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Anwendungswarnvermerk

Dieser Entwurf mit Erscheinungsdatum 2024-09-13 wird der Offentlichkeit zur Priifung und Stellung-
nahme vorgelegt.

Weil das beabsichtigte Dokument von der vorliegenden Fassung abweichen kann, ist die Anwendung
dieses Entwurfs besonders zu vereinbaren.

Stellungnahmen werden erbeten
— vorzugsweise online im Norm-Entwurfs-Portal von DIN unter www.din.de/go/entwuerfe bzw. fiir Norm-

Entwiirfe der DKE auch im Norm-Entwurfs-Portal der DKE unter www.entwuerfe.normenbibliothek.de,
sofern dort wiedergegeben;

— oder als Datei per E-Mail an nhm@din.de méglichst in Form einer Tabelle. Die Vorlage dieser Tabelle kann
im Internet unter www.din.de/go/stellungnahmen-norm-entwuerfe oder fiir Stellungnahmen zu Norm-
Entwiirfen der DKE unter www.dke.de/stellungnahme abgerufen werden;

— oder in Papierform an den DIN-Normenausschuss Holzwirtschaft und Mobel (NHM), 10772 Berlin oder Am
DIN-Platz, Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin.

Es wird gebeten, mit den Kommentaren zu diesem Entwurf jegliche relevanten Patentrechte, die bekannt sind,
mitzuteilen und unterstitzende Dokumentationen zur Verfiigung zu stellen.
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Nationales Vorwort

Das Dokument prEN 14354:2024 wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 112 ,Holzwerkstoffe“ erarbeitet,
dessen Sekretariat von DIN (Deutschland) gehalten wird.

Das zustdndige nationale Normungsgremium ist der Arbeitsausschuss NA 042-04-30 AA ,Laminatb6den” im
DIN-Normenausschuss Holzwirtschaft und Mobel (NHM).

Um Zweifelsfille in der Ubersetzung auszuschliefen, ist die englische Originalfassung beigefiigt. Die Nutzungs-
bedingungen fiir den deutschen Text des Norm-Entwurfes gelten gleichermafden auch fiir den englischen Text.

Fiir die in diesem Dokument zitierten Dokumente wird im Folgenden auf die entsprechenden deutschen Doku-
mente hingewiesen:

[SO 48-2 siehe DIN ISO 48-2
[SO 2859-1 siehe DIN ISO 2859-1
ISO 24334 siehe DIN ISO 24334
ISO 24336 siehe DIN EN 13329

Aktuelle Informationen zu diesem Dokument konnen iiber die Internetseiten von DIN (www.din.de) durch eine
Suche nach der Dokumentennummer aufgerufen werden.

Anderungen
Gegeniiber DIN EN 14354:2017-11 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

a) VerweisungaufEN 16511 fir halbstarre, mechanisch verriegelte Bodenbelage (MMF) in den Anwendungs-
bereich aufgenommen

b) in 3.2 Definition der Dicke der Deckschicht hinzugefiigt

c) in 3.3 neue Definition des Substrats einschliefdlich des Mindestholzgehalts des Substrats;
d) in 3.4 neue Definition des Begriffs ,Holzwerkstoff“ hinzugefiigt;

e) in 3.5 neue Definition des Begriffs ,,Holzprodukt“ hinzugefiigt;

f) in 3.12 bis 3.15 neue Definitionen fiir Oberflichenbeschaffenheiten eingefiihrt;

g) in3.21 eine neue Definition des Begriffs ,Reparatur” hinzugeftgt;

h) in 3.22 neue Definition des Begriffs ,Abschleifen bis zum blanken Holz“ hinzugefiigt;

i) in 3.23 eine neue Definition des Begriffs ,Schleifen” und ,Endbearbeitung” hinzugefiigt;
j) in 3.24 neue Definition des Begriffs ,Veredelung“ hinzugefiigt;

k) in 3.25 eine neue Definition des Begriffs ,Nacharbeit” hinzugefiigt;

1) in 3.16 neue Definition des Begriffs ,Unterlage” hinzugefiigt;

m) in 3.17 - 3.20 neue Definition fiir Wartung, Reparatur, Renovierung und Sanierung eingefiihrt;

Documents

Document Sharing Hub

Full document details: E DIN EN 14354:2024-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14354-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14354-2024-10

- Entwurf -

E DIN EN 14354:2024-10

n) in4.2. Erklarung zum Knarren hinzugefiigt;

o) in Tabelle 1 die Dickentoleranz fiir Elemente mit vormontierten Unterlagsplatten und die Priifmethode als
4.6 und 5.2 hinzugefiigt;

p) in Tabelle 1 Anforderungen an die interne Bindung gestrichen;
q) in Tabelle 1: Delaminationspriifung der Deckschicht mit Anforderungen;

r) Unterscheidungzwischen allgemeinen Klassifizierungsanforderungen in Tabelle 2 und Klassifizierungsan-
forderungen fiir beschichtete und bedruckte Oberflachen in Tabelle 3 eingefiihrt;

s) Anforderungen an die Brinell-Harte in Tabelle 2 gedndert;

t) in Tabelle 2 die Anforderungen an die Dickenquellung geandert;

u) Bestindigkeit gegen chemische Stoffe als allgemeine Klassifizierungsanforderung in Tabelle 2 fiir nicht
filmbildende Beschichtungen eingefiihrt und Klassifizierungsanforderung in Tabelle 3 fiir filmbildende
Beschichtungen hinzugefigt;

v) Abriebfestigkeit in Tabelle 3 gedndert;

w) Bestdndigkeit gegen Stuhlrollen in Tabelle 3 hinzugefiigt;

x) in Tabelle 3 Mikrokratzfestigkeit als Klassifizierungsanforderung fiir beschichtete und bedruckte Oberfla-
chen eingefiihrt;

y) zusatzliche Anforderungen als neue Tabelle 4 eingefiigt;

z) neuer Abschnitt 7 mit Mafdnahmen zur Verlangerung der Lebensdauer eingefiigt;
aa) Abschnitt9 Priifbericht geandert;

bb) Anhang A Integration der Dickenmessung mit vormontierter Unterlage;

cc) normative Verweisungen in Anhang C gedndert;

dd) Anhang G ,Ergidnzende Eigenschaften” nach Tabelle 4 verschoben und Anhang H , Leitfaden fiir die Bewer-
tung der Konformitat der Produktqualitat” gestrichen;

ee) neuer Anhang G ,Feuchtigkeitsbestandigkeit der Oberflache - Montierte Fuge“ hinzugefiigt.
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Nationaler Anhang NA
(informativ)

Literaturhinweise

DIN EN 13329, Laminatbdden — Spezifikationen, Anforderungen und Priifverfahren

DIN ISO 48-2, Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung der Hdrte — Teil 2: Hdrte zwischen
10 IRHD und 100 IRHD

DIN ISO 2859-1, Annahmestichprobenpriifung anhand der Anzahl fehlerhafter Einheiten oder Fehler
(Attributpriifung) — Teil 1: Nach der annehmbaren Qualitdtsgrenzlage (AQL) geordnete Stichprobenpldne fiir

die Priifung einer Serie von Losen

DIN ISO 24334, Laminatbéden — Bestimmung der Verbindungsfestigkeit bei mechanisch zusammengefiigten
Elementen
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Europaisches Vorwort

Dieses Dokument (prEN 14354:2024) wurde vom Technischen Komitee CEN/TC 112 ,Holzwerkstoffe” erar-
beitet, dessen Sekretariat von DIN gehalten wird.

Dieses Dokument ist derzeit zur CEN-Umfrage vorgelegt.
Dieses Dokument wird EN 14354:2017 ersetzen.

