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Plattenférmige Holzwerkstoffe: Einfithrung und Ubersicht
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1  MOTIVATION UND SYSTEMATIK

Holzwerkstoffe sind industriell gefertigte Werkstoffe
auf der Basis von miteinander verklebten Holzteilen,
die die Anwendung des natirlichen Bau- und Werk-
stoffs Holz wesentlich ergénzen und erweitern [1-3].
Das technische Herstellungsprinzip der Holzwerkstof-
fe umfasst die Schritte (i) Zerlegen des Holzes in Bret-
ter, Furniere, Furnierstreifen, Spane oder Fasern; (ii)
Aufbringen bzw. Einmischen eines Bindemittels; (iii)
gezieltes Ausrichten und Anordnen der Holzteile; (iv)
Flgen und Verfestigen in Pressen und Formen, meist
unter Druck und bei hohen Temperaturen.

Die Vielfalt der als Holzwerkstoffe bezeichneten
Produkte ist gross; sie reicht von den Werkstoffen
auf Vollholzbasis bis hin zu den Holz-Polymer-
Werkstoffen, bei denen der Holzanteil nur noch gut
die Halfte des Endproduktes ausmacht. Eindeutig den
Holzwerkstoffen zugeordnet werden die plattenférmi-
gen Produkte aus den genannten Ausgangsstoffen,
die im Rahmen dieses Einfiihrungskurses vorgestellt
werden. Aber auch balken- bzw. stabférmige Produkte
aus Furnieren, Furnierstreifen, Spanen und Spanstrei-
fen, im Englischen als ,Engineered Wood Products®
bezeichnet, werden den Holzwerkstoffen zugeordnet,
zumal sie haufig aus zuvor gefertigten Platten her-
ausgetrennt werden. Dagegen werden parallel aus
Schnittholz verklebte balkenférmige Produkte (Brett-
schichtholz, Duo- und Triobalken) Ublicherweise nicht
zu den Holzwerkstoffen gezahit. Diese Unterschei-
dung wurde auch von der Normenkommission
SIA 265 Holzbau befolgt, indem in SIA 265/1:2009 [4],
Ziffer 0.1.2 als Holzwerkstoffe fir den tragenden Ein-
satz mehrlagige Massivholzplatten, Furnierschicht-
holz, Furniersperrholz, kunstharzgebundene sowie
zementgebundene Spanplatten, Faserplatten und
Gipsfaserplatten verstanden werden. Keilgezinktes
Vollholz oder Vollholz aus miteinander verklebten
Lamellen oder kleineren Vollhdlzern ist wie Vollholz
gemass der Norm SIA 265:2003 [5] zu behandeln.

Technisches Ziel der Herstellung von Holzwerk-
stoffen ist die Reduktion der Nachteile von natirlich
gewachsenem Holz. Vollholz ist ein anisotroper, d.h.
richtungsabhangig ungleichmassiger Werkstoff, des-
sen Eigenschaften zudem durch Wuchsbedingungen
und die Auswirkung von Strukturstérungen (Aste,
Harzgallen, Schragfasrigkeit, Reaktionsholz) stark
schwanken kénnen. Zudem ist Vollholz hygroskopisch
und bei Feuchtewechseln nicht dimensionsstabil, ist
biologisch abbaubar, brennbar und weist begrenzte
Dimensionen in Lange und Breite auf. Mit der Herstel-
lung von Holzwerkstoffen werden diese Nachteile
teilweise abgemindert. Darlber hinaus verbessern
insbesondere die aus Spanen und Fasern hergestell-
ten Holzwerkstoffe die stoffliche Ressourcennutzung
und damit die Wirtschaftlichkeit und Umweltbilanz der
Forst- und Holzindustrie, indem Schwach- bzw.
Durchforstungshélzer und Resthoélzer der Sageindu-
strie sowie, in zunehmendem Masse, auch geeignete
Gebrauchtholzsortimente (Recyclingholz) verarbeitet
werden. In Abb. 1 ist der Stammbaum der plattenfor-
migen Holzwerkstoffe dargestellt. Der Grad der Zerle-
gung des Rundholzes nimmt vom Schnittholz ber
Furniere, Spane bis zu den Fasern zu. Mit dem Zerle-
gungsgrad nimmt beim anschliessenden Zusammen-
flgen das richtungsabhangige Verhalten (Anisotropie)
ab, wird aber bei keinem der Holzwerkstoffe vollstan-
dig aufgehoben, so dass beim Einsatz und der stati-
schen Bemessung die Richtung bzw. Wirkung der
Beanspruchung grundsatzlich auch bei den Holzwerk-
stoffen zu bertcksichtigen ist.

Holzwerkstoffe sind moderne, innovative Halbfa-
brikate, die sich durch produktionstechnisch einstell-
bare Leistungsmerkmale sowie gute Eigenschaften in
der Be- und Verarbeitung auszeichnen. Sie werden
heute rationell in vielen Bereichen des Bauwesens fir
tragende, aussteifende, isolierende und auskleidende
Zwecke eingesetzt, darlber hinaus im Maobelbau,
Fahrzeugbau, Verpackungsbereich und fir diverse
Sonderanwendungen. Von der weltweiten Produktion
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Abb. 1:

an Holzwerkstoffen von ca. 300 Mio. m*® werden zwi-
schen 25 und 30% fir Bauanwendungen eingesetzt.

1.1 Holzwerkstoffe in der Norm SIA 265/1:2009

In der Norm SIA 265/1:2009 und im Rahmen der fol-
genden Beitrdge werden alle plattenférmigen Holz-
werkstoffe behandelt, die in tragender und aussteifen-
der Funktion in Baukonstruktionen eingesetzt werden:
mehrlagige Massivholzplatten, Furnierschichtholz,
Furniersperrholz, kunstharzgebundene sowie ze-
mentgebundene Spanplatten, OSB Platten, harte und
mittelharte Faserplatten, MDF-Platten sowie Gipsfa-
serplatten. Aus dem in Abb. 1 gezeigten Stammbaum
sind somit die einlagigen Massivholzplatten, das Stab-
/Stabchen-Sperrholz und die pordsen Faserplatten
nicht behandelt; sie werden in der Schweiz nicht fir
aussteifende Anwendungen eingesetzt. Der Verzicht
auf die Aufnahme poréser Faserplatten erfolgt mit der
Begrindung, dass diese Platten gemass Sichtweise
der SIA-Normenkommission 265 nicht in die Bemes-
sung von Konstruktionen eingehen bzw. aus Griinden
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Stammbaum der plattenférmigen Holzwerkstoffe und verwendete Bindemittel

der Robustheit nicht tragend eingesetzt werden sol-
len. In der europaischen Norm SN EN 13986: 2004-10
[6], welche als sogenannte ,Deckelnorm® die Herstel-
lung und Verwendung von Holzwerkstoffen im Bau-
wesen regelt, werden dagegen zwei Typen von poro-
sen Platten fir tragende Zwecke mit Momentan- und
Kurzzeitbelastung ausgewiesen.

Balkenférmige Holzwerkstoffe wie Langspan- oder
Spanstreifenholz (Laminated Strand Lumber LSL;
Intrallam, Produktname TimberStrand™), und Fur-
nierstreifenholz (Parallel Strand Lumber; Produkt-
name Parallam®), die beide in Nordamerika produziert
werden, wurden wegen der geringen Bedeutung flr
den Holzbau in der Schweiz und in Europa nicht in der
Norm behandelt.
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2 ROHSTOFFE UND BINDEMITTEL

Aus Abb.1 geht hervor, dass Holzwerkstoffe relativ
einfach aus Holzrohstoffen und Bindemitteln gefertigt
werden. Gleichlaufig mit dem Grad der Auflésung des
Rundholzes steigt der Anteil der Bindemittel, die bei
der Herstellung der Holzwerkstoffe zu deren Formge-
bung und Verfestigung eingesetzt werden. Die grosse
Mehrzahl der Holzwerkstoffplatten wird mit syntheti-
schen Klebstoffen auf der Basis von organischen Po-
lymeren verklebt. Deren Gewichtsanteil schwankt je
nach Plattentyp und -aufbau zwischen ca. 5 und 15%,
d.h., der Holzanteil liegt deutlich Uber dem Klebstoff-
anteil. Ganzlich ohne synthetische Bindemittel kbnnen
die porésen Faserplatten hergestellt werden, bei de-
nen der Faser-zu-Faser-Zusammenhalt durch Aktivie-
rung der holzeigenen Biopolymere und eine Verfilzung
der Fasern erreicht wird. In mengenmassig geringe-
rem Umfang werden Span- und Faserplattensortimen-
te auch mit mineralischen Bindemitteln (Zement, Gips
oder Magnesit) gefertigt. Wahrend bei den klebstoff-
basierten Span- und Faserplatten die Bindemittel in
Trépfchenform auf die Holzpartikel aufgespriht wer-
den und punktférmige Verklebungen den Verbund
herstellen, erfolgt bei den mineralisch gebundenen
Holzwerkstoffplatten eine vollstandige Ummantelung
der Holzpartikel mit der mineralischen Matrix. Aus
diesem Grund und infolge der Dichteunterschiede
zwischen Holz und Bindemittel Ubersteigt der ge-
wichtsmassige Anteil der mineralischen Matrix den
Holzanteil. Auf das Volumen bezogen betragt der
Holzanteil bei den Gips- und Zementspanplatten ca.
60-65%, bei den Gipsfaserplatten nur noch ca. 15-
20%.

