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IHD-Forschungsschwerpunkte bei Bauprodukten

Das Institut fiir Holztechnologie Dresden
(IHD) betreibt seit vielen Jahren Forschungs-
und Entwicklungsaufgaben im Bereich der
Bauprodukte.

Werkstoffe

= Herstellung und Analyse von span- und
faserférmigen Partikeln aus Holz und Ein-
jahrespflanzen und deren Nutzung zur
Herstellung von Werkstoffen

= Entwicklung emissionsarmer Werkstoffe
unter Einsatz alternativer Bindemittel-
und Vernetzersysteme sowie Additive

Oberflache

= Beschichtungen fir z. B. Bodenbeldge,
Wandverkleidungen oder Maébel zur Ver-
besserung deren Gebrauchstauglichkeit
und sicherheitsrelevanten Eigenschaften

= Bewertung der Dauerhaftigkeit von Be-

Die Schwerpunkte liegen hierbei auf folgen-
den Themen:

= Verfahrensentwicklungen zum Altholz-
und Holzwerkstoffrecycling unter Beach-
tung des Design of Recycling

= Technologieoptimierungen durch Energie-
und Materialeinsparungen bei der Her-
stellung nachhaltiger und 06kologischer
Produkte

schichtungen auf Materialien unter Wit-
terungseinfluss
= Brandverhalten (Warmefreisetzung,
Rauchbildung) von Oberflichenbeschich-

tungen zur Produktbewertung



= Einsatz biobasierter Rohstoffe in Be- Eigenschaften
schichtungen zur Erzielung verbesserter

Konstruktionen

= Entwicklung von Bauelementen mit Konstruktion von Verbundsystemen
besonderen Produkteigenschaften (z. B. (numerische Betrachtung von Feuchte-
Hochwasserschutz) und Warmeschutzproblemen usw.)

= Prifmethodenentwicklung (bspw. Verfah- = Ausgewdhlte akustische Untersuchun-
ren zur Lokalisierung von Feuchteereig- gen an kleinformatigen Proben sowie

nissen in Wand- und Deckenelementen) Bauteilen




Fachgebiet Werkstoffe

Werkstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen
liegen im Trend und zeichnen sich durch
einen umweltfreundlichen und funktionalen
Charakter aus. Dementsprechend stehen
die Herstellung und Analyse von span- und
faserférmigen Partikeln aus Holz und Einjah-
respflanzen sowie deren Nutzung zur Her-
stellung von Werkstoffen (Platten, Formteile,
Spezialprodukte) im Fokus des Fachbereichs
Werkstoffe.

Im Technikum kann dabei die vollstdndige
Wertschdpfungskette vom Rundholz bis
zur fertigen Platte nachvollzogen werden.
Ergénzt wird das Leistungsspektrum durch
spezielle Priifungen, z. B. Bestimmung von
Rohdichteprofil senkrecht zur Plattenebene,
dielektrischer Verlust, Benetzungsverhalten,
Kriechverhalten, Zeitstandfestigkeit und
Formstabilitat.

Aktuelle Themen der Holzwerkstoffentwick-

lung sind u. a. die Erprobung alternativer
Bindemittel- und Vernetzersysteme sowie
Additive flr emissionsarme Werkstoffe,
Verfahrensentwicklungen zum Altholz- und
Holzwerkstoffrecycling sowie rohdichtere-
duzierte Werkstoffe unter Verwendung neuer
Rohstoffe und Partikelgeometrien. Des Weite-
ren wird in aktuellen Forschungsvorhaben das
Potential der HF-Technologie im Hinblick auf
alternative Herstellungsmdglichkeiten von
emissionsarmen Partikel- und Lagenwerk-
stoffen untersucht.

Neben klassischen Aufschlussaggregaten (u. a.
Hacker, Mihlen, Zerspaner und Refiner) zur
Herstellung, Trocknung und Fraktionierung
von Hackschnitzeln, Spénen, Strands und
Fasern steht auch eine Wirbelstrommiihle zur
Erzeugung ultrafeiner Pulver oder zum Auf-
schluss von Altpapier und Einjahrespflanzen
zur Verfuigung. Eine Anlage zur Steam Explo-
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sion lignocellulosehaltiger Ausgangsmateri-
alien ermdglicht eine vollstdndige Erfassung
und Bilanzierung der Aufschlussprodukte
(fest, fllissig, gasformig).

Die technische Ausstattung und das techno-
logische Know-how erlauben eine industrie-
analoge Werkstoffherstellung und eine Um-
setzung der einzelnen Prozesse zur Fertigung
von organisch und anorganisch gebundenen
Holzwerkstoffen von der Trocknung Uber die
Beleimung bis hin zum Verpressen des ferti-
gen Werkstoffes. Technologieoptimierungen
bei der Herstellung von Holzwerkstoffen zie-
len insbesondere auf Energie- und Material-
einsparungen sowie auf die Herstellung

nachhaltiger und 6kologischer Produkte ab.

Camsizer (Dynamische Bildanalyse) Faservliesbildungsanlage
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Raumtemperierelement zur Heizung/Kiihlung

Ausgangssituation

Die Beheizung von Rdumen und Gebduden
mittels Flachenheizungen ist seit langerem
Stand der Technik. Flachenheizungen werden
fir FuBbdden, Wand und Decke angeboten
und sind allesamt in Bauteilflichen integriert.
Flachenheizungen erhdhen die thermische
Behaglichkeit dadurch, dass sie Umfassungs-
flachen erwdrmen. Durch die daflir notwendi-
gen niedrigen Systemtemperaturen eignen sie
sich besonders flir den Einsatz in Verbindung
mit moderner Brennwerttechnik, Warmepum-
pen sowie Solarthermie. Inzwischen werden
dieses Systeme auch zur Kiihlung von Réu-
men eingesetzt.

Die existierenden Flachenheizungen bzw.
-kiihlungen sind in Bezug auf Aspekte wie

dem hohem zeitlichen Verlege- (beim Verle-
gen der Rohre vor Ort) und Putzaufwand (bei
Anwendung raumabschlieBender Putze), dem
hohem Gewicht, der fehlenden Mdglichkeit
des zerstorungsfreien Auseinanderbauens
bei Riickbau (Thema Wiederverwendbarkeit
bzw. sortenreine Trennung) sowie dem Vor-
handensein einer integrierten Dammung noch
verbesserungswiirdig.

Um diese genannten Aspekte in einem
Raumtemperierelement zu vereinen, wurde
gemeinsam von den Partnern WEM GmbH,
UdiDdmmsysteme GmbH, MFPA Weimar und
dem IHD Dresden ein entsprechendes Projekt
realisiert.
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Vorgehensweise

Im Rahmen des Projektes wurden nach
umfangreichen Simulationen mdéglicher
Aufbauten zundchst Versuche zur Herstel-
lung der Elemente im TechnikumsmaBstab
unter Nutzung verschiedener Materialien
realisiert. Als Trdgerplatten, in welchen die
Rohre zur Warmetbertragung (16 mm Mehr-
schichtverbundrohr) liegen, kamen dreilagige
Massivholzplatten und einschichtige Grob-
spanplatten, als Decklagen plattenférmige
Elemente aus Holz (Buche, Fichte) und mi-
neralischen Materialien (Gips, Faserzement)
sowie Lehmputze zum Einsatz. Riickseitig

Ergebnisse

Das angestrebte Ziel der Entwicklung eines
Raumtemperierelementes mit Warmeabga-
bewerten dhnlich denen am Markt verfig-
barer Systeme, aber einem deutlich hoheren
Vorfertigungsgrad und signifikant geringeren
Verlegeaufwand wurde erreicht.

Die Elemente kénnen im Werk komplett vor-
gefertigt werden. Vor Ort auf der Baustelle
erfolgt lediglich das Anschrauben der Ele-
mente (Tragerplatte mit eingelegten Rohren,
Warmeverteilblechen und riickseitig aufge-
klebter DAmmung) an die Bestandswand, die

wurden auf die Tragerplatten sowoh! druck-
feste Holzfaserddmmplatten als auch flexible
Holzfaserddmmmatten aufgeklebt.

Im Zuge der Optimierung des Aufbaus wurden
Befestigungsvarianten der plattenformigen
Decklagen auf den Tragerplatten (Verschrau-
bung, l6sbare Magnetverbindung) und der
Einsatz von Warmeverteilblechen untersucht.
Im Anschluss wurden Elemente im RealmaB-
stab (2 m x 62,5 cm) hergestellt, mittels derer
eine Versuchswand aufgebaut und warme-

technisch vermessen wurde.