Dieses Dokument beinhaltet die folgenden wesentlichen technischen Anderungen im Vergleich zu
EN 14354:2017:

— inden Anwendungsbereich wurde ein Verweisung auf EN 16511 fiir halbstarre modulare mechanisch ver-
riegelnde Bodenbeldage (MMF) aufgenommen;

— in 3.2 wurde die Definition fiir die Dicke der Deckschicht hinzugefiigt;

— in 3.3 wurde eine neue Definition des Tragermaterials einschlieflich des Mindestholzgehalts des Trager-
materials hinzugefligt;

— in 3.4 wurde eine neue Definition flir Holzwerkstoffe hinzugefiigt;

— in 3.5 wurde eine neue Definition fiir Holzprodukte hinzugefigt;

— in 3.12 bis 3.15 wurden neue Definitionen fiir Oberflachenbehandlungen hinzugefiigt;
— in 3.16 wurde ein Synonym fiir Reparaturen und eine neue Definition hinzugefiigt;

— in 3.21 wurde eine neue Definition fiir Schleifen bis zum Rohholz hinzugefiigt;

— in 3.22 wurde eine neue Definition flir Schleifen der Oberflachen hinzugefiigt;

— in 3.23 wurde eine neue Definition fiir Oberflaichenbeschaffenheit hinzugefiigt;

— in 3.24 wurde eine neue Definition fiir Nachbearbeitung hinzugefiigt;

— in 3.17 bis 3.20 wurde eine neue Definition fiir Instandhaltung, Reparatur, Renovierung und Sanierung
hinzugefugt;

— in 4.2 wurde eine Erklarung zum Knarrgerdusch hinzugefiigt;

— in Tabelle 1 wurde die Toleranz fiir die Dicke von Elementen mit bereits aufgebrachten Verlegeunterlagen
hinzugefiigt und das Priifverfahren wurde unter A.4.6 und A.5.2 hinzugefiigt;

— in Tabelle 1 wurden die Anforderungen fiir die Querzugfestigkeit entfernt;

— in Tabelle 1 wurde die Delaminierungspriifung der Deckschicht mit den entsprechenden Anforderungen
hinzugefiigt;

— eine Unterscheidung zwischen den in Tabelle 2 aufgefiihrten allgemeinen Klassifizierungsanforderungen

und den in Tabelle 3 aufgefiihrten Klassifizierungsanforderungen fiir beschichtete und bedruckte Oberfla-
chen wurde eingefiihrt;
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— in Tabelle 2 wurden die Anforderungen an die Brinellhadrte modifiziert;

— in Tabelle 2 wurden die Anforderungen fiir die Dickenquellung modifiziert;

— die Bestandigkeit gegen chemische Arbeitsstoffe wurde als allgemeine Klassifizierungsanforderung in
Tabelle 2 fur nicht filmbildende Beschichtungen und als Klassifizierungsanforderung in Tabelle 3 fiir
filmbildende Beschichtungen eingefiihrt;

— in Tabelle 3 wurde die Bestiandigkeit gegen Abrieb modifiziert;

— in Tabelle 3 wurde die Stuhlrollenfestigkeit hinzugefiigt;

— in Tabelle 3 wurde die Mikrokratzbestindigkeit als Klassifizierungsanforderung fiir beschichtete und
bedruckte Oberflachen hinzugefiigt;

— als neue Tabelle 4 wurden zusatzliche Anforderungen hinzugefiigt;

— ein neuer Abschnitt 7 mit Mafnahmen zur Verlangerung der Lebensdauer wurde hinzugefugt;
— der Abschnitt 9, , Prifbericht”, wurde modifiziert;

— in Anhang A wurde die Messung der Dicke mit bereits aufgebrachter Verlegeunterlage integriert;
— in Anhang C wurden Normative Verweisungen modifiziert;

— AnhangG, ,Zusatzliche Eigenschaften, wurde in Tabelle 4 aufgenommen und AnhangH, ,Anleitung zur
Konformitatsbewertung der Produktqualitat’, wurde gestrichen;

— ein neuer AnhangG, ,Feuchtebestandigkeit der Oberflache - Verbindung von Elementen‘, wurde hinzuge-
fugt.

Dieses Dokument wurde im Rahmen eines Normungsauftrages erarbeitet, den die Europdische Kommis-

sion CEN erteilt hat. Der Standige Ausschuss der EFTA-Staaten genehmigt anschliefiend diese Auftrage fiir die
Mitgliedsstaaten.
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1 Anwendungsbereich

Dieses Dokument definiert Benennungen und legt Anforderungen und Priifverfahren fiir furnierte Fufboden-
beldge zur Verwendung im Innenbereich fest.

Dieses Dokument gilt nicht fiir Mehrschichtparkett in Ubereinstimmung mit EN 13489 mit einer Deckschicht-

dicke von 2 2,5 mm und fir modulare mechanisch verriegelnde Bodenbeldge (MMF) mit verschleif3fester Deck-
schicht in Ubereinstimmung mit EN 16511.

2 Normative Verweisungen

Die folgenden Dokumente werden im Text in solcher Weise in Bezug genommen, dass einige Teile davon oder
ihr gesamter Inhalt Anforderungen des vorliegenden Dokuments darstellen. Bei datierten Verweisungen gilt
nur die in Bezug genommene Ausgabe. Bei undatierten Verweisungen gilt die letzte Ausgabe des in Bezug
genommenen Dokuments (einschlief3lich aller Anderungen).

EN 322, Holzwerkstoffe — Bestimmung des Feuchtegehaltes

EN 438-2:2016+A1:2018, Dekorative Hochdruck-Schichtpressstoffplatten (HPL) — Platten auf Basis hdrtbarer
Harze (Schichtpressstoffe) — Teil 2: Bestimmung der Eigenschaften

EN 1534, Holzfuf3béden und Parkett — Bestimmung des Eindruckwiderstands — Priifmethode

EN 13329:2023, Laminatbdden — Elemente mit einer Deckschicht auf Basis aminoplastischer, wdrmehdrtbarer
Harze — Spezifikationen, Anforderungen und Priifverfahren

EN 13442:2023, Holz- und Parkettfufsboden und Wand- und Deckenbekleidungen aus Holz — Bestimmung der
chemischen Widerstandsfihigkeit

EN 16094:2021, Laminatbéden — Priifverfahren zur Bestimmung der Mikrokratzbestdndigkeit
EN 16354, Laminatbdden — Verlegeunterlagen — Spezifikationen, Anforderungen und Priifverfahren

EN 17456:2021, Holzfufsbéden und Parkett — Bestimmung der Delaminierung der Decklagen von
Mehrschichtelementen — Priifverfahren

EN 60454-2, Selbstklebende Bdinder fiir elektrotechnische Anwendungen — Teil 2: Priifverfahren (IEC 60454-2)
EN ISO 4918, Elastische, textile und Laminat-Bodenbeldge — Stuhlrollenversuch (ISO 4918)

ENISO 6506-1, Metallische Werkstoffe — Hdrtepriifung nach Brinell — Teil 1: Priifverfahren (ISO 6506-1)

EN ISO 10874, Elastische, textile und Laminat-Bodenbeldge — Klassifizierung (1SO 10874)

ISO 48-2, Rubber, vulcanized or thermoplastic — Determination of hardness — Part 2: Hardness between
10IRHD and 100 IRHD

[SO04760:2022, Laminate flooring — Topical moisture resistance — Assembled joint

[SO 48-7, Rubber, vulcanized or thermoplastic — Determination of hardness — Part 7: Apparent hardness of
rubber-covered rollers by Shore-type durometer method

[SO 24334, Laminate floor coverings — Determination of locking strength for mechanically assembled panels

[SO 24336, Laminate floor coverings — Determination of thickness swelling after partial immersion in water
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ISO 24339, Laminate and textile floor coverings — Determination of dimensional variations after exposure to
humid and dry climate conditions

ASTM D785, Standard Test Method for Rockwell Hardness of Plastics and Electrical Insulating Materials

3 Begriffe
Fiir die Anwendung dieses Dokuments gelten die folgenden Begriffe.

ISO und IEC stellen terminologische Datenbanken fiir die Verwendung in der Normung unter den folgenden
Adressen bereit:

— ISO Online Browsing Platform: verfiigbar unter https://www.iso.org/obp
— IEC Electropedia: verfiigbar unter https://www.electropedia.org/

3.1
furnierter Fuf3bodenbelag
Fufibodenbelag, bestehend aus einem Tragermaterial, mit einer Deckschicht und ggf. einem Gegenzug

3.2

Deckschicht

oberste Holzschicht mit einer Dicke < 2,5 mm, gemessen in Ubereinstimmung mit EN 13647, die beim verlegten
Fufdboden die sichtbare Seite sein soll, die mit oder ohne Oberflichenbehandlungen versehen werden kann

Anmerkung 1 zum Begriff:  Oberflaichenbehandlungen werden in 3.10 bis 3.13 definiert.