Holzwerkstoffe sind Materialsysteme, deren rele-
vante Eigenschaften (Festigkeit, Steifigkeit, Dauerhaf-
tigkeit, Brandverhalten) durch die Eigenschaften der
Ausgangsmaterialien, deren Anordnung und Prozess-
bedingungen bei der Fertigung bestimmt werden.
Insbesondere die Holzrohstoffe und die Bindemittel
bestimmen das Eigenschaftsprofil der Holzwerkstoffe
jedoch massgeblich; sie werden nachfolgend be-
schrieben.

2.1 Holzrohstoffe

2.1.1  Vollholz

Vollholz wird in Form von gesagten, getrockneten
und gehobelten Brettern, Lamellen und Leisten ein-
gesetzt, die sich in ihren Querschnittsabmessungen
unterscheiden. In der Mehrzahl wird fir mehrlagige
Massivholzplatten fir tragende Zwecke Fichten-
/Tannenholz verwendet. Eine Sortierung nach Festig-
keit gemass SN EN 338:2003-04 [7] zielt auf eine

Homogenisierung der Ausgangsware und auf eine
Garantie der deklarierten mechanischen Eigenschaf-
ten des Endproduktes ab. Zudem werden Struktur-
stérungen durch Kappen und anschliessendes Keil-
zinken ausgesondert. Die Schnittrichtung (Seitenware,
Halbrift, Rift) beeinflusst die Dimensionsstabilitat der
Decklagen und den Grad der Rissbildung bei grossen
Feuchtewechseln.

2.1.2  Furniere

Furniere sind diinne, bis 7 mm dicke Blatter aus Holz,
die durch Messern, Sagen oder Schalen gewonnen
werden. Als Ausgangsprodukt dient fiir alle Furnierty-
pen qualitativ hochwertiges und durchmesserstarkes
Rundholz. Furniere fur die tragend beanspruchten
Holzwerkstoffplatten werden in der Regel im Schal-
prozess aus Fichten-, Kiefern-, Buchen- und Birken-
holz in einer Dicke von 0,8 bis 4 mm erzeugt. Pro-
zesstechnisch bedingt kdnnen in den Furnieren Schal-
risse entstehen, die bei einer Aussenbewitterung
Schwachstellen darstellen. Pappel und die tropischen
Holzarten Okumé und Ceiba sind aufgrund ihrer mas-
sigen Festigkeit nicht fir tragend eingesetzte Furnier-
platten geeignet. Astige Furniere aus Nadelholz kon-
nen fir die Herstellung von Baufurnierplatten einge-
setzt werden.

2.1.3  Strands (Flachspéne)

Flachspane werden fir die Fertigung von OSB-Platten
speziell erzeugt. Sie werden aus Stammen mit
geringem Durchmessern vor allen harzhaltiger Nadel-
holzarten gewonnen (Kiefer, Larche, Douglasie).
Flachspane weisen typischerweise eine Dicke von 0,6
bis 1 mm, eine Lange von 120 bis 160 mm und eine
Breite von 10 bis 20 mm auf. Die Eigenschaften der
Platten werden durch die Anordnung der Spane und
die eingesetzten Klebstoffe bestimmt.

2.1.4 Spéne

Die Ausgangsrohstoffe fir die Spanplatten werden
heute in maschinellen Herstellungsverfahren aufberei-
tet. Dabei kommen sowohl Nadel- als auch Laubhdl-
zer zum Einsatz, die meist in Mischung eingesetzt
werden. Laubholzer (Buche) geben den Platten eine
héhere Dichte, wahrend Nadelhdlzer (Fichte, Tanne,
Kiefer) die Verdichtung der Platten positiv beeinflus-
sen. Bis zu einem gewissen Anteil wird auch Rinde
verarbeitet. Die Spane werden mechanisch in Zer-
spanungsanlagen hergestellt und entsprechend der
Grosse und Form sortiert. Die Eigenschaften der Plat-
ten werden massgeblich durch die Anordnung der
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Spane durch Schiittung (Decklagen mit feineren Spa-
nen und hoher Verdichtung; Mittellagen mit gréberen
Spénen) und die eingesetzten Klebstoffe bestimmt.

2.1.5 Fasern

Rohstoffe fiir die Fasergewinnung sind neben Nadel-
und Laubholz auch Ein- und Mehrjahrespflanzen mit
verholzten Geweben (Flachs, Hanf, Getreidestroh)
und Sekundarrohstoffe wie Altpapier. Nadelholz liefert
lange und schlanke Fasern, wahrend Laubholz vor-
wiegende kurze und glattwandige Fasern enthalt. Die
Gewinnung der Fasern beruht auf einer mechani-
schen Zerfaserung des natirlichen Rohstoffgefiiges,
meist nach vorheriger Auflockerung mit Wasser bzw.
Dampfdruck und Temperatur. Fir Platten, die im
Nassverfahren gefertigt werden (harte, mittelharte und
porése Platten) ist eine Verfilzung der Fasern von
Vorteil, so dass Nadelholz bevorzugt eingesetzt wird.
Bei mitteldichten Faserplatten (MDF), die im Trocken-
verfahren gefertigt werden, kommen Laubholzfasern
dem Ziel eines homogenen und kompakten Platten-
aufbaus entgegen.

2.2 Synthetische Klebstoffe

Synthetische Klebstoffe sind fir die industrielle Holz-
verwertung und die Holzbauwirtschaft unverzichtbar.
Klebstoffe sind die wichtigsten Bindemittel fir die Her-
stellung von Holzwerkstoffen; sie sind aber auch Vor-
aussetzung zur Fertigung der geklebten Vollholzpro-
dukte und werden zudem fiir geklebte Bauteile (Hohl-
kasten, Rippenplatten, Blockverleimung) eingesetzt.
In der SIA 265:2003 werden Klebungen und Kleb-
stoffe fur die Herstellung tragender Holzbauteile in
Ziffer 6.11 behandelt. Mit der Aufnahme der platten-
formigen Holzwerkstoffe in die Norm SIA 265/1:2009
ist es notwendig, die Klassifikation der Klebstoffe zu
erweitern. Synthetische Klebstoffe werden ihrer che-
mischen Struktur nach in thermoplastische und du-
roplastische Klebstoffe eingeteilt.

2.2.1 Thermoplastische Klebstoffe

Thermoplaste zeichnen sich durch eine geringe Tem-
peraturbestandigkeit aus. Sie harten physikalisch aus
und kénnen durch Erwarmung wiederholt in einen
plastischen Zustand Uberflihrt werden, wodurch ihre
Verwendung flr lasttragende Konstruktionen einge-
schrankt ist. Zudem sind Thermoplaste nur wenig
feuchtebestandig. Der wichtigste Klebstoff dieser
Gruppe ist der PVAc-Klebstoff (Weissleim), der im
Tischlergewerbe und in der Mdbelindustrie fir Holz-
verbindungen eingesetzt wird. Fir die Fertigung von
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Holzwerkstoffplatten aus Spanen und Fasern ist PVAc
prinzipiell nicht geeignet, er darf nur fir Massivholz-
platten und Keilzinkenverbindungen mit nicht lasttra-
gender Funktion verwendet werden.