Oberflichentemperatur der Versuchswand

Verbindung der Rohre der einzelnen Elemente
untereinander sowie die Befestigung der
Decklagen (Faserzementplatten) auf der Tré-
gerplatte der Elemente.
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Hochfrequenz-Technologie

Die Erwdrmung der Partikelmatte mittels elek-
tromagnetischer Wellen kommt ganzlich ohne
einen Warmetrdger aus und beruht demzu-
folge nicht auf Warmekonvektion sowie den
damit einhergehenden Herausforderungen
bei der Durchwédrmung einer Fasermatte mit
hohem Luftanteil. Es erfolgt die Umwandlung
von elektrischer Energie in Warme in nichtlei-
tenden Stoffen, initiiert durch ein in die Parti-
kelmatte eindringendes elektromagnetisches
Wechselfeld. Die in der Matte enthaltenen
Dipole bzw. Ladungstrdger werden dadurch
zum Schwingen angeregt und durch die
Reibung der schwingenden Teilchen mit der
umgebenden Materie entsteht Warme. Das
zur Erwdrmung genutzte Hochfrequenz-Feld
wird mit sehr gleichmaBiger Feldstruktur
zwischen zwei Kondensatorplatten erzeugt,
die im Gegensatz zur Mikrowellentechnik
gleichzeitig Pressplatten sein konnen.

Ausgehend von der bereits aus der industri-
ellen Anwendung bei Spanplatten bekannten
Hochfrequenz-Vorwarmung (HF-Vorwér-
mung) der Matte auf 70 - 80 °C, angeordnet
im Vorfeld der HeiBpresse wurde im IHD das
HF-Durchwérmverfahren und das HF-Drei-
schichtverfahren entwickelt. Beide Verfahren
gehen einen Schritt weiter und setzen auf die
Aushartung des Klebstoffes wenigstens in der
Mittelschicht. Die Verfahren dokumentieren
die Méglichkeit mit Hochfrequenz-Erwér-
mung durch entsprechende Substratkonfi-
guration in kurzer Zeit hohe Temperaturen
in der Partikelmatte zu erzeugen.

Bei der HF-Durchwarmtechnologie erfolgt
die Verdichtung der konventionell gestreuten
Matte auf Plattenenddicke. Dann wird das
HF-Feld an die vorverdichtete Matte angelegt
und auf 130 °C erwdrmt (fallweise auf bis zu
170 °C). Die Erwdrmung wird durch den Ein-
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satz eines HF-Klebstoffes, der die HF-Energie
effizient in Warme umwandelt, beschleunigt.
Nach dem Verlassen der HF-Presse hat die
Platte bereits die Endfestigkeit erreicht und
es ist kein weiterer Pressschritt in einer Heil3-
presse notig.

Die HF-Dreischichttechnologie ist eine Wei-
terentwicklung des HF-Durchwarmverfahrens,
die zur Herstellung von leichten Holzpartikel-
werkstoffen mit hoher Deckschichtrohdichte
entwickelt wurde und ebenfalls mit der Ver-
dichtung der konventionell gestreuten Matte
beginnt. AnschlieBend wird das HF-Feld an
die vorverdichtete Matte angelegt. Allerdings
wird in der HF-Presse, durch die Applikation
des HF-Klebstoffes, ausschlieBlich auf die Mit-
telschichtpartikel, nur die Mittelschicht der
Matte auf 130 °C erwdrmt. In der HeiBpresse
werden dann die Deckschichten auf Enddicke

gepresst. Die bereits ausgehdrtete Mittel-
schicht fungiert dabei als interne Pressplatte.
Ein weiteres Verfahren stellt die selektive
Hochfrequenz-Vorwarmmethode zur Her-
stellung von Spanplatten bei hohen Mit-
telschichttemperaturen unter Einsatz von
reaktionstrdgen, formaldehydarmen oder
formaldehydfreien bzw. biogenen Klebstoffen
bei Pressgeschwindigkeiten in der HeilBpresse
vergleichbar zur Spanplattenherstellung mit
reaktionsschnellen, etablierten E1-Klebstoffen
dar. Dabei wird, initiiert durch die HF-Presse
ein schneller Temperaturanstieg in der Mit-
telschicht auf tber 130 °C erzeugt. Diese
Temperaturerhéhung fiihrt zu einem drasti-
schen Anstieg der Reaktionsgeschwindigkeit
des reaktionstragen Klebstoffes in der Mittel-
schicht und bewirkt die Klebstoffaushartung
innerhalb kurzer Zeit.

Tabelle 1: Vergleich der Eigenschaften einer Spanplatte hergestellt nach dem HF-Durchwdrmverfahren mit einer
konventionellen Spanplatte (Dicke: 17 mm)

Eigenschaften/Parameter HF Spanplatte Referenzspanplatte, einschichtig
Rohdichte 670 kg/m® - 680 kg/m*® | .

Biegefestigkeit 22 N/mm? 5 ;E 28 N/mm? : EEE \ 7
Querzugfestigkeit (trocken) | 1,32 N/mm? = o 7‘ 0,94 N/mm? i Z:Z
Presszeitfaktor 6 s/mm : w l‘ 10 s/mm ¢ w

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. (BA) Marco Mabert - +49 351 4662 352 - marco.maebert@ihd-dresden.de




Recycling von Holz und Holzwerkstoffen

Ausgangssituation

Die Holzwerkstoffindustrie im europdischen
Raum ist trotz der vergangenen Krisen auf
einem hohen Niveau. Mit zunehmender Eta-
blierung dieser Produktgruppe spielen zwei
wirtschaftliche Herausforderungen fiir die
Zukunftsfahigkeit eine wichtige Rolle:

= Die ErschlieBung neuer Rohstoffquellen

= Die Erhdhung der Recyclingquote

Als Ausgangsstoff wird derzeit hauptsachlich
Nadelholz verwendet, das zuklinftig nicht
mehr im aktuellen Umfang zur Verfligung
stehen wird. Bedingt durch den notwen-
digen Waldumbau hin zu mehr Laub- und

Herausforderungen

Fir den Einsatz von Altholz sind tech-
nologische AnpassungsmaBnahmen im
Zerfaserungsprozess notwendig. Trotz der
gesetzlichen Vorgabe, dass Al-Altholz ledig-

Mischwéldern und den zusétzlichen Kalami-
tatsjahren (2018 - 2020) ist von einer mittel-
fristigen Verknappung auszugehen. Auf der
anderen Seite ist der politische Druck auf die
Holzwerkstoffhersteller, sowohl in Deutsch-
land durch das Kreislaufwirtschaftsgesetz
als auch auf europdischer Ebene durch den
.Green Deal", erhoht. Als Rohstoffquelle bietet
Altholz ein derzeit noch ungenutztes Potential
bei der Herstellung von Holzfaserplatten.
Der Fokus liegt hier auf den Altholzklassen
Al und All.

lich mechanisch bearbeitetes naturbelassenes
Holz sein soll, befinden sich im Stoffstrom
Anhaftungen von Holzwerkstoffen, Kunst-
stoffen (Verpackungsfolien) sowie Nagel und

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Hielscher - +49 351 4662 291 - martin.hielscher@ihd-dresden.de




Beschldge. Dies erfordert einen wesentlich
héheren Sortieraufwand vor der eigentlichen
Zerkleinerung.

Das anschlieBende Hacken und Zerfasern
bedarf eines Anpassungsprozesses aufgrund
der geringeren Holzfeuchte von Altholz. Beim
Hacken entsteht ein héherer Anteil an Feingut

Verfahren

In Kooperation mit Praxispartnern gelang es,
durch Nahinfrarot (NIR) und Réntgentrans-
missionsspektroskopie (XTR) in kombinierten
Verfahren zusammen mit elektromagne-
tischen Suchspulen sowohl Kunststoffe,
Holzwerkstoffe als auch Metalle auszuschleu-
sen. Der héhere Feingutanteil kann durch die
Anpassung der Trommeldrehzahl des Hackers
minimiert werden.

Altholz zur Verwendung fir die Zerfaserung (aufgerei-
nigt und nachzerkleinert)

und die Schnittkréfte (entsprechend auch der
VerschleiB) steigen an.

Beim Recycling von MDF werden technische
Lésungen gesucht, um einerseits Beschich-
tungen abzutrennen und andererseits die
recycelten Fasern moglichst effizient dem
Herstellungsprozess wieder zuzufiihren.

Das Recycling von MDF erfordert eine
erfolgreiche Abtrennung des Beschich-
tungsmaterials. AnschlieBend kénnen aus
MDF Hackschnitzel hergestellt und Gber ein
variables Zuflihrsystem in den bestehenden
Zerfaserungsprozess zugefiihrt werden. Uber
die Prozessparameter Druck und Verweildauer
im Kocher kann der Zerfaserungsprozess an
die geringere Holzfeuchte angepasst werden.

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Hielscher - +49 351 4662 291 - martin.hielscher@ihd-dresden.de



Steam-Explosion Technologie

Ausgangssituation

Der 1926 von William H. Mason patentierte
Aufschluss von lignocellulosem Material
beruht auf der physikalischen Expansion
von Wasser beim Ubergang vom fliissigen
in den gasférmigen Aggregatzustand. In
den Grundformen besteht der Prozess aus
einem mit dem aufzuschlieBenden Material
geflllten Behalter, der mit Sattdampf unter
Druck gesetzt und nach einer gewissen Wirk-
zeit schlagartig durch Offnung eines Ventils
entspannt wird. Die dadurch hervorgerufene
Zerfaserung bildet die Grund- lage fir ein
weites Verwendungsspektrum.