3.3

Tragermaterial

Kernschicht des furnierten Fufsbodenbelages, bestehend aus Holzwerkstoffplatten oder Holzprodukten, die zu
mindestens 75 % aus Holz oder Holzbauteilen bestehen

3.4
Gegenzug
der Deckschicht gegeniiberliegende Schicht

3.5

Element des furnierten Fuf3bodenbelages

kleinstmoglicher das gesamte Produkt ausmachender Teil, geformt und maschinell an den Langs- und Quer-
seiten auf die passende Grofse gebracht

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieses Element ist mit einem geeigneten System ausgestattet, mit dessen Hilfe es beim Ver-
legen des Fufdbodens zusammengefiigt werden kann.

3.6
Querkriimmung
konkave oder konvexe Kriimmung tiber die Breite der Oberfldche des Elements

3.7

Hoéhenunterschied

Hohenunterschied an der Kante zwischen den Oberflichen von zwei nebeneinander liegenden zusammenge-
fiigten Elementen auf einem ebenen Untergrund

3.8
Abweichung von der Kantengeradheit
Konkavitat oder Konvexitdt der Kante des Elements in der Lange zwischen den beiden Enden des Elements
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3.9
Verschleifdschicht
Schicht, auf der der Verschleif? auftritt

3.10
filmbildende Beschichtung
Beschichtung, die einen kontinuierlichen, wahrnehmbaren und messbaren Film von = 20 pm bildet

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Das konnten z. B. Lacke sein.

3.11
nicht filmbildende Beschichtung
Beschichtung mit einer Dicke von <20 pm

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dies sind Produkte, die 01, Wachs, eine Kombination aus 01 und Wachs sowie Seife entspre-
chend der Definition aus EN 13756 enthalten.

3.12

teilweise gefirbte Oberfliche

Oberflache des Holzes, die durch technische Oberflaichenbehandlungsverfahren teilweise verandert wird,
wobei die natiirliche Holzmaserung sichtbar bleibt

Anmerkung 1 zum Begriff:  Beispiele fiir technische Oberflichenbehandlungen sind das teilweise Farben, Beizen und
reaktive Beizen.

3.13
bedruckte Oberfliche
Oberflache mit einem Dekor, das bedruckt und durch eine filmbildende Beschichtung geschiitzt ist

3.14

Verlegunterlage

elastische Schicht zwischen dem Unterboden und dem Bodenbelag, die eingesetzt wird, um bestimmte Eigen-
schaften zu erzielen

Anmerkung 1 zum Begriff: ~ Aufderdem sind sowohl Kombinationen von Verlegeunterlagen und Unterlagsmaterialien als
Verlegunterlage als auch Kombinationen von Verlegeunterlagen mit Folien oder Beschichtungen (z. B. Feuchteschutzfo-
lien) moglich.

Anmerkung 2 zum Begriff:  Die Verlegeunterlage kann entweder mit Profil oder Struktur versehen sein.
[QUELLE: EN 16354]

3.15

Instandhaltung

Verfahren zur Erhaltung des Erscheinungsbildes der Oberfldche und deren Behandlung durch Reinigung, Nach-
olen, Nachwachsen, Auffrischen oder Anwendung von speziellen Produkten

[QUELLE: EN 13756:2018, 12.3, modifiziert - ,Nachlackierung“ wurde gestrichen]

3.16

Reparation

Reparatur

Ersatz oder Wiedereinbau von beschadigten Elementen oder Teilen von Elementen, um das Erscheinungsbild
zu erneuern oder die urspriinglichen Funktionseigenschaften wiederherzustellen

[QUELLE: EN 13756:2018, 12.2]
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3.17

Renovierung

Verfahren zur Erneuerung des Erscheinungsbildes durch Abschleifen und Beschichten ohne Anderung der
Konstruktion

Anmerkung 1 zum Begriff:  Das Abschleifen der Oberfldche oder das Abschleifen bis auf das Rohholz erfolgt in Abhan-
gigkeit von den Produkteigenschaften (Dicke der Deckschicht, Vorhandensein von Aufdrucken, usw.).

[QUELLE: EN 13756:2018, 12.1, modifiziert - Anmerkung 1 zum Begriff wurde hinzugefiigt.]

3.18

Aufarbeiten

Aufarbeitung

Prozess, bei dem ein Objekt wahrend seiner erwarteten Gebrauchsdauer wieder in einen fiir denselben Zweck
nutzbaren Zustand versetzt wird, wobei sich das Erscheinungsbild und die Leistungsmerkmale dndern konnen

Anmerkung 1 zum Begriff:  Aufarbeitung umfasst nicht die Wiederherstellung nach der erwarteten Gebrauchsdauer.

Anmerkung 2 zum Begriff: ~ Aufarbeitung kann Aktivititen wie Reparatur, Nacharbeit, Ersatz von abgenutzten Teilen
umfassen.

3.19

Holzwerkstoffplatte

Massivholzplatten, Furnierschichtholz (LVL), Sperrholz, Grobspanplatten (OSB), harzgebundene Spanplatten,
zementgebundene Spanplatten oder Faserplatten

[QUELLE: EN 13986:2004+A1:2015]

3.20
Holzprodukt
Produkte, die zu mindestens 75 % aus Holz oder Holzbauteilen bestehen

3.21
Schleifen bis zum Rohholz
Abschleifen bis auf die oberste Schicht des Holzes vor dem Auftragen einer Oberfldchenbeschichtung

Anmerkung 1 zum Begriff:  Dieser Vorgang reduziert die Dicke der obersten Holzschicht.

3.22

Schleifen der Oberfliche

Abschleifen der Oberfldache, ohne die oberste Schicht des Holzes zu entfernen, bevor eine Oberflaichenbeschich-
tung aufgetragen wird

3.23

Oberflichenbehandlung

Behandlung der Oberfliche mit Spachtelmasse, Farbe, Lack, Ol, Wachs oder Imprigniermittel zum Schutz, zur
Veranderung der Farbe oder zur Hervorhebung der dekorativen Merkmale

[QUELLE: EN 13756:2018, 7.23, modifiziert - der letzte Satz wurde gestrichen.]
3.24
Nachbearbeitung

Verfahren zur Erhaltung des Erscheinungsbildes der Oberflache durch Nacholen, Nachwachsen, Nachlackieren
oder Neulackierung und ggf. Schleifen der Oberflaiche wahrend der erwarteten Gebrauchsdauer
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4 Anforderungen

4.1 Allgemeines

- Entwurf -

Alle furnierten Fufsbodenbelage miissen die allgemeinen Anforderungen in Tabelle 1 und Tabelle 2 erfiillen.
Furnierte Fufbodenbelage mit filmbildender Beschichtung und bedruckten Oberflachen miissen die Klassifi-
zierungsanforderungen in Tabelle 3 erfiillen. Die in dieser Tabelle angegeben Werte beriicksichtigen Unsicher-
heiten auf Grund von Schwankungen bei der Anwendung von Oberflaichenbehandlungen und auf Grund des in
Anhang D und Anhang E beschriebenen Priifverfahrens.

4.2 Allgemeine Anforderungen

Die Nennmafie sind vom Hersteller bezogen auf einen bestimmten Feuchtegehalt anzugeben.

Fir die Deckschicht sind Furniere aus Laub- oder Nadelholzern zu verwenden, die frei von Faule und Insek-

tenbefall sind. Unter Einfluss von Licht kann es zu Farbanderungen kommen.

Unbeschichtete Oberflachen verdndern ihr natiirliches Aussehen je nach Nutzungsgrad. Eine Oberfldchenbe-
handlung ist notwendig, um die Oberflache des Furniers nach der Verlegung zu schiitzen.

Geringe Nutzungshaufigkeit in Verbindung mit klimatischen Veranderungen kann zu einem leichten Knarrge-
rausch bei schwimmend verlegtem furniertem Fuf3bodenbelag fiihren.