2.2.2 Duroplastische Klebstoffe

Duroplaste harten in einem chemischen Prozess aus
(Vernetzung) und sind nicht 16slich und schmelzbar.
Duroplaste sind Kunststoffe, deren Ausgangsstoffe
(Molekile) durch Kondensation oder Additionsreaktio-
nen zu langkettigen Molekllen verbunden werden.
Durch Reaktionen zwischen den Molekulketten ent-
stehen netzférmige Strukturen, die fest und irreversi-
bel sind. Sie bilden die wichtigsten in der Holzwerk-
stoffproduktion und im Holzbau eingesetzten Kleb-
stoff-Systeme (Tab. 1). An die Leistungsfahigkeit die-
ser Klebstoffe werden prazise Anforderungen gestellt,
die gemass spezifischen Normen zu den Klebstoffen
(z.B. SN EN 301:2006-09 [8]; SN EN 15425:2008:02
[9]) oder in den Produktnormen zu den Holzwerkstof-
fen nachzuweisen sind und zur Einteilung der Produk-
te in technische Klassen fuhren. Die Erflllung der
Anforderungen fur die Einteilung in die technischen
Klassen wird durch die eingesetzten Klebstoffe bei der
Holzwerkstoffproduktion massgeblich beeinflusst. Fur
Platten mit nicht feuchtebestandiger Verklebung wer-
den nahezu ausschliesslich reine Harnstoffharze (UF)
eingesetzt. Die sdurehartenden Aminoplast-Klebstoffe
werden durch die Zugabe von Melamin feuchte-
bestandiger. Die als Phenoplaste bezeichneten alkali-
hartenden Klebstoffe, die allesamt dunkle Klebfugen
bilden, erreichen die besten Feuchtebestandigkeiten
der Holzklebstoffe, aber auch mit dem isocyanat-
basierten Klebstoff PMDI werden Holzwerkstoffplatten
fur die Feuchteklasse 3 hergestellt. Ebenfalls zu den
isocyanathaltigen Klebstoffen zahlen die Emulsions-
Polymer-Isocyanate (EPI). Sie werden wie UF, MUF
und PUR zur Flachenverklebung von Vollholz einge-
setzt, z.T. fur mehrlagige Massivholzplatten. Sie bil-
den helle Klebefugen aus, ihre Fugenfillung ist jedoch
sehr eingeschrankt und sie sind normativ auf europai-
scher Ebene noch nicht zugelassen. Neben der
Feuchtebestandigkeit beeinflussen die Klebstoffe die
Formaldehydabgabe aus den gefertigten Platten. Aus
der Klebstoffbezeichnung in Tab. 1 geht hervor, dass
Formaldehyd sowohl in den Aminoplasten als auch in
den Phenoplasten verwendet wird. Aufgrund des
Chemismus ist aber das Abgabepotential bei den
Phenolpastharzen deutlich geringer als bei den Ami-
noplasten. Grundsatzlich missen alle gefertigten Plat-
ten werkseitig so eingestellt sein, dass sie die Anfor-
derungen an die Formaldehyd-Emissionsklasse E1
erfillen. Isocyanate und Epoxide enthalten kein Form-
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Aminoplaste
Harnstoff- UF 1,(2) X X X h m
Formaldehyd
Melamin-Formaldehyd MF 1,2 X X h m
Melamin-Harnstoff- MUF 1, 2,(3) X X X h m
Formaldehyd
Phenoplaste
Phenol-Formaldehyd PF 1,2,3 X X b g
Resorcin- RF 1,2,3 X X b g
Formaldehyd
Resorcin-Phenol- RPF 1,2,3 X X b g
Formaldehyd
Isocyanate
Polyurethan PUR 1,2,3 X X h k
Emulsions-Polymer- EPI 1,2 X h k
Isocyanate
Polymeres Diphenyl- PMDI 1,2,3 X X h k
methan-Diisocyanat
Epoxid EP 1,2,3 X h k

h: hell, b: braun, m: méglich, g: gering, k: keine

Tabelle 1: Klebsstoffsysteme zur Produktion von Holzwerkstoffen und fiir den Einsatz in Holzkonstruktionen

aldehyd. Detaillierte Hinweise zur Formaldhydabgabe
aus Holzwerkstoffplatten sind in [10] zusammenge-
stellt.

Wahrend der Planende die Klebstoffauswahl bei
der Holzwerkstoff-Fertigung nicht selbst beeinflussen
kann, sondern indirekt durch die Vorgabe der Anfor-
derungsklasse bestimmt, muss er die Klebstoffe direkt
spezifizieren, die fur die Fertigung von geklebten Bau-
teilen oder bei Montage- oder Baustellenverklebungen
verwendet werden sollen. Die hierflir prinzipiell geeig-
neten Klebstoffsysteme reduzieren sich auf die drei
in Tab. 1 bezeichneten Typen. Klebstoffsysteme fiir
eingeklebte Gewindestangen werden zudem in ge-

sonderten Zulassungen geregelt. Zu beachten ist,
dass durch Zugabe von fungiziden und insektiziden
Stoffen sowie von Flammschutzmitteln in die syntheti-
schen Klebstoffe die biologische Dauerhaftigkeit (fir
den Einsatz in Feuchteklasse 3, wenn die Platten
langfristig hdheren Holzfeuchtigkeiten als 20% ausge-
setzt sind oder eingedrungene Feuchte nur langsam
entweichen kann) und die Entflammbarkeit der Platten
beeinflusst werden kann.
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3 PRODUKTUBERSICHT UND
VERSTANDIGUNG

Die in SIA 261/1:2009, Ziffer 1.1 und Abb. 1 verwen-
deten Fachausdriicke der plattenformigen Holzwerk-
stoffe folgen den Bezeichnungen der Europaischen
Normen (z.B. SN EN 13986: 2004-10). Die in SIA
261/1:2009, Ziffer 1.1 aufgeflhrten Definitionen zu
den neun aufgenommenen Holzwerkstofftypen geben
eine bewusst knappe Beschreibung des Werkstoff-
aufbaus. Diese wird im folgenden ausfihrlicher dar-
gestellt mit dem Ziel, die Charakterisierung, die Ter-
minologie der unterschiedlichen Holzwerkstoffgruppen
verstandlich zu machen und die technischen Klassen
einzufuhren.

3.1 Mehrlagige Massivholzplatten (SWP: Solid
Wood Panel)

Ausgangsmaterial fir Massivholzplatten ist getrockne-
tes Nadel- oder Laubschnittholz in Form von durchge-
henden oder keilgezinkten Brettern oder Lamellen.
Diese werden an den Schmalseiten verklebt und zu
Brettlagen verpresst. FUr mehrlagige Massivholzplat-
ten werden eine ungerade Anzahl von Brettlagen,
Ublicherweise drei oder funf, einseitig und flachig mit
Klebstoff benetzt und verklebt, wobei die Faserrich-
tung der Decklagen parallel und die der Zwischenla-
gen jeweils um 90° versetzt angeordnet ist. Dieser
Aufbau fuhrt zu einer héheren Steifigkeit und einem
besseren Stehvermoégen der Platten. Die Decklagen
weisen eine einheitliche Dicke (min. 3,5 mm, bei tra-
gendem Einsatz aus Nadelholz min. 5 mm) auf, die
Dicke der Mittellagen kann davon unterschiedlich
sein. Durch Variation der Starken von Deck- und Mit-
tellagen kénnen die elastomechanischen Eigenschaf-
ten bei gleicher Plattendicke beeinflusst werden.

Die Norm SN EN 12775:2001-04 [11] definiert
.Massivholzplatte” als aus Holzstlicken bestehend, die
an ihren Schmalseiten und, falls mehrlagig, an den
Breitseiten miteinander verklebt sind. Die konsequen-
te Verwendung des Begriffs ,Massivholzplatte® soll
helfen, z.T. unklare Bezeichnungen wie Naturholzplat-
ten, Vollholzplatten, Brettlagenholz, Blockholzplatten,
Leimholz zu vermeiden.