Herausforderungen

Im Zentrum der Untersuchungen steht eine
Bilanzierung des Steam-Ex Prozesses bezilig-
lich der Rohstoffe und der Prozessparameter
(Druck, Kochdauer). Zur Abbildung einer

Durch die Variation des Aufschlussdruckes
und der Kochdauer ergeben sich steuerbare
und definierbare Eigenschaften aus dem
Ausgangsmaterial.

Durch die angestrebte Substitution fossiler
Rohstoffe durch biologische Materialien
zur Erzeugung von Kunststoffen besteht ein
Bedarf an Plattformchemikalien (z. B.: Fur-
fural). Mit einer produktbasierten Steuerung
des Steam-Ex Prozesses steht ein Werkzeug
zur Verfugung, um diesem Bedarf gerecht
zu werden.

groBen Variabilitat war die Entwicklung ei-
nes geeigneten Reaktors erforderlich. Der zu
erreichende Druck sollte tber 20 bar liegen,
um die gewlinschten chemischen Reaktionen

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Hielscher - +49 351 4662 291 - martin.hielscher@ihd-dresden.de




auszulésen. Zudem sollte der Prozess gut
reproduzierbar sein und alle entstehenden

Verfahren

Entwickelt wurde ein 10 | Aufschlussgefa
mit einem Betriebsdruck von max. 32 bar. Zur
Bilanzierung der entstehenden Produkte ist
das Reaktionsgefdl3 an ein Auffangbehélter
von 1.700 | angebunden. Hierdurch kdnnen
sowoh! feste, fllissige als auch gasférmige

Stoffe untersucht werden. Weiterhin wer-

Ausgangsrohstoff: Hackschnitzel Gemeine Kiefer,
waldfrisch, Fraktion 3 - 15 mm

Produkte aufgenommen werden.

den die eingestellten Prozessparameter in
einem Prozessleitsystem zusammen mit den
Energieverbrauchen (Dampfverbrauch je Auf-
schluss) hinterlegt. Durch diese Anordnung ist
es moglich, den Prozess sowohl energetisch
als auch chemisch zu bilanzieren.

Faserstoff nach einer Kochdauer von 15 min bei 30 bar

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Hielscher - +49 351 4662 291 - martin.hielscher@ihd-dresden.de




Holz-Hybrid-Werkstoffe

Ausgangssituation

Zur Herstellung von Baustoffen werden
verschiedene Rohstoffe genutzt. Dabei kann
zwischen organischen und anorganischen
Baustoffen unterschieden werden. Baustoffe
aus Holz gehdren zur ersten Gruppe. In den
letzten Jahrhunderten wurde Holz immer
mehr durch anorganische Baustoffe, v. a.
durch Beton und Stahl verdrangt. Seit einiger
Zeit steigt jedoch der Anteil des Holzbaus
wieder merklich. In erster Linie ist das auf die
deutlich geringeren CO,-Emissionen von Holz

Herausforderungen

Jedem Material kdnnen spezifischen positive
wie negative Eigenschaften zugeordnet wer-
den. Die Kombination monolithischer Struktu-
ren kann zum einen zu Synergien fihren und
zum anderen den Materialeinsatz reduzieren

und somit Ressourcen schonen.

basierten Baustoffen zurlickzufiihren.

Im verbauten Zustand speichert Holz das
gebundene CO, und fungiert somit als Koh-
lenstoffsenke. Im Vergleich zu Bauten aus
Beton wirkt sich bei Holz jedoch haufig die
kiirzere Lebensdauer und der hohere Pflege-
aufwand negativ auf die Umweltbilanz aus.
Hinzu kommt, dass Holz v. a. aufgrund seiner
begrenzten Widerstandfahigkeit gegeniliber
Wasser und Feuer gegentiber anorganischen
Baustoffen benachteiligt ist.

Bekannte Beispiele fiir Hybrid- und Verbund-
materialien sind anorganische Mischungen,
wie Faserverbundkunststoffe (z. B. CFK) oder
Stahlbeton.

Der Verbund von anorganischen Materia-
lien mit organischen, wie Beton und Holz,

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Direske - +49 351 4662 311 - martin.direske@ihd-dresden.de




ist im Vergleich wesentlich komplizierter.
Die chemische Zusammensetzung von Lig-
nocellulosen flihrt hdufig zu unvorteilhaften
Wechselwirkungen an den Grenzschichten.
Die Erhohung des Anteils nachwachsender

Rohstoffe in Werkstoffen kann jedoch nur Leichter Kalk-Innenputz mit Holzspdnen auf Gasbeton
durch die Herstellung eines leistungsfahigen
Materialverbundes mit der anorganischen

Matrix gelingen.

Ho/zfaden Arm/erung in zementgebundenen Span-

Forschung platten

Das IHD hat in den letzten Jahren erfolgreich
verschiedene Hybridwerkstoffe aus nach-
wachsenden Rohstoffen und anorganischen
Bindemitteln entwickelt:
= CBPly
flachiger Verbund von Furnieren mit ze-
mentdrem Bindemittel zu Sperrholz mit
hohem Feuerwiderstand

= LignoPutz

Leichtputzmértel mit Holz als Armierung ~ REM- Aufnatme von HO/ZS”O” in C5A-Matrix

als Substitut fiir Kunststofffasern (Partner:
SAKRET)

= Holzfaden-Armierung
Holzfaden (vergleichbar einer Stahlbe-
wehrung) zur Zugfestigkeitssteigerung
zementgebundener Spanplatten

= Lignocelluloser Leichtbeton
Kombination aus emissionsarmem und
schnell hdrtendem CSA-Zement und
lignocellulosen Leichtzuschlagen

Ansprechpartner: M. Sc. Martin Direske - +49 351 4662 311 - martin.direske@ihd-dresden.de




Proteingebundene Holzwerkstoffe

Ausgangssituation

Bei der Herstellung von Holzwerkstoffen domi-
nieren immer noch Harnstoff-Formaldehyd- (UF)
bzw. melaminverstarkte Harnstoff-Formaldehyd-
harze (mUF).

Sowohl! bei der Herstellung als auch in der
Anwendung kann aus den Platten Formaldehyd
emittieren. Mit der Anderung der EU-Verord-
nung 1272/2008 (CLP-V) erfolgte die Klassifi-
zierung von Formaldehyd als erbgutschadigend
und beim Menschen wahrscheinlich krebserzeu-
gend. Die Folge ist eine weitere Verscharfung der

Herausforderungen

Aufgrund der perspektivisch abnehmenden
Verwendung formaldehydhaltiger Klebstoffe
fiir Holzwerkstoffe sollen neue, formaldehyd-
freie, proteinbasierte Bindemittelsysteme
unter Nutzung von Reststoffen der landwirt-
schaftlichen Produktion bzw. Nebenproduk-

Grenzwerte bzgl. der Emission von Formaldehyd.
Mit Klebstoffen auf Basis nachwachsender
Rohstoffe kénnen Holzwerkstoffe (Spanplat-
ten) hergestellt werden, die fir Anwendungen
im Mobelbereich ausreichende Festigkeiten
aufweisen. Die Leimsysteme zeigen allerdings
in der Applikation und in den technologischen
Werten Probleme. AuBerdem hat das Produkt
haufig eine zu geringe Feuchtebestandigkeit.
Dies forciert die Entwicklung von alternativen
formaldehydfreien Bindemitteln.

ten der Starkegewinnung entwickelt werden.
Das neue Klebstoffsystem sollte dabei gut
applizierbar sein und die Herstellung von
normkonformen Holzwerkstoffen ermdgli-
chen. Dabei sollen geeignete technologische
Einstellungen gefunden werden, die in der
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Praxis umgesetzt werden kénnen. Die Platten
sollen sehr geringe Formaldehydemissionen

Verfahren

Die Proteine werden entweder geldst oder in
Pulverfom (Lieferzustand) appliziert. Nicht
alle Proteine sind wasserloslich, was Zusatz-
aufwand bei der Zubereitung der Leimflotte
mit sich bringt. Bessere Platteneigenschaften
ergaben sich bei einer héheren Spanfeuchte
vor dem Verpressen.

Dies und die geringen Feststoffgehalte er-

Eigenschaften

Proteinisolate ermdglichen die Herstellung
von P2-Spanplatten. Dabei besteht kein Un-
terschied bei der Lieferung von verschiedenen
Herstellern. Neben Weizenproteinen erwiesen
sich auch Kasein und Sojaprotein als geeignet.
Alternative Reststoffe wie Maisquellwasser,
Sonnenblumen-, Kartoffelprotein oder Raps-
kuchen waren schlechter zu applizieren und
ergaben ungenligende Platteneigenschaften.
Vernetzer (VN) fiihrten zur Eigenschaftsver-
besserung. Es gibt ein Optimierungspotential
hinsichtlich Klebstoffanteil und Pressbedin-
gungen. Bei dreischichtigem Aufbau wirken
die Proteine in den Deckschichten formal-
dehydsenkend. Das UF-Harz in der Mittel-
schicht bestimmt die Platteneigenschaften,
so dass die Normwerte (z. B. P2 nach EN 312)
sicher eingehalten werden.

aufweisen und beschichtbar sein.

fordern jedoch noch lange Presszeiten. Ein
Einsatz der HF-Technologie flihrt zu besseren
Platteneigenschaften, da im Vlies auch in
der Plattenmitte Temperaturen bis 160 °C
einwirken konnen. Auch MDF, SWP oder OSB
kénnen mittels Proteinbeleimung hergestellt
werden.
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Gasanalyse DIN EN ISO 12460-3 [mg/hm?]