Tabelle 1 — Allgemeine Anforderungen

12

Full document details: E DIN EN 14354:2024-10

Merkmale Anforderungen Priifverfahren

Feuchtegehalt H 4% < Hyiyge <10 % und
(bei Auslieferung aus dem e —Ho. <30 EN 322
Herstellwerk) fmax:mimn =

t —tmin <0,50 mm
Dicke t eines Elements max.mm

tmittel ~ tnenn <% 0,50 mm
mit bereits aufgebrachter tmax — tmin < 0,80 mm
Verlegeunterlage tmittel — tnenn < % 0,50 mm

i 11500 mm: I35 = Iipin € 0,50 mm

Lange [ der Deckschicht 1.n . 151500 mm: Iy, - ip 0,30 mm/m
derselben Verpackungseinheit

[mitte1 € 1 mm

Wmax ~ Wmin < 0,20 mm
Breite w der Deckschicht in

C Whittel = Wnenn < 0,1 mm

derselben Verpackungseinheit

Wmittel < 075 mm AnhangA

.. . .. Imittel = Inenn < 0,10 mm

Lange  und Breite w fiir W —w <010 mm
quadratische Elemente mittel = ¥nenn =%
I=w Imax = Imin < 0,20 mm

Wmax ~ Wmin < 0,20 mm
Abwelcl'lung VOI.l der Gy < 0,20 mm
Rechtwinkligkeit
Abweichung von der

<0,30
Kantengeradheit der Deckschicht s Smax mm/m
<0,20 %

Querkriimmung f, in der Breite Vwmaxl 0

Ifw mittell <0,15%
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Tabelle 1 ( fortgesetzt)

Merkmale Anforderungen Priifverfahren
glohenunterschled zwischen Prnax < 0,15 mm
ementen p AnhangB

Fugenoffnungen zwischen <020mm

Elementen '

Haftvermogen des Lackes? <Klasse 2 Anhang F

Abhebfestigkeit? >1,00 N/mm? EN 13329:2023, AnhangD
Dx mitte] £ 1 % .

Zugfestigkeit der Deckschicht ¢ mittel ’ EN17456:2021,
Dt max 5% Verfahren AT1

4 Nicht anwendbar fiir nicht filmbildende Beschichtungen oder unversiegelte Oberflichen.

b Fiir Produkte mit Tragermaterial aus HDF.

5 Kilassifizierungsanforderungen
5.1 Allgemeines

Furnierte Fufsbodenbeldge miissen unter Anwendung der in Tabelle 2 angegebenen Priifverfahren nach den
dort festgelegten Leistungsanforderungen als fiir verschiedene Beanspruchungsklassen geeignet klassifiziert
werden. Die Klassifizierung muss dem in EN ISO 10874 (Klassen 21, 22, 23, 31, 32, 33) festgelegten Schema
entsprechen. Die in Tabelle 2 angegebene Gebrauchsklassifizierung ist bezogen auf das Material und die ver-
wendeten Priifverfahren festgelegt worden.
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S Tabelle 2 — Allgemeine Klassifizierungsanforderungen ?’n g
Klasse 21 22 23 32 Z=z
52
[ ] [ X ] [ XX ] | |
[u=y
Symbol m ﬂ m m ﬁ m == llrﬁll - B EE =
[ 21 | [ 22 | 23 - | s Prifverfahren o
(=]
Beanspruchungsklasse Wohnen Gewerblich g ,ﬁ
(=]
mafdig Allgemeines stark mafdig Allgemeines stark (=) g
L
Eindruckwiderstand >10 N/mm? >20 N/mm? >25N/mm? >30N/mm? | >35N/mm? EN 1534 'S
Dickenquellung 20% 18 % 15% [SO 24336
) L Lange>1,0 KN/m
Verbindungsfestigkeit ,f0,2"2 NEIN ) ISO 24334
kurze Seite > 2,0 KN/m
Klasse 21 bis 31,
gepriift in
Ubereinstimmung
mit EN 13442,
) Chemls‘?_hé b Klassifizierungscode 4 Verfahren D
Widerstandsfahigkeit Klasse 32 bis 33,
geprift in
Ubereinstimmung
mit EN 13442,
Verfahren C
@ Nur fiir mechanische Verbindungssysteme (Verbindungssysteme ohne Klebstoff).
b Giiltig fur nicht filmbildende Beschichtungen (nur geolte, gewachste oder geolt/gewachste Oberflachen).
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5.2 Kilassifizierungsanforderungen fiir Elemente mit filmbildender Beschichtung

Die zusatzlichen Klassifizierungsanforderungen fiir Elemente mit filmbildender Beschichtung sind in Tabelle 3
angegeben. Fiir die Verwendung dieser Tabelle muss der Hersteller angeben, welche Methode zur Priifung der

Abriebfestigkeit verwendet werden soll (Anhang D oder Anhang E).
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5 Tabelle 3 — Klassifizierungsanforderungen fiir Elemente mit filmbildender Beschichtung und bedruckten Oberflichen = g
m P
Klasse 21 22 23 =z
52
° Y YY) w
A E -- ::
[ 21 | [ 22 | 23 — = Prifverfahren > 8.)1
(=]
Beanspruchungsklasse Wohnen Gewerblich g ,ﬁ
(=]
maflig Allgemeines stark mafdig Allgemeines stark (=) g
L
Bestdndigkeit gegen 'S
Stofsbeanspruchung ECO EC1 EC2 EC3 Anhang C
(Elastizitat)
Bestandigkeit gegentiber 500 Umléufe 1000 Umliufe | 1500 Umliufe 3000 Umliufe AnhangD
VerschleiR?
Bestandigkeitgegen | 940 ymzufe 1500 Umléufe 2 000 Umliufe 4000 Umliufe Anhang D oder
Abrieb? AnhangE
10 .000 Zyklen | 15 .000 Zyklen 25000 Zyklen
Stuhlrollenfestigkeit® Kelr.l Schaden KEIIII Schaden Kein Schaden mit ENISO 49184
mit Rollen mit Rollen Rollen Tvo W
TypW TypW P
) Chemlsc_}_le_ . Klassifizierungscode 3 Klassifizierungscode 4 Klassifizierungscode 5 EN 13442:2023,
Widerstandsfahigkeit Verfahren B
Mikrokratzbestindigkeit Glanzstufe = 7: < MSR-A3
1IKrokratzpestandigkel .
& NEIN Glanzstufe <7 bei 60°: EN 16094:2021,
[Klasse] o . Verfahren A
[<1,5 Einheit Veranderung I
4 Filmbildende Beschichtung mit Ausnahme von bedruckten Oberflachen.
b Bedruckte Oberflachen.
¢ Kein sichtbarer Schaden auf der Oberfliache der zusammengefiigten Priiffliche durch Trennung der Schichten, Offnung der Nahtverbindungen oder Rissigwerden verursacht. Jede Art
von Dickenminderung oder Verdnderung im Aussehen, z. B. Glanzverdnderungen ist zu vernachldssigen.
d Mit weichen Stuhlrollen W PU (90 £5) Shore-Harte A. Ist keine Verlegeunterlage befestigt oder vorgeschrieben, muss fiir die Stof3priifung mit grof3er Kugel ein EPS-Standardschaum
von (1,6 + 0,2) mm Dicke mit einem CS-Wert von mindestens 60 kPa(1) und mit einem PC-Wert von (0,9 + 0,1) mm verwendet werden. Die drei Eigenschaften des Schaums miissen nach
EN 16354 bestimmt werden.
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6 Zusatzliche Anforderungen

Zusétzliche Anforderungen kénnen Tabelle 4 entnommen werden. Wenn eines der in Tabelle 4 angegebenen
Merkmale fiir spezifische Anwendungen angefordert wird, miissen die Bodenbeldge nach den dort angege-
benen Verfahren getestet werden. Die in Tabelle 4 angegebenen Eigenschaften gelten flir einige spezifische
Produkte oder Anwendungen als wichtig.

Tabelle 4 — Zusiatzliche Anforderungen

Eigenschaft Anforderungen Priifverfahren

Wasserbestandigkeit Qualitative und quantitative
Bewertungen, die zwischen dem Anhang G
Kunden und Hersteller festgelegt
werden?

Bestdndigkeit mechanischer Kein Wassereintritt durch die

Verbindungen gegen Wassereintritt Verbindungen nach einer Anhang G
Wassereinwirkung von 24 h

Mafdabweichungen nach Exposition Wird zwischen dem Kunden und

durch feuchte und trockene Lieferanten festgelegt ISO 24339

Klimabedingungen

2 Eine spezifische Instandhaltung nach der Installation (z. B. mit Ol, Wachs) kann die Ergebnisse verbessern (muss zwischen dem
Kunden und Hersteller festgelegt werden).

7 Mafinahmen zur Verlangerung der Lebensdauer

7.1 Allgemeines

Bei der Durchfiihrung der Arbeiten miissen die Anweisungen des Herstellers befolgt werden. Es ist wichtig
zu betonen, dass jede Oberflachenbehandlung, die nach der Installation durchgefiihrt wird, das urspriingliche
Aussehen und die technischen Eigenschaften beeinflussen oder verandern kann.

7.2 Instandhaltung

Eine Grundreinigung und/oder die Anwendung von Oberflichenbehandlungstechniken kénnen vorhandene
Gebrauchsspuren reduzieren und das Aussehen und die Gebrauchseigenschaften erhalten und verbessern.