Die im Bauwesen verwendeten mehrlagigen Mas-
sivholzplatten werden vorwiegend aus Nadelholz-
schnittholz (Fichte, Tanne) gefertigt, flr &asthetisch
oder mechanisch begriindete Sonderfalle kommen
auch Larche, Kiefer, Douglasie, selten auch Laubholz
zum Einsatz. Als Festigkeitsklasse wird primar C24
gemass SN EN 338:3003-04 [7] verarbeitet, fur Quer-
lagen auch C16 oder C18. Die Bretter einer Lage
mussen derselben Festigkeitsklasse entsprechen.
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Die Anforderungen an Massivholzplatten zur Verwen-
dung im Trocken-, Feucht- und Aussenbereich sind in
der Norm SN EN 13353:2003-06 [12] festgelegt.
Demnach kénnen Platten mit der Bezeichnung SWP/1
fur tragende Zwecke im Trockenbereich, SWP/2 fir
tragende Zwecke im Feuchtbereich und SWP/3 flr
tragende Zwecke im Aussenbereich eingesetzt wer-
den. Es ist zu beachten, dass dieselbe Bezeichnung
SWP1/2/3 auch fiur Platten fur allgemeine, nicht tra-
gende Zwecke verwendet wird; fur die eindeutige
Kennzeichnung ist daher neben der technischen
Klasse die Zusatzangabe (tragend/nicht tragend) er-
forderlich.

Die mechanischen Eigenschaften von mehrlagigen
Massivholzplatten sind vom Aufbau der Platte (An-
zahl, Dicke und Ausrichtung der Lagen), den Eigen-
schaften der einzelnen Lagen sowie vom Klebstoff
abhangig. Wegen der grossen Vielfalt im Aufbau der
Platten wurde darauf verzichtet, in der Norm SIA
265/1:2009, Ziffer 7.2.2. mechanische Eigenschaften
fur diese Produktegruppe anzugeben. Sie sind beim
Produzenten einzuholen, wobei sicherzustellen ist,
dass das Produkt die Vorschriften des Bauprodukte-
gesetzes [13] erfullt und die angegeben Werte ver-
I&sslich sind.

Ergénzend zu den Uber die europaische Normung
geregelten Massivholzplatten werden im Bauwesen,
insbesondere in den deutschsprachigen Landern,
vermehrt mehrlagige konstruktive Massivholzplatten
mit der Bezeichnung Brettsperrholz (BSP) eingesetzt
[14]. Der Begriff Brettsperrholz beschreibt technisch
korrekt das Absperrprinzip, d.h. die um 90° versetzt
angeordnete Faserrichtung der Einzellagen bei jeweils
ungerader Lagenanzahl, die in der Bezeichnung
,mehrlagige Massivholzplatte nicht zwangslaufig zum
Ausdruck kommt. Die von Brettsperrholz abgeleitete
englische Bezeichnung lautet ,,Cross Laminated Tim-
ber (CLT)".

Eine eindeutige technische Differenzierung zwi-
schen mehrlagigen Massivholzplatten und Brettsperr-
holz ist nicht moéglich. Aus diesem Grund hat die zu-
standige Normenkommission den Begriff Brettsperr-
holz mit in die Kurzdefinition von mehrlagigen Massiv-
holzplatten aufgenommen. Normativ geregelt gemass
SN EN 13986:2004-10 ist die Fertigung und Kenn-
zeichnung von Massivholzplatten, wahrend bei Brett-
sperrholz nationale oder europaische technische Zu-
lassungen die Anforderungen an das Produkt und die
Regelungen fiir die Bemessung festlegen. Bei Brett-
sperrholz soll das Verhaltnis von Brettbreite zu Brett-
dicke = 4 betragen. Die Schmalseiten der Einzellamel-
len in den Innenlagen missen nicht zwangslaufig
verklebt sein, wobei eine fugenlose Anordnung der
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Einzelbretter innerhalb einer Schicht aus bauphysika-
lischen, brandschutztechnischen und &sthetischen
sowie aus Grunden einer effizienteren Verbindungs-
technik abgestrebt wird. Die Anzahl der Brettlagen
kann bei Brettsperrholz bis zu neun erreichen, mit
Plattendicken bis 297 mm. Auch dariber hinaus rei-
chende Lagenzahlen und Dicken sind in Sonderfallen
mdglich. Das Einsatzgebiet von Brettsperrholz ist der
konstruktive Holzbau, wo die Elemente als Geschoss-
decken, Innen- und Aussenwande sowie Briickenplat-
ten eingesetzt werden.

3.2 Furniersperrholz

Furniersperrholz besteht aus mindestens drei kreuz-
weise miteinander verklebten Furnierlagen, meist
Schaélfurnieren mit einer Dicke von 0,8 bis 4 mm. Der
Aufbau der Furniersperrholzer ist stets symmetrisch;
bei ungerader Furnieranzahl muss von der Plattenmit-
te nach oben oder unten stets das Material in der
gleichen Starke verwendet werden. Die Anzahl der
Furnierlagen bestimmt den Grad der Isotropie in Plat-
tenebene. Die Starke der fertigen Platten variiert von
4 bis 50 mm; fur einen tragenden Einsatz muss die
Dicke mindestens 6 mm betragen. Die Pressung der
Platten erfolgt unter hohem Druck und bei hohen
Temperaturen von 150°C. Infolge der Verdichtung
beim Pressen liegt die Rohdichte der Furniersperr-
holzplatten rund 10 bis 15% uber der Rohdichte der
eingesetzten Holzart.

Die Kennzeichnung von Furniersperrholzplatten
folgt der Regel, dass die erste Zahl die Eigenschaft in
Richtung der Deckfurniere und die zweite Zahl die
Eigenschaft senkrecht zur Richtung der Deckfurniere
bei Plattenbeanspruchung bezeichnet. So muss
z.B. ein Furniersperrholz der Biegefestigkeitsklasse
F50/25 E70/25 mindestens eine charakteristische
Biegefestigkeit von 50 N/mm?’ und einen mittleren
Biege-Elastizitatsmodul von 7000 N/mm? aufweisen;
in Richtung senkrecht zur Faserrichtung der Deckfur-
niere betragen die Werte der charakteristischen Bie-
gefestigkeit mindestens 25 N/mm?® und der Wert des
mittleren Biege-Elastizitatsmoduls 2500 N/mm?.

Die Anforderungen an Furniersperrholzplatten zur
Verwendung im Trocken-, Feucht- und Aussenbereich
sind in der Norm SN EN 636:2003-07 [15] festgelegt.
Demnach kénnen Platten mit der Bezeichnung EN
636-1 fur tragende Zwecke im Trockenbereich, EN
636-2 fir tragende Zwecke im Feuchtbereich und EN
636-3 fur tragende Zwecke im Aussenbereich einge-
setzt werden. Angaben zu den charakteristischen
Werten von Furniersperrholz fir eine Bemessung fur
den tragenden Einsatz finden sich in der Produkte-
norm SN EN 12369-2:2004-02 [16].

3.3 Furnierschichtholz (LVL: Laminated Veneer
Lumber)

Furnierschichtholz besteht aus ebenfalls mindestens 3
Lagen von 2 bis 4 mm dicken Schalfurnieren aus Na-
delholz (meist Fichte). Die Furnierlagen sind in der
gleichen Faserrichtung angeordnet und verklebt. Bei
dickeren Platten werden aus Grinden des Stehver-
mogens bis zu 15% der Lagen quer angeordnet. Die
Furniere einer Lage werden in Langsrichtung der Fa-
sern (Produktionsrichtung der Platten) durch Schaf-
tung oder Uberlappung miteinander verbunden, so
dass Plattenldngen bis zu 25 m hergestellt werden
kénnen. Die Dicken der Platten variieren zwischen 21
und 70 mm, bei Breiten zwischen 1,8 und 2,5 m.

Die Kennzeichnung der Produkte erfolgt herstel-
lerbezogen, wobei Platten mit ausschliesslich langs-
orientierten Lagen mit dem Buchstaben —s, Platten mit
Querlagen mit dem Buchstaben —q bezeichnet sind. In
Europa werden LVL-Platten derzeit nur unter dem
Markennahmen Kerto® hergestellt und vertrieben; ein
amerikanisches Produkt wird als Microllam® gehan-
delt. Zur Bezeichnung von Furnierschichtholzplatten
wird die Biegefestigkeitsklasse bei Plattenbeanspru-
chung angegeben: Die erste Zahl gibt die Eigenschaft
in Richtung der Langsrichtung der Platten, d.h. paral-
lel zur Deckfurnierfaserrichtung, die zweite die Eigen-
schaft senkrecht zur Richtung der Deckfurniere an.