DS: WP 1 DS: WP 6 DS:WP2 | DS:Maisprot.
MS: 6,5 % UF, DS 5,5 % Protein + 3,5 % VN

3s-PB, 210 °C, PZF 10 s/mm

DS: Sojaprot.

Formaldehydemission (Gasanalysewert) von dreischich-
tigen Spanplatten mit Proteinen in den Deckschichten
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Entwicklung einer anpassbaren Badausstattung

Ausgangssituation

Pflege im Bad findet in den verschiedensten
raumlichen Situationen statt. Dabei sorgen
enge Verhaltnisse fiir erschwerte Arbeits-
bedingungen flr Pflegekrdfte. In eigenen
Vorarbeiten wurde gezeigt, dass die bauli-
che Situation in Mietwohnungen flr eine
selbstbestimmte Nutzung durch Menschen
mit starken motorischen Einschrankungen
in der Regel nicht ausreichend ist. Zusatzlich
anwesende Pflegekrafte bendtigen weiteren

Herausforderungen

Bei der Pflege wird zudem eine Vielzahl an
Hilfsmitteln bendtigt. Innerhalb des Projek-
tes sollte eine geeignete Raumausstattung
entwickelt werden, die Pflege unter ergo-
nomischen Bedingungen ermdglicht und
dabei besonders beengte Raumsituationen
adressiert.

Platz, der meist nicht vorhanden ist.

Es lagen bisher keine ausfiihrlichen Unter-
suchungen zu den Anforderungen an die
raumliche Gestaltung und Ausstattung von
Badern fur die hausliche Pflege vor. Der
aktuelle Fachkraftemangel erfordert we-
sentlich verbesserte Arbeitsbedingungen fir
Pflegekrafte, da sonst mit einer drastischen
Verschérfung der Situation zu rechnen ist.

Auch die Unterstlitzung bei einer Risiko-
minimierung durch Sturzprdvention waren
Projektziele. Daher sollten pflegende An-
gehorige und die pflegebedirftige Person
selbst weitestgehend intuitiv mit der neu
entwickelten Ausstattung umgehen kdnnen.
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Vorgehensweise

Die Greifraume der Pflegebedirftigen wurden
unter Anmwendung eines Motion Capture
Systems in Probandenversuchen mithilfe des
Alterssimulationsanzug MAX ermittelt. Zur
Ermittlung der relevanten Nutzungsabldufe
wurden Pflegekrafte befragt, Pflegestandards
ausgewertet und Pflegeszenarien doku-
mentiert. Danach erfolgte die Zuordnung
der bendtigten Hilfs- und Pflegemittel zu
den identifizierten Nutzungsschritten in
der jeweiligen Raumsituation. Wahrend der
ersten Interaktionsexperimente wurden die
Pflegeszenarien nachgestellt und Optimie-

Ergebnisse

Das Ergebnis des Projekts ist ein multifunk-
tionales Ausstattungssystem, das an die
jeweiligen Aufgaben und Handlungsorte
anpassbar ist. Diese Flexibilitdt ermdglicht
eine schrittweise Positionierung der beno-
tigten Hilfsmittel am Handlungsort, so dass
eine Ubersichtliche Gesamtsituation mit
groBzligigen Bewegungsrdumen entsteht.
Das Ausstattungssystem besteht aus einem
nachristbaren Relingsystem, das auch zum
Anbringen der Handlaufe vorgesehen ist,
einem Boxen- und Lagerungssystem fir
die spezifische Arbeitsplatzausstattung und
einem Multifunktionswagen, der zu einer
mobilen Waschstation erweitert werden kann.

rungsmaglichkeiten identifiziert.

Nach Fertigstellung des Ausstattungskonzep-
tes wurden die Losungen einzelner Ausstat-
tungselemente zu einem vollstandigen Aus-
stattungssystem weiterentwickelt. Es folgte
die Herstellung verschiedener Demonstrato-
ren und deren Einbau und Erprobung in der
realititsnahen Testumgebung (Abbildung).
In projektbegleitenden Prasentationsrunden
vor Fachpersonal aus Pflege und Industrie
wurde das Ausstattungskonzept und -system
evaluiert.

Das Relingsystem kann an jeder gewdhnli-
chen Badezimmerwand einfach nachgeristet
werden. In verschiedenen Héhen angeordnet
dienen sie zur flexiblen Aufnahme der Sys-
temkomponenten, integrieren aber auch eine
indirekte Beleuchtung und die Stromversor-
gung. Die zum System gehdrenden Boxen sind
ergonomisch gestaltet, stapelbar und leicht
mit einer Hand zu greifen. Zudem koénnen
sie voreinander gestaffelt aufgereiht und
paarweise einhdndig transportiert werden.
Der Funktionswagen greift das Relingsystem
auf und kann so mit allen Objekten der Aus-
stattung genutzt werden.
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Anwenderleitfaden flir AuBenbelage aus Holz

Ausgangssituation

Holzbeldge flr Terrassen, Balkone, Plattfor-
men, Brlicken usw. sind eine der wichtigsten
Verwendungen fir Vollholzprodukte im Au-
Benbereich; gleichzeitig bestehen hier groB3e
Herausforderungen, da die Beldge sehr stark
durch Bewitterung und auch Benutzung be-

Projekt

Im Projekt EURODECK (2020-2022; EU-Pro-
gramm CORNET) befassten sich IHD und
Holzforschung Austria intensiv mit allen
Aspekten zu Holzbeldgen im AuBenbereich.
Ziel war es, die Produktqualitat und -si-
cherheit und das Verbrauchervertrauen zu

Konzept

Ausgangspunkt sind 7 Nutzungsarten, mit
denen die wichtigsten Praxisfalle reprasen-
tiert werden. Anhand von jeweils 6 Kriterien

ansprucht sind. Probleme ergeben sich zum
Teil auch aus dem Umstand, dass Holzbeldage
sowohl von Fachleuten als auch von holzfach-
lichen Laien verlegt werden. Trotz steigenden
Absatzes bei AuBenbeldgen insgesamt ist der
Anteil an Massivholzern riickldufig.

erhéhen, Nachfrage und Absatz sowie die
Marktposition der Unternehmen zu starken
und die Reklamationsquote und -kosten zu
senken. Weiterhin sollten Grundlagen fiir
eine europdische Produktnorm "Holzbeldge
im AuBenbereich" geschaffen werden.

kénnen die Gebrauchstauglichkeit und die
Gebrauchsdauer sichergestellt werden. Zu
jedem Kriterium gehdren Eigenschaften, an
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die spezielle Anforderungen bestehen. Diese
wiederum ergeben sich aus vertraglichen
Vereinbarungen, gesetzlichen Vorgaben,

Anwenderleitfaden

Mit dem Anwenderleitfaden liegt erstmalig
ein umfassendes Qualitdts- und Bewertungs-
programm fiir AuBenbeldge aus Holz vor.
Neben der Planungshilfe selbst enthalt er
Merkblatter und Informationen zu 25 Themen
und 7 Holzarten sowie ein umfangreiches
Verzeichnis relevanter Normen, Regelwerke
und Publikationen

Der Aufbau ist modular, das heiBt, die ein-
zelnen Elemente kénnen auch unabhdngig
voneinander verwendet werden, z. B. zur
Kundeninformation oder flr Planung, Aus-
schreibung oder Angebotserstellung.

Der Anwenderleitfaden hat sowohl eine
Druckversion als auch eine elektronische
Version (pdf-Format). Er kann gegen eine
Schutzgebihr Gber https://www.ihd-dresden.
de/de/wissensportal bezogen werden.

Gefordert durch:

Lo

Bundesministerium
fiir Wirtschaft
und Klimaschutz

aufgrund eines Beschlusses
des Deutschen Bundestages

Normen, technischen Regeln sowie sonstigen
Bedingungen des Einzelfalls.

N
IHD3/

Wi

Anwenderleitfaden
fiir Holzbeldge im AuBenbereich
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Neuartige Flammschutzmittel flr Holzbeschichtungen

Ausgangssituation und Zielstellung

Ziel des Projektes war die Darstellung neuar-
tiger Wirt-Gast-Komplexe (Cplxe) aus nativen
oder chemisch modifizierten cyclischen Oligo-
sacchariden (cOS) und phosphororganischen
Verbindungen (POV). Die Komplexe sollen
als umweltfreundliche und leistungsfahige,

Vorgehensweise

Die Schwerpunkte des Projektes lagen auf:

= der Entwicklung von Syntheserouten zur
Darstellung von cOS-Derivaten und Cplxen,

= Untersuchungen zu den Struktur-Eigen-
schaftsbeziehungen der cOS-Derivate und
Cplxe, zu deren flammhemmender Wir-
kung und der diesen zugrunde liegenden
Wirkmechanismen,

weitestgehend biobasierte und wasserldsliche
Flammschutzmittel (FSM) zur Flammhem-
mung wassriger Holzbeschichtungssysteme
oder als Flammschutzimpragnierungen fur
lignocellulosebasierte Materialien eingesetzt
werden.