Diese Arbeiten konnen mehrmals durchgefiihrt werden.

Die Verfahren zur Erhaltung des Erscheinungsbildes der Oberflache und deren Behandlung sind entweder
durch Reinigung, Nacholen, Nachwachsen, Auffrischen oder Anwendung von speziellen Produkten durchzu-
fithren.

ANMERKUNG  Dies soll innerhalb der erwarteten Gebrauchsdauer geschehen.

7.3 Ausbesserung der Oberfliche

Je nach Art der Oberflachenbehandlung kann eine punktuelle Reparatur entweder durch den Austausch von
Elementen oder durch die Bearbeitung der zu reparierenden Bereiche durchgefiihrt werden. Bei ordnungs-

gemafier Durchfithrung kommt es nicht zu einer signifikanten Verringerung der Leistung oder der Dicke der
Deckschicht. Eine solche Reparatur ist mehrmals moglich. Siehe auch Reparatur (3.16).
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7.4 Renovierung und Sanierung

Falls die Beschaffenheit des Produkts eine Renovierung oder Sanierung zulésst, kann diese mit geeigneten Ver-
fahren durchgefiihrt werden (z. B. Abschleifen bis zum Rohholz, Abschleifen einer Beschichtung, ggf. Biirsten,
Auftragen einer Beschichtung und somit Schaffung einer neuen Oberflache).

Dadurch konnen sich die Eigenschaften des Bodenbelags dndern, z. B. die Struktur, die Farbe oder die Feuer-
bestandigkeit. Wenn bei der Renovierung oder Sanierung von Holzboden wegen tiefer Schaden an der Holz-
struktur libermafiig viel Material entfernt werden muss, ist eine erneute Renovierung oder Sanierung durch
Abschleifen moglicherweise ggf. nicht mehr moglich.

ANMERKUNG1  Aus technischen Griinden verdndern sich Oberflachenstrukturen, gebeizte Oberflachen, verschiedene
Farben, Digitaldrucke, abgeschragte Produkte usw. nach der Renovierung und Sanierung, da die Oberflache bei der Reno-
vierung und Sanierung abgeschliffen und neu behandelt wird.

ANMERKUNG2  Da Holz ein hygroskopisches Material ist, wird es durch Schwankungen der Luftfeuchtigkeit, d. h. des
Wassergehalts in der Umgebungsluft, besser bekannt als relative Luftfeuchtigkeit (RH), beeinflusst. Anderungen der rela-

tiven Luftfeuchtigkeit beeinflussen den Feuchtigkeitsgehalt im Holz und kénnen zu Verformungen und/oder Quietschge-
rduschen des furnierten Fuffbodenbelages fiihren.

8 Kennzeichnung und Verpackung

8.1 Kennzeichnung

Furnierte Fuffbodenbelage, die die Anforderungen dieser Norm erfiillen, miissen mit folgenden Angaben ent-
weder auf der Verpackung oder auf einem Etikett oder Begleitpapier in der Verpackung gekennzeichnet wer-
den:

a) Bezeichnung des Produktes und Nummer dieses Dokumentes, EN 14354;

b) Oberflaichenbehandlung (beschichtet oder nicht beschichtet);

c) Beanspruchungsklasse und verwendetes Abriebpriifverfahren (EN 14354, Anhang D oder Anhang E);

d) Holzart der Deckschicht;

e) Nennmafe eines Elementes: Dicke x Breite x Lange, in Millimeter;

f) Anzahl der Elemente je Verpackungseinheit;

g) Gesamtflache je Verpackungseinheit, in Quadratmeter;

h) Hersteller- oder Lieferantenkennzeichen.

8.2 Verpackung

Das Produkt muss in Verpackungseinheiten ausgeliefert werden, die derart gestaltet sind, dass Ecken, Kanten

und die Oberflache unter iiblichen Transport- und Handhabungsbedingungen geschiitzt sind. Hinweise zur
Verlegung, Reinigung, Wartung und die Moglichkeit zur Sanierung sind dem Produkt beizufiigen.

9 Priifbericht
Wenn ein Priifbericht gefordert wird, muss er mindestens folgende Angaben enthalten:
a) Name und Anschrift des Priiflabors;

b) Datum der Priifung;
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c) eine Verweisung auf diese Norm;
d) gepriiftes Produkt;

e) Informationen zur Probenahme, einschliefdlich der Beschreibung der fiir die Priifung verwendeten Verle-
geunterlage;

f) Priifergebnis;
g) jede Abweichung von den Verfahren;

h) alle ungewohnlichen Merkmale, die bemerkt werden.
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Anhang A
(normativ)

Priifverfahren zur Bestimmung der Dicke, Linge, Breite,
Rechtwinkligkeit, Abweichung von der Kantengeradheit und
Querkriimmung

A.1 Allgemeines

Dieser Anhang legt Verfahren zur Messung der Dicke, Lange, Breite, Rechtwinkligkeit, Abweichung von der
Kantengeradheit und Querkriimmung von furnierten FufSbodenelementen fest.

A.2 Probenahme

Es sind 5 Elemente nach Zufallsgesichtspunkten zu entnehmen.

A.3 Klimatisierung

Die Elemente werden im nichtklimatisierten Zustand vermessen. Falls gefordert, sind die Priifkdrper bei einer
Temperatur von (23 + 2) °C und einer relativen Luftfeuchte von (50 = 5) % bis zur Massekonstanz zu klimati-
sieren. Die Massekonstanz gilt als erreicht, wenn die Ergebnisse von zwei im Abstand von 24 h ausgefiihrten
Messungen um nicht mehr als 0,1 % der Masse der Priifkérper voneinander abweichen.

A.4 Priifgerate
A.4.1 Messschraube, Messschieber oder ein gleichwertiges Messinstrument, auf 0,05 mm ablesbar.
A.4.2 Messschieber oder ein gleichwertiges Messinstrument, auf 0,01 mm ablesbar.

A.4.3 Anschlagwinkel mit einer Schenkellinge von 300 mm und einer Winkeltoleranz von hochstens
0,02 mm auf 300 mm.

A.4.4 Stahllineal mit einer Linge, die mindestens der Linge des Priifkorpers entspricht und mit einer
Abweichung von der Kantengeradheit von héchstens 0,05 mm auf 1 000 mm.

A.4.5 Vorrichtung (T-Konstruktion) zur Messung der Ebenheit in der Breite, bestehend aus einer Mess-
uhr mit einer Fehlergrenze von +0,01 mm, die eine gerundete Spitze mit einem Radius von < 5,5 mm hat. Die
Messuhr ist zentral zwischen drei Stiitzen mit abgerundeten FiifRen, mit Radien = 5 mm, angebracht. Die Stiit-
zen der T-formigen Stabkonstruktion miissen auf die benotigte Lange der Messuhr ausziehbar sein. Das Maf3 d
darfnicht geringer als die Breite w des Priifkorpers minus 10 mm sein. Die Spitze der Messuhr, die mit der Ober-
flache des Priifkorpers in Kontakt kommt, muss einen Anpressdruck von (1,0 + 0,5) N ausiiben. Die Masse der
Vorrichtung darf die Querkrimmung des Priifkorpers nicht liber die Fehlergrenze der Messuhr hinaus beein-
trachtigen. Siehe Bild A.1. Das Instrument ist mittels einer geeigneten Referenzplatte auf 0 zu kalibrieren.
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Mafie in Millimeter

Legende

1 Messuhr
2 T-Nut
3 verstellbarer Stift

4 verstellbare Briicke
3 Ansicht A vergrofSert

Bild A.1 — Vorrichtung zur Messung der Ebenheit in der Breite (Prinzip)

A.4.6 Vorrichtung zum Messen der Dicke eines Elements mit bereits aufgebrachter Verlegeunter-
lage, wie in Bild A.2 dargestellt. Der Kolben muss einen kreisformigen ebenen Fufs parallel zur Grundplatte
mit einem Durchmesser von 10 mm haben und eine Kraft zwischen 0,5 N und 2 N ausiiben.
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JXC XX XXX XXX XXX XXX
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Legende

1 steifer Rahmen

2 Messuhr

3 runder Druckstempel

4 Fuf’bodenbelagselement mit aufgebrachter Verlegeunterlage (unterseits)
5 ebene und feste Grundplatte

Bild A.2 — Vorrichtung zum Messen der Dicke eines Elements mit bereits aufgebrachter
Verlegeunterlage

A.4.7 Stahlbandmaf oder Lineal, bis zu einer Liange von 1,50 m mit einer Fehlergrenze von +0,1 mm und
fiir grofdere Langen mit einer Fehlergrenze von +0,5 mm.