Die Anforderungen an Furnierschichtholzplat-
ten zur Verwendung fur tragende Zwecke in den
Feuchteklassen 1 bis 3 sind in der Norm SN EN
14374:2004-11 [17] festgelegt. Fir einen tragenden
oder aussteifenden Einsatz schreibt die Norm SIA
265/1, Ziffer 7.2.3.2 vor, dass die Platten aus minde-
stens 5 Lagen bestehen mussen.

Wie bei den Massivholzplatten sind die mechani-
schen Eigenschaften von Furnierschichtholz vom
Aufbau der Platte (Anzahl, Dicke der Lagen, Anord-
nung der Querlagen) abhangig. Wegen der grossen
Vielfalt im Aufbau der Platten wurde darauf verzichtet,
in der Norm SIA 265/1:2009, Ziffer 7.2.3 mechanische
Eigenschaften fir diese Produktegruppe anzugeben.
Sie sind beim Produzenten einzuholen, wobei sicher-
zustellen ist, dass das Produkt die Vorschriften des
Bauproduktegesetzes [13] erfullt und die angegeben
Werte verlasslich sind.

3.4 Spanplatten

Kunstharzverklebte Spanplatten werden vornehmlich
als Flachpressplatten aus mit Klebstoff besprihten,
getrockneten Spanen hergestellt. Im Bauwesen ein-
gesetzte Platten weisen in der Regel einen minde-
stens dreischichtigen Aufbau auf und haben isotrope
Festigkeitswerte in Langs- und Querrichtung. Als
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Langsrichtung wird bei Spanplatten und Faserplatten
die Laufrichtung des Bandes der Streustation be-
zeichnet. Die Spane sind bei Flachpressplatten paral-
lel zur Plattenebene ausgerichtet, im Gegensatz zu
Strangpressplatten, bei denen die Spane in einer
Strangpresse gestopft werden, so dass sie senkrecht
zur Plattenflache ausgerichtet sind. Entsprechend
sind die mechanischen Eigenschaften und Einsatzge-
biete unterschiedlich. Flachpressplatten sind gekenn-
zeichnet durch ein ausgepragtes Dichteprofil Gber den
Plattenquerschnitt, gute Biegefestigkeiten und ein
gutes Stehvermdgen. Strangpressplatten weisen hohe
Querzugfestigkeiten bei einem gleichméassigen Dich-
teprofil auf, ihre Biegefestigkeit ist gering und das
Stehvermdgen niedrig.

Die Norm SN EN 312:2003-08 [18] legt die Anforde-
rungen an Spanplatten fest und unterscheidet dabei
sieben Plattentypen P1 bis P7. Die Platten werden
dabei in sechs Dickenklassen eingeteilt (sieche Norm
SIA 265/1:2009,Tab. 20 bis 23 a, b). Fur einfache
Anforderungen, z.B. als Verkleidungsplatten mit nicht
tragender Funktion, genligen die Klassen P1 und P3.
Fir héhere Beanspruchungen mit aussteifender und
tragender Funktion in Feuchteklasse 1 werden die
Klassen P4 und P6 gefordert, P5 und P7 fir die
Feuchteklassen 1 und 2. Insbesondere P7-Platten
kénnen als hochbelastbare Platten fir tragende
Zwecke in Feuchteklasse 2 eingesetzt werden und
eignen sich neben der Verwendung als aussteifende
Scheibe auch fiir den Einsatz als Verlegeplatten bei
grosseren Spannweiten der Balkenlage. Fur einen
tragenden Einsatz schreibt die SIA 265/1:2009 in
Ziffer 7.2.5.3 vor, dass die Plattendicke mindestens
8 mm betragen muss; fur die aussteifende Beplan-
kung sind 6 mm vorgeschrieben.

Zementgebundene Spanplatten fiir den tragenden
Einsatz werden mit Portlandzement gebunden. Das
Herstellverfahren unterscheidet sich wesentlich von
dem anderer Holzwerkstoffe. In einer Mischanlage
werden Zement, Mineralisierungsstoffe, Holzspane
und Wasser vermischt und anschliessend auf Stahl-
bleche gestreut und unter grossem Druck verpresst.
Nach dem Pressen werden die Platten durch gezielte
Steuerung von Temperatur und Feuchtigkeit nachbe-
handelt, um den Zement hydratisieren und verfestigen
zu lassen. Zementgebundene Spanplatten dirfen in
allen Feuchteklassen eingesetzt werden und muissen
nach SIA 265/1:2009, Ziffer 7.2.6.3 eine Mindestdicke
von 8 mm aufweisen, um fir tragende Zwecke ver-
wendet zu werden. Die Anforderungen sind in SN EN
634-2:1996-08 [19] festgelegt.
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3.5 OSB-Platten (Oriented Strand Boards)

OSB-Platten sind kunstharzgebundene Grobspanplat-
ten, die ahnlich den Flachpressplatten gefertigt wer-
den. Die Streuung der mit Klebstoff gemischten Lang-
spane erfolgt orientierend, so dass diese Platten
einen ausgepragten Schichtaufbau aufweisen: Die
Strands in den Aussenschichten sind meist parallel
zur Plattenlange (Produktionsrichtung der Anlage)
angeordnet, die Mittelschichtspane koénnen zufallig
oder senkrecht zur Ausrichtung der Deckschichtspane
liegen. Dadurch wird die Biegefestigkeit der Platten
maximiert. Die Plattenoberflache ist oberflachenrau-
her als bei den normalen Spanplatten.

Die Norm SN EN 300:2006-07 [20] legt die Anfor-
derungen an OSB-Platten fest und unterscheidet da-
bei vier Plattentypen, die mit OSB/1 bis /4 bezeichnet
werden. Dabei gilt: je hdher die Zahl, desto hochwer-
tiger das Produkt. Fir allgemeine Zwecke und flr
Inneneinrichtungen zur Verwendung im Trockenbe-
reich genlgt die technische Klasse OSB/1. Fir tra-
gende Zwecke in Feuchteklasse 1 kann OSB/2, bis
Feuchteklasse 2 OSB/3 eingesetzt werden. OSB/4
bezeichnet hochbelastbare Platten fir tragende Zwe-
cke fur die Feuchteklassen 1 und 2. Fir einen tragen-
den Einsatz schreibt die Norm SIA 265/1:2009 in Zif-
fer 7.2.7.3 vor, dass die OSB-Plattendicke mindestens
8 mm betragen muss, fir die aussteifende Beplan-
kung sind 6 mm vorgeschrieben.

3.6 Faserplatten

Holzfaserplatten sind gemass SN EN 316:2009-07
[21] plattenférmig, haben eine Nenndicke von minde-
stens 1,5 mm und werden unter Anwendung von
Druck und/oder Hitze aus ligninhaltigen Fasern mit
oder ohne Zugabe von Klebstoffen hergestellt. Die
Nomenklatur und Bezeichnung von Holzfaserplatten
ist untibersichtlich, weil die Dichte als massgebliches
Kriterium gewéhlt wurde und es hier Uberlappungen
gibt (mittelharte/mitteldichte Platten). Es bietet sich
daher zunachst eine Einteilung nach dem Herstellver-
fahren an (Nass- bzw. Trockenverfahren).
Beim Nassverfahren betragt die Faserfeuchte im Mo-
ment der Plattenpressung mehr als 20%. Daher kén-
nen die holzeigenen Bindemittel genutzt werden, die
Uber die Hitze- und Druckeinwirkung beim Verdich-
tungsprozess aktiviert werden. Nach diesem Verfah-
ren hergestellte Platten werden anhand ihrer Rohdich-
te unterschieden in:
— Harte Platten (HB) mit Rohdichten = 900 kg/m®
— Mittelharte Platten (MB) mit Rohdichten zwischen
400 und 900 kg/m®
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— Porbse Platten (SB) mit Rohdichten zwischen 230
und 400 kg/m® (nicht in Norm der SIA 265/1:2009
behandelt).

Beim Trockenverfahren werden die Fasern getrock-
net, mit Klebstoff bespriiht, dann zum Faserkuchen
gestreut und mit Hitze und Druck verpresst. Nach
diesem Verfahren hergestellte Platten werden anhand
ihrer Rohdichte unterschieden in:

— Mitteldichte Faserplatten (Medium Density Fiber-
board, MDF) mit einer Rohdichte zwischen 400 und
800 kg/m®

— Hochdichte Faserplatten (High Density Fiberboard,
HDF) mit einer Rohdichte = 800 kg/m® (nicht in
Norm SIA 265/1:2009 behandelt).