= der Entwicklung Cplx-modifizierter, flamm-

hemmender wassriger Imprdgnierungen
und Holzbeschichtungsformulierungen und
= der Applikation Cplx-modifizierter Be-
schichtungsmaterialien und der Ermitt-
lung des thermischen und Brandver-
haltens der mit Cplxen ausgestateten

Materialien.
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Ergebnisse

Im Rahmen des Vorhabens ist es gelun-

gen, Wirt-Gast-Komplexe aus vollstandig

biobasierten cOS mit Arylphosphaten und

Arylphosphonaten herzustellen. Es konnte

gezeigt werden, dass

= die Wasserloslichkeit der unpolaren POV
durch Komplexierung mit cOS signifikant
erhdht und dadurch deren Formulierbar-
keit in wassrigen Polyacrylatdispersionen
deutlich verbessert wird und dass

= eine Effizienzsteigerung der POV in Be-
zug auf deren flammhemmende Wirkung
durch synergistische Wechselwirkung die-

Ausblick

Die Komplexe bewirken aufgrund ihrer
flammhemmenden funktionellen Gruppen
und Gastverbindungen eine signifikante
Verbesserung des Brandverhaltens Cplx-mo-

Projektleiter: Dr. rer. silv. Lars Passauer

ser mit der cOS-Matrix im Cplx erreicht

wird.
Cplxe zeigen daher eine gegentiber den nicht
komplexierten POV sowie im Vergleich zu
konventionellen FSM (z. B. Ammoniumpo-
lyphosphat, APP) verbesserte Wirksamkeit.
Cplxe stellen zudem aufgrund ihres hohen
Anteils an nachwachsenden Rohstoffen eine
umweltvertrdgliche und nachhaltige Losung
zur brandhemmenden Ausstattung von
Beschichtungsstoffen bzw. Holzoberflachen/
Furnieren dar.

difizierter wassriger Holzbeschichtungen, ent-
sprechend imprdgnierter bzw. beschichteter
Furniere bzw. furnierter Werkstoffverbunde.
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PUR-Bindemittel fur Klarlackanwendungen

Zielstellung

Auf Polyurethanbindemitteln basierende
(reaktiv-)flammhemmende Beschichtungen
weisen im Falle hochglanzender & transpa-
renter Holzbeschichtungen haufig Tribungen,
Verfarbungen oder Glanzverlust auf oder sind
nicht ausreichend geschitzt. Aufgrund der
Verbote klassischer halogenhaltiger Flamm-
schutzmittel (FSM) besteht ein Bedarf an
alternativen in situ wirkenden halogenfreien
FSM, um auch weiterhin den hohen Anforde-

rungen an den Flammschutz von Produkten

Vorgehensweise

Zu Beginn des Vorhabens wurden Referenz-
systeme (Klarlacke) charakterisiert und Eigen-
schaftsprofile ausgearbeitet. Die geplanten
Synthesen einer groBen Menge an Si-Polyolen
flhrten anfangs zur umfangreichen Bildung
von Nebenprodukten, konnten jedoch im

im Innenbereich geniligen zu kénnen.

Ziel des Projektes war die Entwicklung von
(a) flammhemmenden Si-/N-haltigen Bin-
demittelkomponenten (insb. Polyole) fir (b)
neue, schwer entflammbare transparente
2K-PUR-Beschichtungssysteme sowie von
Technologien/Synthesevorschriften zur (c)
Darstellung der Bindemittel(-Komponenten)
und (d) deren Formulierung in Beschichtungs-
systemen sowie der Applikation und Hartung
dieser Systeme.

Verlauf des Vorhabens erfolgreich realisiert
werden.

Es wurden finf Klarlacksysteme mit den
dargestellten Si-Polyolen formuliert und
zundchst mittels TGA charakterisiert (Abb. 1).
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Ergebnisse

Es wurde ersichtlich, dass strukturell un-
terschiedliche Siliziumverbindungen unter-
schiedlich effizient in Bezug auf die flamm-
hemmende Wirkung sind, dass aber fir alle
Systeme ein steigender Siliziumgehalt mit
einem steigenden Verbrennungsriickstand
einhergeht.

Zusammenfassend kann berichtet werden,
dass die dargestellten Si-Polyole sich zur
Formulierung transparenter PUR-Klarlacke
eignen. Mit zwei der entwickelten Verbindun-

—=—OH-sile
—e— OH-Sil10_2
1|—— oH-sii2
—v— OH-Sil13
—e— Ref_OH-PDMS|

[%

T T T T
00 25 50 75 100 125 150
Si-Massenanteil [%]

Thermogravimetrische Analyse (TGA) verschiedener
Si-Polyole

gen wurde ein deutlich verbesserter Flamm-
schutz der damit hergestellten Beschichtung
erreicht, was sowohl mittels TGA als auch
mittels Cone-Kalorimetrie nachgewiesen wer-
den konnte. Diese Untersuchungen zeigen das
Potenzial siliziumhaltiger Strukturen in Polyo-
len hinsichtlich verbesserter Flammschutzwir-
kung in transparenten PU-Beschichtungen.
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Schnellhartende, biobasierte Polyurethan-Bindemittel

Zielstellung

Beschichtungssysteme auf Basis nach-
wachsender Rohstoffe (NawaRo) sind nach
wie vor ein Nischenprodukt. Im Bereich
isocyanatfreier Polyurethane (NIPU) sollten
im vorliegenden Vorhaben Voraussetzungen
geschaffen werden, biobasierte Poly(hy-
droxy)urethan-Bindemittel (PHU) gegentiber

Vorgehensweise

Hierzu wurden zunadchst sechs Synthesewege
flr multifunktionelle cyclische Carbonate
entwickelt, durchgefiihrt und die Produkte
strukturchemisch charakterisiert. Davon
erwiesen sich drei Systeme unmittelbar als
zu reaktiv, sodass bei der Synthese zu viele
Nebenreaktionen auftraten. Von den drei
verbleibenden Prozessen wurden zwei aus-
gewdhlt, die zu einem steifen/aromatischen
und einem flexiblen/aliphatischen Dicarbonat

herkémmlichen Polyurethanen (PU) wettbe-
werbsfahig zu machen.

Ziel des Vorhabens war ein Erkenntnisfort-
schritt zu klassischen und hybriden NIPU-
Bindemitteln, die auf NaWaRo basieren und
vergleichbar schnell aushadrten wie schon
etablierte isocyanatbasierte PUR-Systeme.

fuhrten (,TDC" bzw. ,ADC"). Uber den Projekt-
verlauf wurden die Synthesen fiir TDC & ADC
weiter optimiert, sodass jetzt Methoden zur
Verfligung stehen, die zu hoher Ausbeute und
guter Reinheit fihren.

Weiterhin wurden umfangreiche Polymerisa-
tionsversuche durchgefiihrt, um ein besseres
Verstandnis flr das Reaktionsverhalten der
NIPU-Systeme zu erlangen. Die entwickelten
Systeme und Methoden ermdglichten es, in
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Applikationsversuchen bei Raumtemperatur,
vollstdndig ausgehértete Schichten ohne wei-
tere Zugabe von Hartern oder hybriden Har-
tungsmechanismen zu erhalten. Damit wurde
das primdre Ziel des Vorhabens erreicht.

Weiterhin sollten hybride NIPU-Bindemittel

Ergebnis

Zusammenfassend ldsst sich sagen, dass bei
Raumtemperatur hartende NIPU-Beschich-
tungssysteme entwickelt werden konnten und
dass das Potential hybrider NIPU-Systeme als
Beschichtungsmittel flr die drei gepriften

entwickelt werden, die sich bei Raumtem-
peratur hdrten lassen. Im Vorhaben wurden
alle drei Ziele/Systeme realisiert, und das
Hartungsverhalten dieser Systeme in Referenz
zu nicht-modifizierten NIPU bewertet.

Varianten (Epoxy-, Silan-, Unges.-NIPU)
nachgewiesen werden konnte. Da ist eine
breite Entwicklungsbasis fiir marktnahe Ent-
wicklungsarbeiten geschaffen worden.
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EPH-Dienstleistungsangebot fir Bauprodukte

Produktbereiche und Tatigkeitsfelder
Das Entwicklungs- und Priflabor Holztech-
nologie GmbH (EPH) ist hauptséchlich in
den Bereichen Holz, Holzwerkstoffe wie z. B.
Spanplatten, Sperrholz, 0SB, Massivholzplat-
ten, Bodenbeldge (elastische, MMF-, Laminat-,
Parkett- und HolzfuBbdden), Fenster und
Tiren, Fassaden, Wandplatten (z. B. HPL,
Massivholz, Korkplatten) und Warmedamm-
platten tatig.

