereichen
auftreten, in denen ihrer Oberflache nicht durch ihre verdichtete Deckschicht ausgebildet wird, also insbesondere in den
Bereichen der Kanten oder eingefrasten Profile.
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3. Zugabe von leitfahigen Salzen bei der Plattenherstellung

[0008] Die Zugabe von leitfahigen Salzen wurde in ihrer einfachsten Form bei der Herstellung von Phenol-Klebstoff
gebundenen Platten angewendet. Ein Beispiel hierfir ist in der DE 102 32 874 beschrieben. Demnach wird der Platte
ein Alkali-und/oder Erdalkalisalz zur Verbesserung der elektrischen Leitfahigkeit zugeflgt, z. B. in Form einer Salzlésung.
Allerdings enthalt bei Verwendung von Phenol-Klebstoff als Klebstoff dieser bereits als Kondensationshilfsmittel gréRere
Mengen an Alkalisalzen (bis zu 20 %), die bei Verwendung zu einer Platten mit einem Oberflachenwiderstand in einem
angestrebten Bereich fuhrt. Der Nachteil bei der Verwendung von gréReren Mengen an Alkalisalzen oder Ammonium-
salzen liegt darin, dass die Platte durch die Salze und deren Hygroskopizitat sehr stark Feuchtigkeit aufnimmt. Dies
flhrt zu erheblich grofReren Dimensionsénderungen als bei Platten mit Klebstoffen auf anderer Basis und diese Dimen-
sionsadnderung kann insbesondere beim Einsatz der Platten im Bereich mit hoher Luftfeuchte, wie z. B. als Front in der
Kiche oder in Feuchtraumen, das Auftreten von Rissen in den Lacken hervorrufen. Der Quelldruck der Platte ist in
diesem Fall héher als die Reilfestigkeit des Lackes. In den in der Holzwerkstoffindustrie standardmaRig eingesetzten
Klebstoffen, wie Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff, ist die hohe Zugabe von Alkali oder Ammoniumsalzen ebenfalls nicht
mdglich, da diese die Aushartung des Klebstoffs stéren, wie z.B. Vorreaktionen der Salze mit Bestandteilen der nicht
ausgeharteten Klebstoffe. Weiterhin sind z.B. Ammoniumsalze thermisch nicht stabil, so dass sie bei dem HeilRverpres-
sen zu der Holzwerkstoffplatte teilweise zerstort werden, so dass umso héhere Mengen an Salz den Platten zugegeben
werden mussen.

Um die genannten Nachteile zu vermeiden, wurden in der DE 102 32 874 alternative Salze verwendet, die selbst nicht
hygroskopisch sind, aber trotzdem eine Erniedrigung des Oberflachenwiderstandes erreichen. Hier werden z.B. Alkali-
und/oder Erdalkalisalze mit einem neutralen pH-Wert verwendet, wie Lithiumnitrat und Natriumnitrat. Dieses hierin
beschriebene Verfahren hat den Nachteil, dass das Salz in der benétigten Menge zu einer nicht unerheblichen Verteue-
rung des Produktes fuhrt. Zusatzlich kann bei der Herstellung der Platte nicht mit einem Standard-Klebstoff (Harnstoff-
Formaldehyd-Klebstoff) gearbeitet werden, da dieser nicht die nétige thermische Stabilitat besitzt. Es muss ein soge-
nannter verstarkter Klebstoff (mit Melamin) eingesetzt werden, das ebenfalls zu einer Verteuerung flhrt.

[0009] Weiterhin wurde versucht, Alkalisalze unter Verwendung von PMDI-Klebstoff zu verwenden, so beschreibt die
EP 1659 146 die Verwendung von PMDI-Klebstoff in Kombination mit Natrium- und/oder Kaliumhydroxid. Dies fiihrt zu
den gewlnschten Oberflachenwiderstanden, besitzt aber deutliche Kostennachteile und ist von Prozessfiihrung nicht
unproblematisch. Das Alkalisalz wirkt auf das PMDI sowohl als Katalysator als auch als Spaltreagenz.

[0010] Aus der DE 103 44 926 sind Holzwerkstoffkérper bekannt, die als Bindemittel duroplastische Systeme aufwei-
sen, die durch natirliche Klebstoffe modifiziert sind. Eine Beschichtung dieser Platte oder Beschichtungseigenschaften
sind nicht beschrieben.