A.4.8 Fiihlerlehrenim Messbereich von 0,5 mm bis 0,10 mm in Abstufungen von 0,01 mm und von 0,10 mm
bis 0,50 mm in Abstufungen von 0,05 mm.

A.5 Durchfithrung
A.5.1 Bestimmung der Dicke ¢
Die Dicke t wird mittels der Messschraube oder einem anderen der in A.4.1 angegebenen Messinstrumente im

Abstand von 20 mm von den Kanten der Deckschicht, an jeder Ecke und in der Mitte der Langsseiten gemessen
(bei Langen < 600 mm nur vier Eckmesspunkte), siehe Bild A.3.
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Mafie in Millimeter

20 20
S |
.......... S ——
| .
l --------- —_— —l
S /2
{

Bild A.3 — Messpunkte zur Bestimmung der Dicke ¢

A.5.2 Bestimmung der Dicke (t) eines Elements mit bereits aufgebrachter Verlegeunterlage

Die Bestimmung wird an einem LaminatfufSbodenelement vorgenommen. Aus diesem Element konnen drei
etwa 100 mm x 100 mm grofie Priifkérper entnommen werden; zwei Priifkérper in einem Abstand von 10 mm
von der Mitte der schmalen Seiten und ein Priifkérper genau in der Mitte des Elements (siehe Bild A.4).

Wenn die Elemente kleiner als 100 mm sind, muss eine quadratische Probe aus der jeweiligen Breite des Ele-
ments geschnitten werden. Die Messung wird in der Mitte der Proben mit einem Gerat, das den Angaben aus
A.4.6 entspricht, durchgefiihrt (siehe Bild A.2). Der Mittelwert der drei Messwerte wird errechnet.

[

/2

10

w/2

i
! —_— ——|—— ---------- - — - >
|
|

Bild A.4 — Messpunkte zur Bestimmung der Dicke ¢

A.5.3 Bestimmung der Lange ]

Bei dekorativen Mustern wird die Lange der Elemente mit Hilfe eines in A.4.2 angegebenen Messinstrumentes
gemessen.

Bei nichtdekorativen Mustern wird die Lange der Elemente, wenn sie weniger als 500 mm betragt, mit Hilfe
eines in A.4.2 angegebenen Messinstrumentes gemessen; bei Langen von 500 mm oder mehr werden diese
mittels des in A.4.7 angegebenen Messinstrumentes gemessen.

Die Lange [ der Deckschicht wird entlang von zwei parallel zur Langsachse des Elements verlaufenden Linien
in einer Entfernung von 20 mm von den Kanten gemessen (siehe Bild A.5).
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Mafie in Millimeter

20

20

Bild A.5 — Messung der Lange ]

A.5.4 Bestimmung der Breite w und der Maf3e von quadratischen Elementen

Die Breite w wird mittels eines in A.4.1 angegebenen Messinstrumentes entlang von zwei Linien gemessen, die
im Abstand von 20 mm von den Seiten oder Kanten der Deckschicht parallel zu diesen verlaufen; bei Elementen
mit einer Lange > 600 mm ist eine zusatzliche Messung in der Mitte durchzufiihren (siehe Bild A.6).

Mafie in Millimeter
20 20

-
-5

/2

Bild A.6 — Messpunkte zur Bestimmung der Breite w

A.5.5 Bestimmung der Abweichung von der Rechtwinkligkeit q

Ein Schenkel des Anschlagwinkels (A.4.3) wird an einer Langsseite der Deckschicht des Elements angelegt, und
die grofste Abweichung von der Rechtwinkligkeit an der Schmalseite wird bestimmt. An der diagonal gegen-
iiberliegenden Ecke wird ebenso verfahren (siehe Bild A.7).

qmax

Bild A.7 — Bestimmung der Rechtwinkligkeit q
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A.5.6 Bestimmung der Abweichung von der Kantengeradheit s

Das Stahllineal (A.4.4) wird an den Langsseiten der konkaven Deckschicht angelegt, und die grof3te Abweichung
wird bestimmt (siehe Bild A.8).

smax

Bild A.8 — Bestimmung der Kantengeradheit s

A.5.7 Bestimmung der Querkriimmungf,,

Bild A.9 — Bestimmung der Querkriitmmung f,,

Die Stiitzen der T-formigen Stabkonstruktion (A.4.5) werden auf die Breite des zu priifenden Elements einge-
stellt (siehe Bild A.9). Der Abstand zwischen den Mittelpunkten der Stiitzen darf nicht mehr als 10 mm kleiner
sein als die Breite w des Elements.

Fiir jedes Element wird die grofite Querkriimmung bestimmt.

A.6 Berechnung und Angabe der Ergebnisse
A.6.1 Dicket
A.6.1.1 Dicke (Atpittel)

Der Mittelwert tjte] Wird aus der Gesamtzahl der Messungen berechnet und der jeweils hochste ¢y, und
niedrigste Wert t,,;, werden aufgezeichnet.

Atmittel = |tnenn — tmittel| UNd tmax — tmin Werden berechnet, und die Ergebnisse werden in Millimetern, gerun-
det auf 0,05 mm, angegeben.
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A.6.1.2 Dicke (t)

Der Mittelwert tyjite] Wird aus allen Messergebnissen ermittelt und die Ergebnisse werden in Millimetern,
gerundet auf 0,05 mm, angegeben.

A.6.2 Breitew

Der Mittelwert aus den Ergebnissen der durchgefiihrten Messungen wird errechnet. Der jeweils hochste und
niedrigste Wert wird aufgezeichnet. Die Ergebnisse werden in Millimeter, gerundet auf 0,1 mm, angegeben.

A.6.3 Langel

Der Mittelwert aus den Ergebnissen der durchgefithrten Messungen wird errechnet. Der jeweils hochste und
niedrigste Wert wird aufgezeichnet. Die Ergebnisse werden in Millimeter, gerundet auf 0,1 mm, angegeben.

A.6.4 Abweichung von der Rechtwinkligkeit q

Alle gemessenen Werte werden aufgezeichnet, und der Wert fiir die grofite Abweichung an der Seite, auf 0,1 mm
gerundet, gilt als Ergebnis.

A.6.5 Abweichung von der Kantengeradheits

Alle gemessenen Werte werden aufgezeichnet, und der Wert fiir die grofdte Abweichung vom Stahllineal gilt als
Ergebnis. Dieses Ergebnis wird durch die Lange dividiert und auf 0,1 mm/m angegeben.

A.6.6 Querkrimmungf,,
Alle gemessenen Werte werden aufgezeichnet, und als Ergebnis gelten die Werte fiir die grofdte Konvexitat
und Konkavitat, die jeweils durch die Breite w (siehe A.6.2) dividiert werden. Das Ergebnis wird in Prozent auf

0,01 % gerundet angegeben. Die konvexe Querkriimmung wird als (+)-Wert und die konkave Querkriimmung
als (-)-Wert aufgezeichnet.

A.7 Prifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Name und Anschrift des Labors;

b) Name und Anschrift des Auftraggebers, falls zutreffend;
c) Vorgehen bei der Probenahme und genaue Beschreibung der Probe;
d) Datum der Anlieferung;

e) Datum der Prifung(en);

f) Typ und genaue Beschreibung der Elemente;

g) Angaben zur Klimatisierung vor der Priifung;

h) Klimabedingungen im Labor wahrend der Priifung;

i) angewendete Priifverfahren und etwaige Abweichungen;
j)  kurze Beschreibung der Priifeinrichtungen;

k) Priifergebnisse;
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1) Datum des Priifberichts;

m) alle ungewohnlichen Merkmale, die bemerkt werden.
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Anhang B
(normativ)

Priifverfahren zur Bestimmung der Fugenoffnungen und der
Hohenunterschiede zwischen Elementen

B.1 Allgemeines

Dieser Anhang legt Verfahren zur Messung der Hohenunterschiede und der Fugenoffnungen zwischen Elemen-
ten fest.

B.2 Probenahme

Es sind 8 Elemente nach Zufallsgesichtspunkten auszuwéahlen und als Priifkérper zu entnehmen.