Die Kennzeichnung der Faserplatten erfolgt mit Kurz-
zeichen, die eine Aussage zu den Anwendungsbedin-
gungen und zum Verwendungszweck ermdglichen
(Tab. 2).

Gemeinsam mit den Kurzzeichen des Plattentyps
erlauben diese Zeichen eine Benennung der Platten
nach folgendem Beispiel:

— HB.HLA2 — hochbelastbare harte Faserplatte, im
Nassverfahren hergestellt, zur Verwendung fur tra-
gende Zwecke im Feuchtbereich fur alle Kategorien
der Lasteinwirkungsdauer.

— MDF.HLS — mitteldichte Faserplatte, im Trocken-
verfahren hergestellt, zur Verwendung fiir tragende
Zwecke im Feuchtbereich, nur fir Momentan- und
Kurzzeitbelastung.

Anwendungsbedingungen Kurzzeichen

Trockenbereich (Feuchteklasse 1) -

Feuchtbereich (Feuchteklasse 2) H

Verwendungszweck

allgemein, nicht tragend -

tragende Zwecke L
fur alle Kategorien der Lastein- A
wirkung

fir Momentan- und Kurzzeit- S
belastung

Kategorie tragende Platte 1
Kategorie hochbelastbare Platte 2

Tabelle 2: Kennzeichnung von Faserplatten nach An-
wendungsbedingungen und Verwendungszweck

Die Norm SN EN 622-2:2004-04 [22] regelt die Anfor-
derungen an harte Faserplatten, Norm SN EN 622-
3:2004-04 [23] regelt die Anforderungen an mittelharte
Faserplatten, und Norm SN EN 622-5:2006-07 [24]
regelt die Anforderungen an mitteldichte Faserplatten.
Faserplatten dirfen nicht in der Feuchteklasse 3 ein-
gesetzt werden. Fur einen tragenden Einsatz schreibt
die Norm SIA 265/1:2009, Ziffer 7.2.8.3 vor, dass die
Plattendicke der harten Faserplatte (HB) mindestens
4 mm betragen muss, mittelharte (MB) und mitteldich-
te Faserplatten (MDF) missen mindestens 6 mm dick
sein.

Gipsfaserplatten werden, prozesstechnisch ahnlich
den Holzzementfasern, aus Holz- und Papierfaser und
kalziniertem Gips hergestellt. Dabei Ubernehmen die
Fasern die Armierung der Gipsmatrix. Gipsfaserplat-
ten wurden in die SIA 265/1:2009 aufgenommen, weil
sie aus Brand- und Schallschutzgriinden im Innen-
ausbau (Feuchteklasse 1) wichtige Baustoffe fir
Wand- und Deckenverkleidungen, Trennwande und
Unterbdden darstellen. Sie werden haufig als ausstei-
fende Beplankungen von Wandelementen im Holz-
tafelbau verwendet. Obwohl Gipsfaserplatten in der
Norm SN EN 13986:2004-10 nicht aufgefiihrt sind, hat
sich die Normenkommission SIA 265 entschlossen, in
der Norm SIA 265/1 in Ziffer 7.2.9 eine Verweisung
auf Gipsfaserplatten zu machen.

Anforderungen an Gipsfaserplatten sind in SN EN
15283-2:2008-02 [25] definiert. Ihr Einsatz ist auf
Feuchteklasse 1 beschrankt. Kennzeichnende Eigen-
schaften flir Gipsfaserplatten sind bisher nicht in eu-
ropaischen Normen aufgefiihrt. Sie sind fir eine Be-
messung beim Hersteller einzuholen.

4 NORMATIVE REGELUNGEN ZU
HOLZWERKSTOFFEN

Der Leitgedanke des freien Verkehrs von Waren,
Dienstleistungen, Kapital und Arbeit im EU-Binnen-
markt hat direkte Auswirkung auch auf das Bauwesen
der Schweiz und das Bau-Normungswesen. Die 1988
erlassene Bauproduktenrichtlinie verpflichtet Mitglied-
staaten und Handelspartner, Massnahmen zu treffen,
die bewirken, dass ausschliesslich Bauprodukte in
Verkehr gebracht werden, deren Brauchbarkeit nach-
gewiesen ist. Dies ist von besonderer Bedeutung
auch fir den Bereich der Holzwerkstoffe, weil die
Verwendbarkeit aufgrund der Vielzahl an verfligbaren
Produkten sowohl fir Planer als auch fir Bauiberwa-
chende und Verarbeiter nicht einfach zu erfassen ist.
Das CE-Zeichen (Conformité Européenne) doku-
mentiert die Ubereinstimmung (Konformitat) eines
Produktes mit den Mindestanforderungen anzuwen-
dender europdischer Normen oder Zulassungen. Es
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ist ein Handelszeichen und dient dem freien Waren-
austausch. Jeder Hersteller — auch ausserhalb der EU
— unterliegt bei allen Produkten, die in den Geltungs-
bereich von EU-Regelungen fallen, der CE-Kenn-
zeichnungspflicht. Somit werden auch bei Holzwerk-
stoffplatten eine Uber nationale Grenzen hinausge-
hende vergleichbare Qualitdt und deren identische
Zertifizierung sichergestellt. Dies gilt sowohl bei Plat-
ten fur die tragende und/oder aussteifende als auch
fur die nicht tragende Verwendung. Grundlage der
CE-Kennzeichnung sind neben der europaischen
Bauprodukterichtlinie deren nationale Umsetzung, das
eidgenossische Bauproduktegesetz [13] und die fur
HWS massgebende SN EN 13986:2004-10.

Diese europdische Norm definiert als sogenannte
.Deckelnorm® Holzwerkstoffe fir die Verwendung im
Bauwesen und legt deren wesentliche Eigenschaften
und Prufverfahren zur Bestimmung dieser Eigenschaf-
ten fest. Sie benennt die jeweiligen Produktnormen, in
denen die Produktionsanforderungen an die verschie-
denen Holzwerkstoffe geregelt sind. Daruber hinaus
beschreibt SN EN 13986:2004-10 die Bewertung der
Konformitat, mit der belegt wird, dass die Holzwerk-
stoffe die an sie gestellten Anforderungen erfillen,
sowie die Art der Kennzeichnung. Sind die Vorausset-
zungen fir die CE-Kennzeichnung erflllt, kénnen die
gekennzeichneten Holzwerkstoffe im Geltungsbereich

der europaischen Bauproduktenrichtlinie frei gehan-
delt werden. Einen Uberblick Uber den Inhalt der
Norm SN EN 13986:2004-10 gibt Tabelle 3.

Von Bedeutung ist diese ,Deckelnorm® fir Herstel-
ler und Verarbeiter. Bauleitung und Bautberwachen-
de mussen die CE-Kennzeichnung interpretieren kon-
nen. Der in der Planung tatige Architekt oder Ingeni-
eur muss sich bei Ausschreibungen hinsichtlich Kenn-
zeichnung und Bewertung der Platteneigenschaften
auf die SN EN 13986:2004-10 beziehen.

Herzstick der Norm SN EN 13986:2004-10 sind
die Kapitel 4 und 5. In Kapitel 4 werden fiir die sechs
einbezogenen Produktegruppen (Massivholzplatte,
Sperrholz und Furnierschichtholz, OSB, Spanplatte,
zementgebundene Spanplatte, Faserplatte) fur sieben
Anwendungsgebiete (Kombinationen feucht/trocken —
tragend/nicht tragend) die relevanten Leistungseigen-
schaften benannt. Fir die Mehrheit der Produktegrup-
pen sind dies die folgenden:

Biegefestigkeit

Biegesteifigkeit (Elastizitatsmodul)
Qualitat der Verklebung
Querzugfestigkeit (Dickenquellung)
Dauerhaftigkeit (Feuchtebestandigkeit)
Formaldehydabgabe.