[0011] Die Klebstoffe selbst miissen fiir eine Pulverbeschichtung ausreichend thermostabil sein, da ansonsten Risse
auftreten kdnnen, wie bei reinem UF-Leim.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde unter Nutzung eines geeigneten Klebstoffs beschichtete Holzwerk-
stoffplatten, wie MDF-Platten bereitzustellen, die die oben genannten Nachteile Gberwinden. Wichtig hierbei ist, dass
sowohl die 6konomischen Aspekte als auch die 6kologischen Aspekte beriicksichtigt werden, d.h. dass die Verfahren
nicht zu einer deutlichen Verteuerung des Produkts fiihren, aber auch keine ibermafRige Belastung der Umwelt hervor-
rufen, sowie die bisherige Prozessflihrung zur Herstellung der Holzwerkstoffplatten nicht gravierend verandern.
[0013] Die Aufgabe der Erfindung wird mit einem Verfahren gemaR dem Patentanspruch 1 gelést. Bevorzugte Aus-
fuhrungsformen dieses Verfahrens sind in den Unteranspruchen 2 bis 9 beschrieben. Des Weiteren stellt die Erfindung
beschichtete Holzwerkstoffplatten herstellbar gemaR den erfindungsgeméafien Verfahren bereit. Bevorzugte Ausfih-
rungsformen dieser beschichteten Holzwerkstoffplatten sind in den Unteranspriichen 10 bis 14 dargelegt.

Ausfiihrliche Beschreibung der Erfindung

[0014] GemalR dem erfindungsgemalen Verfahren zur Herstellung von beschichteten Holzwerkstoffplatten wird eine
Vorform mit einem Hauptteil aus Lignocellulose enthaltenden Fasern, Spane oder Strands mit einem Klebstoff, das zur
Erhéhung der Leitfahigkeit der Holzwerkstoffplatte beitragt, zu der Holzwerkstoffplatte hei® verpresst und diese Holz-
werkstoffplatte anschlieRend beschichtet, wobei als Klebstoff ein Leim verwendet wird, das aus einer Phenol-Formal-
dehyd-Klebstoff-Komponente und einer niedermolekularen proteinhaltigen, bevorzugt nattirlichen Komponente besteht.
Aus diesen beiden Komponenten wird zunachst ein Copolymerisat hergestellt, das dann als Klebstoff eingesetzt wird.
[0015] Alternativistaberauch ein getrenntes Aufbringen der beiden Komponenten auf die Fasern, Spane oder Strands
moglich.

[0016] Die erfindungsgemaf verwendbaren Klebstoffe sind z.B. in der DE 102 53 455 beschrieben, auf die Bezug
genommen wird.

[0017] Diese Kombination von Phenol-Formalaldehyd-Klebstoff-Komponenten, wie sie im Stand der Technik bekannt
sind mit niedermolekularen proteinhaltigen natirlichen Komponenten, insbesondere niedermolekularen Weizen-, Soja-
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und/oder Maisproteinhaltigen natirlichen Komponenten fiihren zu hochwertigen Klebstoffen, die eine Herstellung von
Holzwerkstoffen, wie Spanplatten, MDF-Platten oder OSB-Platten ermdglichen, einsetzbar in Bereichen hoher Luft-
feuchtigkeit, wie Feuchtbereichen, aufgrund ihrer guten Besténdigkeit gegenliber hoher Luftfeuchtigkeit. Es wurde hier
Uberraschend festgestellt, dass die Verwendung dieses Klebstoffs auch zu einer Erniedrigung des Oberflachenwider-
standes also zu einer Erhéhung der Oberflachenleitfahigkeit beitragt.

[0018] Bei dem Klebstoff handelt es sich um Phenol-Formaldehyd-Klebstoff-Komponenten, bei denen wahrend der
Klebstoffherstellung eine entsprechende niedermolekulare proteinhaltige bevorzugt natiirliche Komponente zugesetzt
oder einkondensiert wird. Die Menge an zugefligten proteinhaltigen Komponenten liegt dabei im Bereich von 1 bis 40
Masse-% bezogen auf die Phenol-Formaldehyd-Komponente, wie 4 bis 33 Masse-%, z.B. 10 bis 20 Masse-%. Geeignete
Klebstoffe sind z.B. die Additive EXP109 oder EXP110 der Dynea Erkner GmbH, Erkner, Deutschland.