B.3 Klimatisierung
Die Elemente werden entweder im nichtklimatisierten Zustand vermessen oder, falls gefordert, sind die Priif-
korper bei einer Temperatur von (23 * 2) °C und einer relativen Luftfeuchte von (50 * 5) % bis zur Massekon-

stanz zu klimatisieren. Die Massekonstanz gilt als erreicht, wenn die Ergebnisse von zwei im Abstand von 24 h
ausgefiihrten Messungen um nicht mehr als 0,1 % der Masse der Priifkdrper voneinander abweichen.

B.4 Priifgerite
B.4.1 Fiihlerlehre wie A.4.7 beschrieben oder T-Konstruktion wie in A.4.5 beschrieben.

B.4.2 Stahllineal oder gleichwertiges Gerit, um die erste Reihe der Streifen auszurichten, mit einer Lange
>2,50m.

B.4.3 Priifboden mit geeigneter Grofde, starr, waagerecht und eben.
B.5 Durchfithrung

B.5.1 Zusammenfiigen der Elemente

Die Priifkdrper werden von Hand und ohne Anwendung von Klebstoff fest zusammengefiigt, wie in Bild B.1
gezeigt.

Das Symbol v gibt die 13 Messpunkte an.
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Legende

1 Stahllineal
2 Messpunkte
3 Priifkorper

Bild B.1 — Messpunkte zur Bestimmung der Fugenéffnungen und der Hohenunterschiede zwischen
Elementen

B.5.2 Messung der Hohenunterschiede

Die Dicke wird mit einer Fiihlerlehre oder einer T-Konstruktion (siehe Abschnitt B.4) an den 13 in Bild B.1
angegebenen Punkten gemessen, ohne Kraft auf die Elemente auszuiiben. Der Abstand der Messungen von
den Kanten der Fugen darf nicht mehr als 5 mm betragen.

B.5.3 Messung der Fugenoéffnungen

Die Fugenoffnungen werden mit einer Fiihlerlehre an den 13 in Bild B.1 angegebenen Punkten zwischen den
Elementen gemessen.

B.5.4 Berechnung und Angabe der Ergebnisse

Die hochsten Einzelwerte der Hohenunterschiede und der Fugenoffnungen sind aufzuzeichnen. Die Ergebnisse
werden in Millimeter, auf 0,05 mm gerundet, angegeben.

B.6 Berechnung und Angabe der Ergebnisse

Die hochsten Einzelwerte der Hohenunterschiede und der Fugenéffnungen sind aufzuzeichnen. Die Ergebnisse
werden in Millimeter, auf 0,05 mm gerundet, angegeben.

B.7 Priifbericht

Der Priifbericht muss folgende Angaben enthalten:

a) Name und Anschrift des Labors;

b) Name und Anschrift des Auftraggebers, falls zutreffend;

c) Vorgehen bei der Probenahme und genaue Beschreibung der Probe;
d) Datum der Anlieferung;

e) Datum der Priifung(en);

f) Typ und genaue Beschreibung der Elemente;

g) Angaben zur Klimatisierung vor der Priifung;

h) Klimabedingungen im Labor wahrend der Priifung;

i) angewendete Priifverfahren und etwaige Abweichungen;
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j)  kurze Beschreibung der Priifeinrichtungen;
k) Priifergebnisse;

1) Datum des Priifberichts;

m) alle ungewohnlichen Merkmale, die bemerkt werden.
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Anhang C
(normativ)

Priifverfahren zur Bestimmung der Lackelastizitit

C.1 Allgemeines

Die Priifung muss nach EN 438-2:2016+A1:2018, Abschnitt 21, ,,Bestandigkeit gegeniiber StofSbeanspruchung
mit einer grofden Kugel®, erfolgen, wobei die folgenden Abweichungen gelten.

C.2 Probenahme
Es sind fiinf Elemente des furnierten Fufdbodenbelages nach Zufallsgesichtspunkten zu entnehmen. Von jedem

dieser Elemente wird ein Priifkorper mit Maf3en von etwa 180 mm x 180 mm (oder bei einer Breite von weniger
als 180 mm mit Mafden von w mm x 180 mm) entnommen.

C.3 Priifeinrichtung
Zusatzlich zu den in EN 438-2:2016+A1:2018, Abschnitt 21, festgelegten Priifeinrichtungen ist eine flexible
Unterlage aus extrudiertem Polyethylenschaum mit einer Dicke von (3+0,5) mm und einer Dichte von

(25+5)kg/m3 erforderlich. Es ist ein Vergroferungsglas mit 10-facher Vergroferung zu verwenden. Als
Indikatorfliissigkeit dient eine wassrige 1%-ige Methylenblauldsung.

C.4 Durchfiihrung
Die Priifung mit der grofden Kugel nach EN 438-2 wird auf der Stahlplatte mit dem Schaumstoff, jedoch ohne
Anwendung des Spannrahmens, an den flinf kleinen Priifkorpern ausgefiihrt. Die Fallhohe wird in Schritten von

jeweils 50 mm verandert, um die hochstmogliche Hohe zu bestimmen, bei der keine Risse verursacht werden.
Zur Bewertung des Ergebnisses muss die Indikatorfliissigkeit verwendet werden.

C.5 Berechnung und Angabe der Ergebnisse
Die Ergebnisse jeder Priifung werden aufgezeichnet, und der Mittelwert wird, auf 50 mm gerundet, berechnet.

C.6 Auswertung der Ergebnisse, Klassifizierung der Elastizitit

Das Klassifizierungssystem beruht auf den Priifergebnissen des Verfahrens mit der grofsen Kugel. Zur Bestim-
mung der Elastizititsklasse (ECO bis EC3) ist Tabelle C.1 zu verwenden.

Tabelle C.1 — Klassifizierung der Elastizitit

Fallhohe
mm
>800 >1000 >1200 >1400
ECO EC1 EC2 EC3

Klassifizierung der Elastizitat
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Anhang D
(normativ)

Bestimmung der Bestindigkeit gegeniiber Verschleifd nach dem
Verfahren mit fallendem Sand

D.1 Allgemeines

Dieser Anhang legt ein Priifverfahren zur Bestimmung der Bestandigkeit gegentiber Verschleifd von lackierten
Oberflachen nach dem Verfahren mit fallendem Sand fest.

D.2 Probenahme

Ein Element eines furnierten Fufsbodenbelags wird benétigt. Aus diesem Element sind drei Priifkérper mit
einer Grofée von etwa 100 mm x 100 mm zu entnehmen:

— zwel mittig im Abstand von 10 mm von den Schmalkanten; und
— ein Priifkdrper genau aus der Mitte des Elements (siehe Bild D.1).

Bearbeitete Kanten und bearbeitete Oberflachen sind bei den Priifkorpern zu vermeiden. Die Priifkorper sind,
sofern die Dicke der Priifkorper 8 mm iiberschreitet, von der Riickseite auf (7,5 + 0,5) mm abzufrasen, um eine
waagerechte Belastung der Reibarme sicherzustellen. Nach dem Frasen miissen die Priifkorper gleichmafiig
eben und parallel sein.

Wenn die beschriebene Probenahme aufgrund der Maf3e der Elemente nicht moglich ist, sind die Priifkérper
aus der ndchstgelegenen verfligbaren Flache zu entnehmen. Wenn die Mafde der Elemente unter 100 mm lie-
gen, ist eine Fuge erforderlich. Die Fuge ist in der Mitte der Priifkdrper mit einer Grofie von 100 mm x 100 mm
anzuordnen.

w/2

S U _ _|_ - ] - ! >

10

/2

Bild D.1 — Probenahme aus einem Element des Bodenbelags
Eine Zentrierbohrung mit (7,2 + 0,1) mm ist in den Priifkorper zu bohren.

D.3 Klimatisierung

Die Prifkorper sind mindestens 72 h in der Klimakammer (D.4.3.2) zu klimatisieren.
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D.4 Priifeinrichtung

D.4.1 Priifmaschine

D.4.1.1 Allgemeines

Die Prifmaschine muss aus den in D.4.1.2 bis D.4.1.4 festgelegten Teilen bestehen.
D.4.1.2 Priifkorperhalter

In Form einer Scheibe mit einem Durchmesser von etwa 105 mm (Punkt 4 in Bild D.3), die in einer horizontalen
Ebene mit einer Grenzabweichung von +2 mm/m und mit einer Drehzahl von 58 min! bis 62 min"! rotiert
und an der der Priiftkdrper (Punkt 3 in Bild D.3) mit einer Klemmschraube (Punkt 11 in Bild D.3) eingespannt
werden kann.