Das EPH bietet Prifdienstleistungen als

Priifungstatigkeiten

In den verschiedenen EPH-Labors werden
mechanische, biologische, chemische und
Oberflachenprifungen von Bauprodukten
durchgefiihrt. Der besondere Schwerpunkt
liegt auf gesundheits-, energiespar- und
sicherheitsrelevanten Eigenschaften wie z. B.
ausgewahlte Brandverhaltensprifungen, me-

akkreditiertes Priflaboratorium nach EN I1SO
17025 und als notifiziertes Priiflaboratorium
(NB 0766) an. Dariber hinaus ist das EPH
notifizierte Stelle fiir die Zertifizierung dieser
Produkte oder WPK's in den AVCP-Systemen
1 und 2+. Das EPH verfiigt auch Uber eine
Akkreditierung fir die Zertifizierung von Ma-
nagementsystemen und vertreibt Priifgerédte
fir VOC/FA-Emissionsprifungen.

chanische Priifungen fiir tragende Produkte,
Bestimmung des Durchgangswiderstandes,
alle gdngigen Rutschfestigkeitspriifungen,
Prifungen der Formaldehyd- und VOC-Emis-
sionen, des Gehaltes an gefdhrlichen Stoffen
und der Resistenz gegen biologische Bedro-
hungen.
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Auch Gebrauchseigenschaften wie z. B.
VerschleiB- und Chemikalienbestandigkeit
von Oberflachen, Dimensionsstabilitat unter

Temperatureinfluss und Feuchtigkeits- oder
Witterungsbestandigkeit gehéren zum Leis-
tungsumfang.

Zertifizierungsstelle fiir Produkte/Managementsysteme

Das EPH stellt Zertifikate fur die Leistungs-
bestéandigkeit von Produkten nach System
1 der BauPO und fir die Konformitat der
werkseigenen Produktionskontrolle (System
2+) fur Bauprodukte auf Basis der Akkredi-
tierung nach EN ISO 17065/Notifizierung der
EU aus. Weltweit werden ca. 200 Werke von
EPH betreut.

Weitere Aktivitaten

Das EPH bietet auch ein Trainee-Programm
zur Ausbildung in Priifmethoden flr ausge-
wihlte Bauprodukte (z. B. FuBbodenbeldge,
Holzwerkstoffe, VOC- und Formaldehyd-Emis-
sionen) an, verbunden mit praktischen Ubun-
gen in unseren Labors.

Die Entwicklung und der Vertrieb von Form-
aldehyd- und VOC-Emissionspriifkammern
(Kammersysteme und Gasanalysegeréte)
sowie ausgewahlter Oberflachenprifgerate ist
ebenfalls ein Arbeitsgebiet des EPH. Im Zuge
der Lieferung kénnen eine Schulung des La-
borpersonals und Vergleichstests vereinbart
werden.

Dartiber hinaus ist das EPH ein weltweit
anerkannter CARB/EPA-TPC fiir Formaldehyd-
emissionen aus Holzwerkstoffen.

Auch als Zertifizierungsstelle flir Manage-
mentsysteme (EnMS, UMS, QMS) nach EN
ISO 17021 ist das EPH akkreditiert und bietet
diese Dienstleistung flr Hersteller von Bau-

produkten an.

Pendelpriifung zur Bestimmung der Rutschhemmung
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Notifizierte Stelle und anerkannte Stelle nach LBO

Europdische Benannte Stelle (Nr. 0766)

Das EPH arbeitet weltweit als notifizier- EN 15497, EN 16351)

te Prif- und Zertifizierungsstelle in den = Wand- und Deckenverkleidungen, Fassaden
AVCP-Systemen 1, 2+ und 3. Grundlage da- aus verschiedenen Materialien (EN 438-7,
fr ist ein Netzwerk von EPH-Vertretern, die EN 14915, EN 15102)

gut ausgebildet sind und auch als regionale = Wirmedidmmstoffe (EN 13162 bis EN 13171)
Auditoren fungieren. Dies ist kosteneffizi- = EADs 130005-00-0304 Massivholzplatten-
enter und reduziert auch die dkologischen element, 190005-00-0402 Terrassen-
Auswirkungen. belagssatz, 210058-00-0504 \Verbund-
Das EPH ist fiir die folgenden Produktgruppen platten

notifiziert: Dariiber hinaus verfligt das EPH Uber eine
= Fenster und Turen (EN 14351-1) horizontale Akkreditierung fir VOC-Emissions-
= FuBbdden und Sportbdden (EN 14041, prifungen nach EN 16516 und ausgewahlte

EN 14342, EN 14904) Priifungen zum Brandverhalten (EN 1SO 1182,
= Holz und Holzwerkstoffe (EN 13986, EN ISO 1716, EN 1SO 9239-1, EN 1SO 11925-2)

EN 14080, EN 14081-1, EN 14374,

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




Anerkannte Stelle nach LBO

Im Rahmen der Landesbauordnung (LBO) ist

die EPH in verschiedenen Bereichen tatig:

= Prifstelle fur Brandverhalten und
VOC-Emission nach EN 16516 fir Unter-
lagsmaterialien und Beschichtungen fur
FuBbaden

Netzwerk von EPH-Vertretern

Curitiba
Valdivia

= Priif-, Uberwachungs- und Zertifizierungs-
stelle im Rahmen der MW TB fir ausge-
wahlte Holzwerkstoffe, Ndgel, Akustiktiiren
fur den Innenbereich und industriell gefer-

tigte Schalungstrager

White River
M Location of EPH representatives

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




Emissionen von Bauprodukten

Bauaufsichtliche Zulassungen/Freiwillige DIBt-Gutachten

Beschichtungs-, Behandlungs- und Klebstoffe
fiir HolzfuBbdden sowie Verlegeunterlagen
fur Laminatbodenbeldge und Parkette bend-
tigen hinsichtlich des Gesundheitsschutzes
allgemeine bauaufsichtliche Zulassungen
(abZ). Grundlage fir die Erteilung einer
Zulassung bildet die MW TB mit den "An-
forderungen an bauliche Anlagen beziglich
des Gesundheitsschutzes" (ABG - Anhang 8).

Zulassungsverfahren - Ablauf

= Hersteller/Handler beantragt eine Zulassung
beim DIBt

= DIBt bestatigt Antrag und teilt mit, welche
Daten und Informationen zu Produkt/
Produktgruppe erforderlich sind (Produk-
beschreibung, Stoffdatenblatter)

= Antragsteller Ubermittelt Daten und Infor-
mationen

= DIBt erstellt Priifprogramm

= Antragsteller [3sst Priifungen bei einer zuge-
lassenen Priifstelle - wie EPH - durchfiihren

= DIBt bewertet Ergebnisse und erteilt bei po-
sitiver Bewertung die abZ

Emissionspriifung - AgBB-Schema/

ABG

= Bestimmung der VOC- und SVOC-Emis-
sionen auf Basis der EN 16516 mittels
Kammerpriifung

= Produktspezifische und emissionsabhadngige
Prufdauer bis 28 Tage

= Bewertung der Ergebnisse gem. AgBB-
Schema/ABG

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. Martina Broege - +49 351 4662 340 - martina.broege@ihd-dresden.de




Bestimmung von Geruchsemissionen aus Bauprodukten

|

|
{
«

DIN EN ISO 16000-28

Die Grundlage flr die Bewertung von Emissi-
onen aus Bauprodukten bildet in Deutschland
das AgBB-Schema (Ausschuss zur gesund-
heitlichen Bewertung von Bauprodukten).
Seit der Einfilhrung 2002 ist vorgesehen,
eine sensorische Bewertung in die Beur-
teilung einflieBen zu lassen. In den letzten
Jahren wurde eine Methodik zur Priifung
und Bewertung von Geruchsemissionen aus
Bauprodukten entwickelt, die die Basis fur die
DIN EN ISO 16000-28:2012-12 (Innenraum-
luftverunreinigungen - Teil 28: Bestimmung
der Geruchsstoffemission aus Bauprodukten
mit einer Emissionspriifkammer) bildet. Je
nach Aufgabenstellung kénnen die Parame-
ter empfundene Geruchsintensitdt, Hedonik
sowie Akzeptanz bestimmt werden.

Da kiinftig die Bestimmung von Geriichen in
das AgBB-Schema und in Vergabegrundlagen
fir den Blauen Engel einflieBt, wird diese
Prifung in der Regel mit der Bestimmung der
VOC- und Formaldehydemission gekoppelt.
Im Rahmen der finnischen M1-Klassifizie-
rung von Bauprodukten wird die Akzeptanz
nach I1SO 16000-28 bestimmt und nach den
M1-Anforderungen bewertet.

Die Entwicklungs- und Priiflabor Holztechno-
logie GmbH (EPH) verfiigt Gber die technische
Ausriistung und hat das Prifverfahren in ein
spezielles Geruchslabor integriert.