[0019] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der modifizierte Klebstoff, der Klebstoff aus einer Phenol-Formal-
dehyd-Klebstoff-Komponente und einer niedermolekularen proteinhaltigen natiirlichen Komponente (im Folgenden als
pPF-Klebstoff bezeichnet) alleine oder in Kombination mit bekannten Klebstoffen, die fur die Herstellung von Holzwerk-
stoffen zum Einsatz kommen, insbesondere UF-Klebstoff und MUF-Klebstoff, verwendet. D.h. als Klebstoff kdnnen
Kombinationen des pPF-Klebstoffs mit einem weiteren Klebstoff ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Harnstoff-
Formaldehyd-Klebstoff (UF-Klebstoff), Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff (MUF-Klebstoff), einem Melamin-
Harnstoff-Phenol-Formaldehyd-Klebstoff (MUPF-Klebstoff), einem Tannin-Formaldehyd-Klebstoff, einem Phenol-Form-
aldehyd-Klebstoff, einem Klebstoff auf Basis von Isocyanaten oder einem Gemisch hiervon, eingesetzt werden. Allerdings
muss der Klebstoff eine PF-Klebstoff Komponente aufweisen, da die anderen Klebstoffe alleine sich nicht mit der pro-
teinhaltigen Komponente modifizieren lassen.

[0020] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird der pPF-Klebstoff als Copolymerisat zu dem weiteren Klebstoff
zugemischt und dann auf die Fasern, Spane oder Strands aufgebracht. Alternativ kénnen die einzelnen Klebstoffe auch
getrennt aufgebracht werden. Mdglich ist auch, dass die einzelnen Komponenten des pPF-Klebstoffs dem weiteren
Klebstoff getrennt zugefligt werden

[0021] Die Gesamtmenge an Klebstoff liegt dabei in dem Bereich, wie er Gblicherweise bei Holzwerkstoffen verwendet
wird, z.B. ist das Klebstoff in einem Anteil von 5 Gew.-% bis 20 Gew.-% atro Fasern, Spane oder Strands vorhanden.
[0022] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform enthalten die Holzwerkstoffe weiterhin geringe Mengen an
Alkali-, Erdalkali- oder Ammoniumsalzen, um die Leitfahigkeit der Holzwerkstoffplatte zu erhéhen, so dass bei Bedarf
ein fir den Prozess mafRgeschneiderter Oberflachenwiderstand eingestellt werden kann. Die Menge an zugesetztem
Salz liegt dabei in einem Bereich von 0,1 bis 1 Gew.-% atro Fasern, Spane oder Strands, bevorzugt 0,2 bis 0,5 Gew.-
% atro Fasern, Spane oder Strands. Solche geringe Mengen fiihren weder zu den oben beschriebenen Dimensionsan-
derungen noch zu einer wesentlichen Veranderung der Prozessfiihrung. D.h. das erfindungsgemaRe Verfahren kann
gemal Ublichen Prozessablaufen zur Herstellung von Holzwerkstoffplatten ausgebildet sein.

[0023] In einer Ausfiihrungsform umfasst das Verfahren, dass die Fasern, Spane oder Strands mit dem Klebstoff und
gegebenenfalls mit einer Lésung der Alkali-, Erdalkali-oder Ammoniumsalze bespriiht und dann getrocknet werden und
anschlieBend die Masse erwarmt und verpresst wird, wobei eine Aushéartung der Platte erfolgt.

[0024] Bei der Beschichtung der Holzwerkstoffplatte handelt es sich in einer Ausfiihrungsform um eine Lackierung
der Holzwerkstoffplatte, insbesondere handelt es sich erfindungsgemaf um eine Pulverbeschichtung. Diese Pulverbe-
schichtung erfolgt geman bekannten Verfahren durch elektrostatisches Aufbringen.

[0025] Das Klebstoff und falls nétig die Salzldsung kann wie Ublich tber die Blowline den Fasern zugegeben werden.
Nach Streuung der Fasern auf dem Formband und Vorverdichtung erfolgt die Verpressung z.B. in einer Contipresse.
[0026] In einer bevorzugten Ausfuihrungsform handelt es sich bei den beschichten Holzwerkstoffplatten um Faser-
platten, insbesondere Faserplatten mittlerer Rohdichte von 750 bis 850 kg/m3 (MDF-Platten). In einer anderen Ausfiih-
rungsform handelt es sich bei den Holzwerkstoffplatten um Spanplatten. Eine weitere Ausfiihrungsform betrifft Holz-
werkstoffplatten, bei denen es sich um OSB-Platten handelt.