Kap./Inhalt der Norm Erlduterung des Inhalts besondere Bedeu-
SN EN 13986:2004-10 tung fiir"
1 Anwendungsbereich Bauwesen H, P,V
feucht/trocken — tragend/nicht tragend
2 Normative Verweise Hinweise zu Produkt- und Prifnormen H, P
3 Begriffe u.a. Plattenbezeichnungen und Abkurzungen H, P,V
4 Erforderliche Leistungseigen- Zuordnung der Anforderungen an die Anwendungs- H
schaften fiir Holzwerkstoffe gebiete
5 Bestimmung der Leistungseigen- Verfahren zur Bestimmung der Leistungseigenschaften H, P
schaften sowie Nennung des Brandverhaltens und diverser bau-
physikalischer Eigenschaften
6 Bewertung der Konformitat Hinweise zur Erstpriifung und Produktionskontrolle des H,V
Plattenherstellers
7 Kennzeichnung Anforderungen an die Kennzeichnung H,V,P
Anhang A Technische Klassen von Zuordnung tragend/nicht tragend, Auflistung mass- H, P,V
Holzwerkstoffen gebender Produktnormen
Anhang B Formaldehydklassen Einstufung in Klassen E1 und E2, Priifung H, P,V
Anhang ZA (informativ) Anforderungen an die Kennzeichnung und Beispiele H P,V

DH= Plattenhersteller; P = Planer (Architekten, Ingenieure); V = Verarbeiter/Bauleiter

Tabelle 3: Gliederung der Norm SN EN 13986:2004-10 und Bedeutung fir die am Bau Beteiligten (nach [26])
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Falls erforderlich, sind zusatzlich weitere Leistungsei-
genschaften zu bestimmen (Brandverhalten, bauphy-
sikalische Parameter, Festigkeit und Steifigkeit fur
tragende Verwendung, mechanische und biologische
Dauerhaftigkeit, Gehalt an Pentachlorphenol).

In den sieben Tabellen in Kapitel 4 wird auf die
Prifnormen verwiesen, anhand deren die Leistungs-
anforderungen ermittelt werden miissen. Diese sind in
Kapitel 5 aufgefuhrt. Die eigentlichen Leistungsanfor-
derungen fir die Klassifizierung in technische Klassen
sind in den Anforderungsnormen zu den sieben
Werkstoffgruppen definiert, wie sie vorgehend in Ab-
schnitt 3 zu den Holzwerkstoffgruppen genannt wur-
den. In der Norm SIA 265/1:2009 sind die Anforde-
rungsnormen in Ziffer 3.2 aufgefuhrt. In der Tabelle 4
dieses Beitrags sind die Anforderungsnormen und
Anwendungsbereiche sowie Mindestdicken der in der
Norm SIA 265/1:2009 behandelten Holzwerkstoffe
zusammengestellt.

5 PHYSIKALISCHE EIGENSCHAFTEN VON
HOLZWERKSTOFFEN

Die physikalisch-technischen Eigenschaften der
Holzwerkstoffe sind in der Norm SIA 265-1:2009 in
Ziffer 4.1 bis Ziffer 4.4 angegeben. Die feuchte-
physikalischen Eigenschaften der Produkte (Schwind-
/Quellmasse, Ausgleichsfeuchten) werden deutlich
vom Grad der Rohstoffauflésung (Brett — Faser), der
Art der verwendeten Bindemittels (organisch/anor-
ganisch) und weiterer Zusatzstoffe sowie massig von
den Produktionsbedingungen (Warmeeinwirkung, Ver-
dichtungsgrad) beeinflusst.

Die Werte der differenziellen Quell- und Schwind-
masse der Holzwerkstoffe in der Norm SIA 265/
1:2009, Tabelle 7, sind aus Literaturangaben und
Normen aktualisiert zusammen gestellt [27-29]. Es
sind Mittelwerte fur den in der Praxis wichtigsten Holz-
feuchtebereich zwischen 10 und 20%. Bedingt durch
den Absperreffekt betragen die feuchtebedingten
Massanderungen in Plattenebene bei mehrlagigen
Massivholzplatten, bei Furniersperrholz und Furnier-
schichtholz mit Querfurnieren nur noch 1/10 der Werte
fur Vollholz quer zur Faserrichtung. Auch bei Span-
und Faserplatten sind die Dimensionsanderungen in
den Plattenebenen mit 0,03% gering. Es ist aber zu
beachten, dass bei grossflachigen Scheiben auch bei
den zahlenmassig kleinen Schwind- und Quellwerten
Langenanderungen entstehen kénnen, die konstruktiv
zu beachten sind. Quer zur Plattenebene zeigen die
Werkstoffe mit zunehmenden Auflésungsgrad des
Vollholzes ein hohes Schwind-/Quellmass mit bis zu
0,8% pro % Feuchteanderung fir Faserplatten. Das
ist damit erklarbar, dass die beim Pressen verdichte-

ten Holzpartikel bei Feuchteeinfluss relaxiert werden.
Da die Platten ublicherweise nur geringe Dicken ha-
ben, wirkt sich dies in der Konstruktion meist nicht
nachteilig aus. Da auch mineralische Bindemittel ein
hygroskopisches Verhalten zeigen, muss bei zement-
gebunden Spanplatten mit Schwind- und Quellbewe-
gungen in gleicher Grossenordnung wie bei kunst-
harzgebundenen Spanplatten gerechnet werden. Dies
ist aber bei praxisrelevanten Schankungen in der
Gleichgewichtgsfeuchte von nur ca. 3% in der Praxis
nicht von Relevanz.

Durch den Einfluss des eingesetzten Klebstoffs muss
mit geringen, fir die Praxis aber kaum relevanten
Massanderungen gerechnet werden. Die alkalisch
abbindenden Phenolharze haben eine hohere Aus-
gleichsfeuchte als Aminoplaste und PMDI-Klebstoffe.
Zudem kann die Zugabe von Paraffin oder die Be-
sprihung der Platten mit Bitumen bei Holzfaserplatten
eine Feuchteaufnahme vermindern und damit die
Dimensionsstabilitat positiv beeinflussen.

Dies zeigt sich auch an den Sorptionskurven, die
in der Norm SIA 265/1:2009, Figuren 1b, 2a und 2b
dargestellt sind. Im Vergleich mit der Kurve fir Voll-
holz in Figur 1a beginnen die Kurven der Holzwerk-
stoffe entsprechend der praxisnah gewahlten Priifbe-
dingungen bei 30% relativer Luftfeuchte. Die Sorpti-
onswerte der Platten mit geringem Zerlegungsgrad
(Massivholzplatten, Sperrhdlzer, Figur 1b) verlaufen
zwischen 30 und 75% Holzfeuchte annahernd iden-
tisch zu den Vollholzwerten, mit etwas geringeren
Materialfeuchten fiir Massivholz in den tiefen Luft-
feuchtebereichen. Oberhalb von 75% Luftfeuchte
verlauft die Zunahme der Holzwerkstoffe zunehmend
flacher, begriindet durch die reduzierte Hygroskopizi-
tat der fur die Sperrhoélzer eingesetzten Kondensati-
onsklebstoffe und einen Effekt der Thermostabilisie-
rung bei der Heisspressung. Die starke Zunahme der
Werteschwankungen ist weniger auf Desorptions-/
Adsorptionseffekte als auf die Produktheterogenitat
zurlckzufihren (Klebstoffe, Holzarten). Spanplatten
zeigen gegenuber Vollholz ab 40% Luftfeuchte deut-
lich verminderte Ausgleichsfeuchten, mit Mittelwert-
unterschieden von 10% bei Fasersattigung. Die auch
hier erkennbare starke Streuung der Werte bei hoher
Umgebungsfeuchte spiegelt den Einfluss der Klebstof-
fe und Zusatzmittel wider. Das stark von Naturmaterial
Holz abweichende Feuchteverhalten von Zement fuhrt
zu den bereits kommentierten Gleichgewichtsfeuchten
der Zementspanplatten zwischen 3 und 6% im praxis-
relevanten Luftfeuchtebereich. Bei den Faserplat-
ten bewirkt die Verdichtung und der Einsatz von
Hydrophobierungsmitteln (Paraffin, Wachse) bei den
HB-Platten eine deutliche Verbesserung des Sorpti-
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HWS fiir tragende Zwecke Norm Feuchteklasse Mindestdicke der Platten in
nach SN EN 13986:2004-10 mm
Technische Klasse SIA 265:2003 FK1 FK2 FK 3 tragend aussteifend
kunstharzgebundene Spanplatten
P4, P6 SN EN 312 X - - 8 6
P5, P7 SN EN 312 X X - 8 6
OSB-Platten
OSB/2 SN EN 300 X - - 8 6
OSB/3, OSB/4 SN EN 300 X X - 8 6
Furniersperrholz
EN 636-1 SN EN 636 -1 X - - 6 6
EN 636-2 SN EN 636 -2 X X - 6 6
EN 636-3 SN EN 636 -3 X X X 6 6
Massivholzplatten
SWP/1 SN EN 13353 X - - keine Angaben
SWP/2 X X - keine Angaben
SWP/3 X X X keine Angaben
Furnierschichtholz
NN SN EN 14374 X X X 5 Lagen
zementgebundene Spanplatten
EN 634-1/-2 SN EN 634-2 X X X 8 8
Faserplatten
Harte HB.HLA2 SN EN 622-2 X X - 4 4
Mittelharte MBH.LA2 SN EN 622-3 X - - 6 6
MDF.LA SN EN 622-5 X - - 6 6
MDF.HLS SN EN 622-5 X X - 6 6
Gipsfaserplatten
NN SN EN 15288-2 X - - - 12.5