In der EPH wurde aus einer gréBeren Mitar-
beiterzahl ein Panel von mehr als 16 Personen
trainiert und nach strengen Kriterien als
geeignete Prifer ausgewahlt.

Ansprechpartner: Dipl.-Nat. Anne Kuban - +49 351 4662 246 - anne.kuban@eph-dresden.de



Physikalische Prifungen an Holz und Holzwerkstoffen

Produktbereiche und Tatigkeitsfelder

Im nach EN ISO/IEC 17025 akkreditierten
Laborbereich Werkstoff- und Produktpriifung
werden zahlreiche physikalische Prifungen
an Holz und Holzwerkstoffen, wie MDF, OSB,
Spanplatten, Sperrholz und Massivholzplat-
ten, fiir die Verwendung als Bauprodukte und
Mobel durchgefiihrt. Fir Hersteller werden
Typprifungen angeboten und Eigenschafts-
kennwerte zum Nachweis der Gebrauchs-

tauglichkeit bestimmt.

Mechanische Verbindungsmittel und Kleb-
stoffe werden untersucht, daraus hergestellte
Verbindungen werden bezlglich ihrer Festig-
keit bewertet.

Der Laborbereich bietet warme- und feuchte-
schutztechnische Priifungen ebenso an sowie
Prifungen zur Bewertung der Schallddm-
mung von FuBbdden und Wandbekleidungen.

Warme- und feuchteschutztechnische Priifungen

Die Priifung der Warmeleitfahigkeit und des
Warmedurchlasswiderstandes erfolgt nach
EN 12664 und EN 12667 in Plattengerdten. An
Warmeddmmstoffen werden weitere fur die
Verwendung wichtige Kennwerte wie Wasser-

aufnahme, Verhalten unter Druckbelastung
und MaBhaltigkeit bestimmt.

Grundlage fir die Ermittlung des Wasserdampf-
diffusionswiderstandes an diffusionsoffenen
und -hemmenden Materialien ist EN ISO 12572.

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. Jens Gecks - +49 351 4662 243 - jens.gecks@eph-dresden.de




Mechanische Priifungen

An Holz und Holzwerkstoffen werden Fes-
tigkeits- und Steifigkeitswerte bei Biege-,
Zug- und Druckbeanspruchung ermittelt.
Das Langzeittragverhalten und die Formsta-
bilitdt bei Feuchtebelastung werden ebenso
untersucht wie das Verhalten bei StoB3- oder
Wechselbelastung.

Die Klebfestigkeit von Klebstoffen fur die

Schallpriifungen

Im Schalllabor werden die Gehschallemission
und die Trittschallddmmung von schwim-
mend verlegten und geklebten FuBbdden
sowie der Einfluss von Verlegeunterlagen auf

diese Eigenschaften untersucht.

Verwendung im tragenden und im nicht tra-
genden Bereich sowie die Leistungsmerkmale
stiftformiger Verbindungsmittel werden im
Laborbereich gepriift.

Auch an FuBbodenbeldgen werden zahlreiche
Priifungen, wie Dickenquellung, Verbindungs-
festigkeit, Abhebefestigkeit und MaBhaltig-
keit, durchgefiihrt.

Bestimmung der Zugfestigkeit einer Keilzinkenverbindung

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. Jens Gecks - +49 351 4662 243 - jens.gecks@eph-dresden.de




CE-Deklaration fiir Bodenbeldge/Sportbdden

Produktbereiche und Tatigkeitsfelder

Das Entwicklungs- und Priiflabor Holztechno-
logie GmbH (EPH) ist hauptsachlich auf dem
Gebiet der elastischen, Kork-, MMF-, Laminat-,
Parkett- und Holzbodenbeldge tatig.

Das EPH erbringt Prifleistungen als ak-
kreditiertes Priiflaboratorium nach EN 1SO
17025 und notifiziertes Priflaboratorium
und ist IMO-akkreditiert fir Bodenbeldge
auf Schiffen. EPH fungiert auch als Priif- und
Uberwachungsstelle fiir private Giitezeichen

Gebrauchstaugliche Eigenschaften

EPH bietet Priifdienstleistungen flr verschie-

dene Gebrauchstauglichkeitsstandards an,

hauptsachlich fiir:

= Elastische Bdden (z. B. EN ISO 10581, EN
ISO 10582, EN 12104)

(z. B. Blauer Engel, M1, TUV—PROFICERT—pro—
duct Interior, FloorScore). Darlber hinaus
ist das EPH notifizierte Stelle (NB 0766) fur
die Zertifizierung von Bodenbeldgen mit
Flammschutzmitteln im AVCP-System 1.
Weitere Geschaftsfelder sind die Entwicklung
und der Vertrieb von Gerdten zur FuBbo-
denprifung und die Ausbildung im Rahmen
eines Schulungsprogramms zur Priifung von
Bodenbeldgen.

= MMF-Baden (z B. EN 16511, EN ISO 20326)

= Laminatbdden (z. B. EN 13329, ISO 14486)

= Parkett- und HolzfuBbdden (z. B. EN 14354,
EN 13489) .

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




CE-relevante Eigenschaften

Die folgenden Priifungen werden im Rahmen 14823

der harmonisierten Normen EN 14041, EN = Prifung der Rutschhemmung nach EN

14342, EN 14904 durchgefiihrt: 13893 und CEN/TS 15676

= Priifungen des Brandverhaltens flr die = Warmebestandigkeit nach EN 12664 und
Brandklassen A, bis E, EN 12667

= Formaldehyd-Emissionsprifung nach EN = Elektrostatisches Verhalten nach EN

717-1 1815 und EN 1081
= Bruchfestigkeit nach EN 1533 Biologische Bestandigkeit nach EN 335
= PCP-Gehaltsbestimmung nach CEN/TR

Weitere Priifaktivititen

Beispiele flr weitere Tatigkeiten des EPH sind materialien fir Laminat- und MMF-Bo-

die Bestimmung von: denbeldge (EN 16354, EPLF- und MM-

= VOC-Emissionen z. B. fir private Labels FA-Merkblatter)
wie TUV PROFICERT product interior oder = Gehalt an geféhrlichen Stoffen (z. B.
Blauer Engel Phthalate, Schwermetalle)

= Akustische Eigenschaften (Geh-, Tritt- = Antibakterielle und Schimmelpilzbestan-
und Luftschall) digkeit

= Mechanische Eigenschaften fiir Unterlags- = Klimabestandigkeit fir UPEC-Klassifizierung

s 1’[

|

Bestimmung der Verriegelungsfestigkeit mechanischer Verbindungssysteme von Bodenbeldgen

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




EPH und TUV PROFiCERT-product Interior-Label

TOV  of
Phost,
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Eine Kooperation fiir ein unabhdngiges Produktlabel

1. Was ist TUV PROFiCERT-product Interior?

Das TUV PROFICERT-product Interior ist ein  strikt voneinander getrennt in zwei ver-
unabhangiges Qualitdtszeichen flr Innen- schiedenen Unternehmen stattfinden. Das
raumprodukte in Bezug auf Emissionen und  Label gibt es in den Varianten Standard und
optional weitere Qualitdtsmerkmale, bei dem ~ Premium.

Priifung/Uberwachung und Zertifizierung

2. Wie funktioniert die Zusammenarbeit von EPH und TUV?

Die EPH GmbH tibernimmt bei PROFICERT-pro-  durch den TUV Hessen auf der Basis der
duct Interior, gleichrangig mit der TFl Aachen  Ergebnisse von Priifung und Uberwachung
GmbH, die Rolle einer Priif- und Uber- gemaB Vergabekriterien.

wachungsstelle. Die Zertifizierung erfolgt

3. Fiir welche Produkte kann das Label TUV PROFiCERT-product Interior
beantragt werden?

Das TUV PROFiCERT-product Interior-Label  beldge oder Holzwerkstoffe aller Art.
kann fir alle Innenraumprodukte beantragt

werden, z. B. fiir Boden-, Decken- und Wand-

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




4. Wie komme ich zu dem Label TUV PROFiCERT-product Interior?

Anfrage (EPH)
= Angebot
= Vertrag

¥

Priifung und Uberwachung
= Erstpriifung
(Mit oder ohne Qualitdtsmerkmalen)
= Erstliberwachung

4

Zertifizierung (TUV Hessen)
= Einmal in 3 Jahren
= Berechtigt zu Zeichennutzung
= Gutachten durch TAB-Stelle (optional)

¥

Priifung und Uberwachung
= Regeliiberwachung (jahrlich)
= Uberwachungspriifung (jahrlich) mit oder
ohne Qualitatsmerkmalen

Sie fragen beim EPH bezliglich eines Angebotes
fur die Priifung, Uberwachung und Zertifi-
zierung lhres Produktes oder Ihrer Produkt-
kollektion an. Dazu werden alle Merkmale des
Produktes in Bezug auf den Aufbau erfasst und
in entsprechenden Kollektionen zusammen-
gefasst. AnschlieBend wird ein Angebot erstellt,
das alle von Ihnen gewiinschten Optionen
enthalt. Nach der Auftragserteilung lhrerseits
wird ein Vertrag mit dem EPH abgeschlossen.