[0027] Die Beschichtung der Holzwerkstoffplatten liegt mindestens im Bereich einer der Kanten der Holzwerkstoff-
platten vor. Dies erlaubt z.B. bei MDF-Platten eine notwendige TieffralRqualitét zu erhalten.

[0028] In einem weiteren Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung die mit Hilfe des erfindungsgemafRen Verfahrens
erhaltlichen beschichteten Holzwerkstoffplatten, die sich durch einen erniedrigten Oberflachenwiderstand auszeichnen
und dadurch es ermdglichen, diese Holzwerkstoffplatten mit Hilfe der Pulverbeschichtung zu lackieren, um entspre-
chende beschichtete Holzwerkstoffplatten zu erhalten. Bevorzugt handelt es sich erfindungsgemaf um pulverbeschich-
tete MDF-Platten, die haufig in lackierter Form in Feuchtbereichen oder Kiichen zum Einsatz kommen. Die erfindungs-
gemal beschichtete Holzwerkstoffplatte kann aber auch eine Faserplatte anderer Dichte, eine OSB-Platte oder eine
Spanplatte sein.

[0029] Bevorzugt weist die beschichtete Holzwerkstoffplatte vor Beschichtung einen Oberflachenwiderstand in einem
Bereich von 108-11 Ohm auf, bevorzugt 108-19, wie 109-19 Ohm. Aufgrund des geringen Anteils an Alkali-, Erdalkali- oder
Ammoniumsalzen finden keine erheblich groReren Dimensionséanderungen beim Einsatz der Platten im Bereich mit
erhohter Luftfeuchte, z.B. als Front in der Kiliche, oder das Auftreten von Rissen in den Lacken statt.
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[0030] Im Folgenden wird die Erfindung mit Hilfe von Beispielen weiter illustriert, ohne auf diese Beispiele beschrankt
zu sein.

Beispiel 1

[0031] 100 kg Holzfaser, 8 kg Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff (Feststoffgehalt: ca. 65 %), 0,25 kg Ammoniumsulfat-

I6sung (Feststoffgehalt: 30 %) und 9,9 kg pPF-Klebstoff (Feststoffgehalt 50,5 %), EXP109 Dynea Erkner GmbH, Deutsch-
land, wurden in einem Mischer miteinander vermischt, vorverdichtet und anschlieRend heilverpresst.

Beispiel 2

[0032] 100 kg Holzfaser und 23,8 kg pPF-Klebstoff (Feststoffgehalt: 50,5 %), EXP109 Dynea Erkner GmbH, Deutsch-
land, wurden, wie in Beispiel 1 beschrieben, heilverpresst, um eine Holzwerkstoffplatte fiir die Beschichtung zu erhalten.

Beispiel 3

[0033] 100 kg Holzfaser, 23,8 kg pPF-Klebstoff (Feststoffgehalt: 50,5 %), EXP 109 Dynea Erkner GmbH, Deutschland,
und 0,6 kg Natriumhydroxid (Feststoffgehalt: 50 %) wurden, wie in Beispiel 1 beschrieben, vorverdichtet und heilver-
presst, um eine Holzwerkstoffplatte zur Beschichtung zu erhalten.

Vergleichsbeispiel 1

[0034] Es wird eine Holzwerkstoffplatte wie in Beispiel 1 hergestellt, mit Ausnahme, dass der Anteil an pPF-Klebstoff
durch den Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff ersetzt wurde.

[0035] Inder Tabelle 1 sind die Oberflachenwiderstande der in den Beispielen 1 bis 3 erhaltenen Holzwerkstoffplatten
dargestellt.
Tabelle 1
Plattenttyp Oberflachenwiderstand* Unklimatisiert in Oberflachenwiderstand* Klimatisiert (20°C,
Mega Ohm 50% rel. Luftfeuchte) in Mega Ohm