Tabelle 4: Anforderungsnormen, Anwendungsbereiche (Feuchteklasse) und Mindestdicken von Holzwerkstoffen fiir den
tragenden und aussteifenden Einsatz gemass SN EN 13986:2004-10

onsverhaltens gegentber den anderen Holzwerkstof-
fen, mit Materialfeuchten von unter 15% bei Faserséat-
tigung. Auch MDF- und MB-Platten liegen in ihren
Ausgleichsfeuchten um ca. 2 bis 3 Holzfeuchtepro-
zente glnstiger als die Spanplatten, bei geringeren
Werteschwankungen durch den héheren Homogeni-
sierungseffekt.

Bei der Interpretation des feuchtephysikalischen
Verhaltens darf nicht ausser acht gelassen werden,
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dass die Einwirkung von Feuchte in Kombination mit
der Lasteinwirkungsdauer deutlich zu einer Abminde-
rung der Festigkeitswerte fiihrt, was in der Norm SIA
265/1:2009, Tabelle 16 in den Beiwerten 1,y zum
Ausdruck kommt.

Der in der Norm SIA 265/1:2009, Ziffer 4.3.2 vor-
gegebene Temperaturausdehnungskoeffizient von
ar = 1010°° pro K oder °C gilt vereinfachend fur Ver-
formungen parallel oder senkrecht zur Plattenebene.




Plattenférmige Holzwerkstoffe: Einfilhrung und Ubersicht

Dieser Wert liegt im unteren Bereich gegenuber der
Angabe in der Norm SIA 164/1:1986-05 [30] und in
der Literatur [31] und um eine Zehnerpotenz unter den
Schwind- und Quellmassen. In der Praxis wirken sich
die thermischen Ausdehnungen daher im Vergleich zu
den feuchtebedingten Dimensionsanderungen in den
meisten Fallen weniger stark aus. Zudem gehen auch
die themischen Langenanderungen einher mit einer
relativen Abnahme der Festigkeitswerte sowohl des
Holzes (massig) als auch der synthetischen Klebstoffe
(systembedingt z.T. stark), so dass der Warmeein-
fluss bei Holzwerkstoffen vor allem in Hinblick auf das
thermische Kriechen zu beachten ist.

Die Angaben zu den Abbrandraten von Holzwerk-
stoffen in der Norm SIA 265/1:2009, Ziffer 4.4 bezie-
hen sich auf die Festlegungen in der SN EN 1995-1-
2:2004-11 [32]. Sie gelten fur Werkstoffgruppen, die
mit synthetischen Klebstoffen gefertigt und verdichtet
sind. Mineralisch gebundene Platten sind nicht brenn-
bar und der Brandkennziffer 6q.3 zugeteilt.

Die ideelle Abbrandgeschwindigkeit B8, bertcksich-
tigt ndherungsweise die Effekte von Eckausrundun-
gen und von Rissen im Material, so dass die Werte
nominell grosser sind als die ermittelbaren Werte fir
den eindimensionalen Abbrand. Tabelle 5 listet die in
[32] Werte fur die ideelle Abbrandgeschwindigkeit G,
und die Abbrandraten fur den einseitigen Abbrand S,
fur verschiedene Holzarten und Holzwerkstoffe auf.
Die Werte fir Platten gelten fir eine charakteristi-
schen Rohdichte p, von 450 kg/m3 und eine Werk-
stoffdicke t von mindestens 20 mm. Formel 1 in der
Norm SIA 265/1:2009, Ziffer 4.4.1 kann zur Umrech-
nung auf andere Werkstoffdichten und Rohdichten
benutzt werden.

Aus Tabelle 5 geht zunachst hervor, dass in der
Norm SN EN 1995-1-2:2004-11 fir Sperrholz und
andere Holzwerkstoffplatten keine ideellen Abbrandra-
ten angegeben sind. Dies ist sachlich damit zu be-
grinden, dass bei grossformatigen, plattenférmigen
Bauteilen die Effekte von Eckausrundungen nicht be-
ricksichtigt werden miissen. Der in der Norm SIA
265/1:2009, Ziffer 4.4.1 vorgeschlagene Rechenwert
fur B, = 0,9 mm/min ist somit ohne Zuschlag vom line-
aren Abbrandwert Ubernommen worden. Weiter zei-
gen die Werte zwischen den Furnierholzplatten deutli-
che Unterschiede. Wahrend Sperrholz bei linearem
Abbrand mit 8, = 1,0 mm/min den hdchsten Wert
zeigt, liegt die Abbrandrate bei Schichtholz bei nur
Bo= 0,65 mm/min in der Gréssenordnung von Vollholz
und Brettschichtholz. Hierfiir kdnnen in erster Linie die
Rohdichteunterschiede, aber auch Holzartenunter-
schiede (Gaspermeabilitét) verantwortlich sein. Gene-
rell spielt beim Abbrandverhalten von Holzwerkstoffen

mit lagenférmigem Aufbau auch die Warmebestandig-
keit des Klebstoffs eine entscheidende Rolle. In
Brandversuchen mit Brettsperrholz zeigte sich, dass
im Zeitverlauf des Abbrandes zwischen Produkten mit
MUF-Klebung und PUR-Klebung Unterschiede auftre-
ten, nachdem die erste Holzschicht vollstandig ver-
kohlt war. Bei den PUR-verklebten Prifkorpern fielen
die verkohlten Lagen ab und bildeten somit keine
warmeisolierende Schutzschicht fur die folgenden
Lagen, siehe Kaptitel 5 in [14].

Abschliessend wird nochmals betont, dass es sich
bei den Angaben zu den physikalisch-technischen
Eigenschaften der Holzwerkstoffe in SIA 265/1:2009,
Ziffer 4 um Richtwerte handelt, die fir eine Abschat-
zung des Werkstoffverhaltens herangezogen werden
kénnen (die grosse Palette der Werkstofftypen ist
relativ. summarisch behandelt). Wenn im Falle einer
Vorbemessung Hinweise auf Probleme oder kritisches
Verhalten erkannt werden, soll der Planende sich fur
den eingesetzten Werkstofftyp oder das spezifische
Produkt Herstellerangaben einholen, um eine genaue
Berechnung vornehmen zu kénnen.

Holzart Bo Bn
[mm/min] | [mm/min]

Nadelholz und Buche

Brettschichtholz mit charakt. 0,65 0,7

Rohdichte = 290 kg/m®

Vollholz mit charakt. Rohdichte 0,65 0,8

> 290 kg/m®

Laubholz

Vollholz oder Brettschichtholz 0,65 0,7

mit charakt. Rohdichte

> 290 kg/m®

Vollholz oder Brettschichtholz 0,5 0,55

mit charakt. Rohdichte

> 450 kg/m®

Furnierschichtholz

mit charakt. Rohdichte 0,65 0,7

> 480 kg/m®

Holzwerkstoffplatten

Sperrholz 1.0 _

Holzwerkstoffplatten ausser 0,9 _

Sperrholz

Tabelle 5: Abbrandraten fir den einseitigen Abbrand
Bo und die ideelle Abbrandgeschwindigkeit B, gemass
SN EN 1995-1-2:2004-11
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