Der néchste Schritt ist die Erstprifung lhres
Produktes sowie die Erstliberwachung des
oder der Herstellwerke(s). Nach erfolgter
Prifung und Uberwachung wird dem Zerti-
fizierer bei Erflillung der Vergabekriterien die
entsprechende Dokumentation als Grundlage
fur die Zertifizierung Ubergeben. Dieser stellt
das oder die entsprechenden Zertifikat(e) aus,
die eine Gultigkeit von drei Jahren haben.

Mindestens einmal jahrlich erfolgt die Uber-
wachung des oder der Herstellwerke(s) mit
Probeentnahme und Priifung.

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




5. Was bedeutet PREMIUM?

Die mit dem TUV PROFICERT-product Interior
Standard Label gekennzeichneten Produkte
erflllen die Anforderungen nach AgBB, Emis-
sionsklasse A nach franzdsischer VOC-Ver-
ordnung, belgischer VOC-Verordnung zu
Emissionen aus Bauprodukten, LEED v4 sowie
BREEAM International New Construction,
General Level.

Der Begriff PREMIUM bezieht sich auf die Erfiil-
lung besonders strenger Emissionsanforderun-
gen. Folgende Anforderungen an Emissionen
werden in der PREMIUM-Variante erfllt:

Generelle Anforderungen:

= AgBB, Februar 2015/AgBB 2018
= MWTB, Anlage 8 (ABG)

= Emissionsklasse A+
VOC-Verordnung ,Décret n° 2011-321 du 23
mars 2011"

Belgische VOC-Verordnung zu Emissio-
nen aus Bauprodukten ,8 MEl 2014. —
Koninklijk besluit tot vaststelling van de

nach franzosischer

drempelniveaus voor de emissies naar het
binnenmilieu van bouwproducten voor
bepaalde beoogde gebruiken”

= LEED v4 (outside North America; LEED v4
for BUILDING DESIGN AND CONSTRUCTION,
April 5,2016)

= BREEAM International New Construction
2016 (Technical Manual SD233 1.0), Exem-
plary Level

= Finnische M1-Klassifizierung fir Bau-
produkte, Version 15.11.2017 (Die An-
forderungen bezuglich Akzeptanz und
Ammoniak sind nicht eingeschlossen. Eine
Ausnahme bildet die Ammoniakemission
flr Rauchereicheparkett.)

Zusitzlich fiir Parkett und HolzfuBbdden,

Laminatbodenbeldge, MMF-Bodenbeldge:

= DE-UZ 176 (Blauer Engel), Januar 2013

= QOsterreichisches Umweltzeichen, Richtlinie
UZ 07, Holz, Holzwerkstoffe und FuBboden-
beldge aus Holz, Version 9.0, 1. Janner 2019

Zusétzlich fiir elastische Bodenbeldge:

= DE-UZ 120 (nicht fir PVC-Bel4ge), Februar
201

= Osterreichisches Umweltzeichen, Richt-
linie UZ 42, Elastische FuBbodenbeldge,
Version 4.0, 1. Janner 2019 (Die Anforde-
rungen bezlglich Geruch sind nicht ein-
geschlossen.)

Zusitzlich fiir textile Bodenbeldge:
= GUT/PRODIS
freundlicher Teppichboden e. V.) (Die An-

(Gemeinschaft  umwelt-
forderungen bezlglich Geruch sind nicht
eingeschlossen.)

= DE-UZ 128 (Blauer Engel), Februar 2016
(Die Anforderungen beziiglich Geruch sind
nicht eingeschlossen.)

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de




= EU-Ecolabel fir
(2009/967/EG)

= QOsterreichisches Umweltzeichen, Richtlinie
UZ 35, Textile FuBbodenbeldge, Version 4.0,
1. Janner 2019 (Die Anforderungen beziig-

textile Bodenbelage

lich Geruch sind nicht eingeschlossen.)

Zusatzlich fiir Verlegeunterlagen, -werkstoffe:
= Emicode EC17“, 18. April 2018

= DE-UZ 113 (Verlegewerkstoffe), Juni 2011
= DE-UZ 156 (Verlegeunterlagen), Februar 2011

Zusatzlich fiir beschichtete und unbe-

schichtete Holzwerkstoffe:

= DE-UZ 76 (Blauer Engel)

= Osterreichisches Umweltzeichen, Richtlinie
UZ 07, Holz, Holzwerkstoffe und FuBboden-
beldge aus Holz, Version 9.0, 1. Janner 2019

6. Kann ich das Zertifikat im Laufe des Zertifizierungszyklus @andern lassen?

Ja, eine Anderung (Erweiterung/Ergénzung,
z. B. von Produktnamen) des Zertifikates
kann jederzeit beim EPH beantragt werden,

die es nach Priifung an die Zertifizierungs-
stelle TUV Hessen weiterleitet.

7. Welche Qualitatsmerkmale kann ich mitzertifizieren lassen?

Es kénnen alle in den Produktnormen spe-
zifizierten Qualitdtsmerkmale gepriift und

Die Priifberichte/Zertifikate im Rahmen der
TUV PROFiCERT-Uberwachung kdnnen als
Grundlage fiir freiwillige Gutachten zum
Nachweis der Erfiillung der Anforderungen
nach MVVTB (ABG, Anhang 8) verwendet

zertifiziert werden. Bitte wenden Sie sich bei
konkreten Anfragen an das EPH.

werden. Das TUV PROFiCERT-Zertifizie-
rungsprogramm wurde von einem dazu
berechtigten Technical Assessment Body
(TAB) anerkannt.

Ansprechpartner: Dr.-Ing. Rico Emmler - +49 351 4662 268 - rico.emmler@eph-dresden.de



Prifgerate

Emissionspriifkammern

Die Bestimmung von Formaldehyd- und
VOC-Emissionen aus Holzwerkstoffen, Bau-
produkten und Mébeln gehért zu den lang-
jahrigen Kernkompetenzen des EPH.

Als akkreditierte Prufstelle fir Emissionspri-
fungen bietet das EPH neben dem fachlichen
Know-how auch technisches Equipment in
Form von Emissionsprifkammern und Gas-
analyse-Systemen an.

Die Systeme zeichnen sich vor allem durch
ihre einfache Bedienbarkeit und eine auf Kun-
denanforderungen abstimmbare Ausstattung
zu einem attraktiven Preis aus. Sie werden
u. a. in der Holzwerkstoff-, Bindemittel- und
Mébelindustrie und in Priifinstituten ange-
wendet. Es kdnnen Emissionsuntersuchungen
nach verschiedenen Prifverfahren durchge-
flhrt werden.

Gerne unterstltzen wir Sie bei lhren Pro-
blemstellungen, validieren Ihr System durch

entsprechende Vergleichsuntersuchungen
und schulen Ihr Laborpersonal.

System PK-ES (Edelstahl)

= Innenraumvolumen 100 1/225 /1 m®

= Innenraum elektropoliert

= Digitale Anzeige und Aufzeichnung der Prif-
parameter Temperatur und rel. Feuchte; Volu-
menstrom optional gem. Kundenanforderung

System PK-GS (Glas)

= Innenraumvolumen 100 | und 225 |

= Digitale Anzeige und Aufzeichnung der
Prifparameter Temperatur und rel. Feuchte;
Volumenstrom optional gemaB Kunden-
anforderung

Anwendungen
= VVOC- und Formaldehydemissionsmessung
gemal internationaler Normen

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. (FH) Séren Hahn - +49 351 4662 247 - soeren.hahn@ihd-dresden.de




Oberflachenpriifgerdte

Die angebotenen Prifgerdte basieren auf
prifmethodischer Forschung des IHD oder
langjahriger Priifpraxis des EPH.

Das StoBfestigkeitsgeradt fiir LaminatfuBbo-
den nach EN 17368 wurde in einem IHD-For-
schungsprojekt gemeinsam mit dem EPLF
entwickelt. Die Vorrichtung zur Verschmut-
zungsneigung nach IHD-W-477 wurde im
EUROPARQUET-Forschungsthema vom IHD
fur die Priifung von nichtfilmbildenden Be-
schichtungen auf HolzfuBbdden entwickelt.

StoBfestigkeitspriifgerate fiir FuBbdden
= StoBfestigkeitsgerdt nach EN 17368 fir
LaminatfuBbdden

)

Gerate zur Priifung der Oberflachen-

bestandigkeit

= Prifvorrichtung zur Bestimmung der Ver-
schmutzungsneigung nach IHD-W-477

StoBfestigkeitsgerdt nach EN 17368 fiir Laminatful3-
béden

Ansprechpartner: Dipl.-Ing. Andreas Moschner - +49 351 4662 407 - andreas.moeschner@eph-dresden.de



Qualitdtsnachweise

= CE-Zeichen (Konformitat) fir Bauprodukte

= EPH-Qualitatszeichen ,Qualitdt gepruft” auf Prifungszeug-

nissen

= TOV PROFICERT-product Interior

TOV

PROFI .
CERTY

70 710 5555-XX

www.proficert.com
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