Vergleichsbeispiel 1 87 000 35000

Platte Beispiel 1 3300 1000

Platte Beispiel 2 173 95

Platte Beispiel 3 130 75

*: Messung erfolgte nach DIN EN 61340-4-1

[0036] Die Oberflachenwiderstdnde wurden in unklimatisiertem und klimatisiertem Zustand (50 % relative Luftfeuch-
tigkeit, 20 °C) bestimmt. Die Ublichen technologischen Werte, wie Querzugsfestigkeit, Deckschichtabhebefestigkeit und
Quellung, bewegen sich im oberen Bereich der fir MDF fir Mébelanwendung geltenden Norm (DIN EN 622 TI.3).
[0037] Uberraschenderweise zeigten die erhaltenen MDF-Platten, siehe Tabelle 1, oben, die alleine mit einem pPF-
Klebstoff (Beispiel 2) oder in Kombination mit anderen Klebstoffen hergestellt wurden (Beispiel 1), eine ausreichende
Leitfahigkeit, so dass eine Pulverlackierung problemlos durchgefiihrt werden konnte. Bei der sich anschlieRenden Pul-
verlackierung gemaR bekannten Verfahren der im Beispiel 1 bis 3 hergestellten Holzwerkstoffe zeigten sich homogene
Lackierungseigenschaften ohne Blasenbildung oder Giberhéhter Dimensionsanderung der Holzwerkstoffe.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von beschichteten leitfahigen Holzwerkstoffplatten, umfassend die Schritte:
- Bereitstellen einer Vorform mit einem Hauptanteil aus Lignozelluloseenthaltenden Fasern, Spane und Strands
vermischt mit einem Klebstoff,

- HeiRpressen der Holzwerkstoffplatte und
- Beschichten der heiRgepressten Holzwerkstoffplatte,
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dadurch gekennzeichnet, dass
als Klebstoff ein Klebstoff verwendet wird, der aus einer Phenol-Formaldehyd-Klebstoff-Komponente und einer
niedermolekularen proteinhaltigen Komponente besteht, um die Leitfahigkeit der Holzwerkstoffplatte zu erhéhen.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die niedermolekulare proteinhaltige Komponente eine naturliche niedermoleku-
lare proteinhaltige Komponente ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die niedermolekulare proteinhaltige Kompo-
nente eine Weizen-, Soja- und/oder Mais-proteinhaltige Komponente ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei Holzwerkstoffplatten
um Faserplatten, insbesondere Faserplatten mittlerer Rohdichte von 750 bis 850 kg/m3 (MDF-Platte), handelt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Beschichtung eine Lackierung der Holzwerkstoffplatte
ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, wobei die Beschichtung eine Pulverbeschichtung ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern, Spane oder Strands
mit dem Klebstoff bespriiht und dann getrocknet werden, und anschlieBend die Masse erwarmt und verpresst wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebstoff in einem Anteil
von 5 Gew.-% bis 20 Gew.-% atro Fasern, Spane oder Strands eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als Klebstoff eine Kombination
eines Klebstoffs aus i) einer Phenol-Formaldehyd-Klebstoff-Komponente und ii) einer niedermolekularen protein-
haltigen natlrlichen Komponente und einem weiteren Klebstoff ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus einem
Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff, einem Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Klebstoff, einem Melamin-Harnstoff-
Phenol-Formaldehyd-Klebstoff, einem Tannin-Formaldehyd-Klebstoff, einem Phenol-Formaldehyd-Klebstoff, ei-
nem Klebstoff auf Basis von Isocyanaten oder einem Gemisch hiervon, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebstoff aus i) einer Phenol-
Formaldehyd-Klebstoff-Komponente und ii) einer niedermolekularen proteinhaltigen Komponente als Coplymerisat
eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass weiterhin ein Alkali-, Erdalkali-
oder Ammoniumsalz in einer Menge von 0,1 bis 1 Gew.-% atro Fasern, Spane oder Strands, bevorzugt 0,2 bis 0,5
Gew.-% atro Fasern, Spane oder Strands, eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung der Oberflache
der beschichteten Holzwerkstoffplatte mindestens im Bereich einer ihrer Kanten erfolgt.

Beschichtete Holzwerkstoffplatte, erhaltlich gemaR einem Verfahren der Anspriiche 1 bis 12.

Beschichtete Holzwerkstoffplatte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um eine pulverbe-
schichtete Holzwerkstoffplatte, insbesondere MDF-Platte handelt.

Beschichtete Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Holz-
werkstoffplatte einen Oberflachenwiderstand in einem Bereich von 10811 Ohm aufweist.

Beschichtete Holzwerkstoffplatte nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Holz-
werkstoffplatte mindestens im Bereich einer ihrer Kanten pulverbeschichtet ist.
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