D.4.1.3 Halte- und Hubvorrichtung

Die Halte- und Hubvorrichtung (Punkt7 in Bild D.3) fiir die Reibrader ist so konstruiert, dass jedes Reibrad
eine Kraft von (10 £ 0,2) N auf den Priifkorper ausiibt.

Ein Gegengewicht von (150 * 3) g ist erforderlich, um die Masse der Lederreibrader (D.4.2.4) auszugleichen.
Zu diesem Zweck darf ein zweites Paar Lederreibrader verwendet werden.

Die Kalibrierung und Instandhaltung der Arme des Taber-Priifgerits sollte in Ubereinstimmung mit
EN 13329:2023, AnhangF, erfolgen.

D.4.1.4 Zihlwerk

Ein Zahlwerk ist erforderlich, um die Anzahl der Umdrehungen des Priifkdrperhalters aufzuzeichnen.
D.4.2 Schleifmittel-Zufiihreinrichtung und Zubehor

D.4.2.1 Allgemeines

Die Schleifmittel-Zufiihreinrichtung muss ein Mindestfassungsvermogen fiir etwa 200 g des Schleifmittels
haben. Sie muss oben und unten zu 6ffnen sein. Die Offnung an der Unterseite muss sich in einem Abstand von
(10 £ 1) mm iiber der Fldche des Priifkdrpers befinden sowie eine Lange von (16 + 1) mm und eine Breite von
(3,18 £ 0,38 mm) haben. Die Linge der Bodenoffnung muss radial zum Priifkérperhalter ausgerichtet sein.
Um ein stetiges Flief3en sicherzustellen, ist an der Zufiihreinrichtung eine Vorrichtung vorzusehen. Weiterhin
ist eine Vorrichtung erforderlich, die eine sofortige Unterbrechung der Zufiihrung sicherstellt (siehe Bild D.2
und Bild D.3).

D.4.2.2 Absaugeinrichtung

Eine Absaugdiise ist (3 + 2) mm uiber der Abriebspur in der axial verlaufenden vertikalen Ebene hinter dem
linken Reibrad anzubringen, nachdem das Schleifmittel unter dem Reibrad hervorkommt (bezogen auf die
Drehrichtung; siehe Bild D.3). Durch die Absaugkraft muss der gesamte Staub und alle Ablagerungen entfernt
werden, ohne dass der Fluss des fallenden Sandes beeintrachtigt wird.

ANMERKUNG  Gerate dieser Art sind das Abriebgerat und die Schleifmittel-Zufiihreinrichtung nach Taber; sie werden
von der Firma TABER Industries, 455 Bryant Street, North Tonawanda, New York 14120, USA, hergestellt.)1

1 Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der Anwender dieser Europdischen Norm und bedeutet keine Anerkennung
dieses genannten Produkts durch CEN. Gleichwertige Produkte diirfen verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu

identischen Ergebnissen fiihren.
Documents
Document ShariB8 Hub

Full document details: E DIN EN 14354:2024-10


http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14354-2024-10
http://www.avadocuments.com/doc/e-din-en-14354-2024-10

- Entwurf -

E DIN EN 14354:2024-10
prEN 14354:2024 (D)

Bild D.2 — Beispiel fiir ein Taber-Abriebpriifgerit mit Schleifmittelzufithrung
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6 Reibrad
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Mafie in Millimeter

19,05 0,3 56

I

52,510,2

7 Reibarm

8 Gegengewicht
9 Verschleifdflache
10 Drehrichtung
11 Klemmschraube
12 Uberwurfmutter

Bild D.3 — Abriebpriifgerites mit Schleifmittelzufiihrung

Im elektrischen Lichtbogenofen geschmolzenes Aluminiumoxid, Schleifkorn auf Bauxitbasis mit einer chemi-
schen Zusammensetzung nach Tabelle D.1. Das Schleifmittel hat eine spezifische Dichte von 3,96 g/cm3 und
eine Harte von 21 kN/mm2 (Knoop). Nach FEPA Standard 44-1 hat die mittlere Kornform des Minerals eine
Schiittdichte im Bereich von 1,51 g/cm?3 bis 1,62 g/cm3. Die nach der FEPA Standard 42-1 bestimmte Korn-
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grofdenverteilung liegt im Bereich zwischen 45 um und 75 pm, mit einem reduzierten Feinstkornanteil nach
Tabelle D.2.

Tabelle D.1 — Chemische Zusammensetzung

Chemikalien Al,03 Fe,03 Si0, TiOy Cao Zr0, MgO
chemischer Anteil, in % >95 <0,30 <090 | 2,4bis3,0 | <0,30 <0,30 <0,30

Tabelle D.2 — Korngréf3enverteilung

Sieb-Nummer 170 200 270 270-325 325
Korngrofie, in um 90 75 53 45
Korngrofienverteilung, in % 0 0 bis 5 >45 >80 0 bis 10

ANMERKUNG Das Abriebmaterial ,ALODUR ESK240 (EN 14354)“ hergestellt durch Treibacher Schleifmittel,
Postfach 1, A-9523 Villach-Landskron, Seebach2, Osterreich, ist ein Beispiel fiir ein geeignetes handelsiibliches
Produkt.)?

Das Abriebmaterial darf nur einmal verwendet werden. Das Abriebmaterial darf vor der Verwendung nicht
gesiebt werden. Das Abriebmaterial ist trocken zu lagern.

D.4.2.4 Mit Leder ausgestattete Reibrider

Zwei zylindrische Rader mit einem Nenndurchmesser von 44,4 mm und einer Nennbreite von 12,7 mm, die
sich frei um ihre Achse drehen konnen. Sie sind mit einem Lederstreifen ausgestattet, der eine Breite von
(12,7 £0,1) mm und eine Mindestdicke von 1,5 mm aufweist. Der Gesamtdurchmesser der Rader darf nach
dem Aufbringen der Lederstreifen 50,8 mm nicht tiberschreiten und nicht weniger als 47,4 mm betragen.

Die Harte des Leders muss fiir den Zweck geeignet sein. Sie wird nach dem in EN ISO 868 angegebenen Verfah-
ren mit einem Durometer (Shore-Hérte) Typ A mit folgenden Abweichungen gemessen:

— die Shore-Harte A wird mittig an vier Punkten des Profils der Reibrader gemessen (entgegen den Anforde-
rungen nach EN ISO 868:2003, 5.1, 5.2 und 8.1).

— Die Harte des Leders gilt als geeignet, wenn alle Ergebnisse im Bereich von A/1:85 bis A/1:95 sind.
Der Abstand zwischen den Innenseiten der Rader muss (52,5 + 0,2) mm betragen, wobei der Sollabstand ihrer
gemeinsamen Achse von der Achse des Priifkdrperhalters (19,05 + 0,3) mm betragt. Die Drehachse des Priif-

korpers muss von beiden Radern jeweils den gleichen Abstand haben.

Neue Reibrader miissen vor Priifbeginn vorklimatisiert sein. Neue Reibrader sind nach dem in D.5.4.2 beschrie-
benen Verfahren einer Anfangspriifung mit 2 000 Zyklen zu unterziehen.

ANMERKUNG  Die Reibrader,S-39° hergestellt durch TABER Industries, sind ein Beispiel fiir ein geeignetes handelsiib-
liches Produkt.3

2 Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der Anwender dieser Europaischen Norm und bedeutet keine Anerkennung
dieses genannten Produkts durch CEN. Gleichwertige Produkte diirfen verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu
identischen Ergebnissen fiihren.

3 Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der Anwender dieser Europdischen Norm und bedeutet keine Anerkennung
dieses genannten Produkts durch CEN. Gleichwertige Produkte diirfen verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu

identischen Ergebnissen fiihren.
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D.4.2.5 Stoppuhr
Eine Stoppuhr mit einer Fehlergrenze von 0,1 s.
D.4.2.6 Schleifmittel-Auffangbehilter

Behdlter mit einer bekannten Masse, um das Schleifmittel bei der Kalibrierung der Schleifmittel-
Zufiihreinrichtung aufzufangen.

D.4.2.7 Kalibierplatten
Kalibrierplatten aus Acrylguss mit einer Rockwell-Harte M 94 nach ASTM D785.

ANMERKUNG  Die Kalibrierplatten ,S-38 hergestellt durch TABER Industries, sind ein Beispiel fiir ein geeignetes han-
delsiibliches Produkt.*

D.4.2.8 Transparente Schablone zur Bewertung des Verschleif3es der abgeriebenen Bereiche

Transparente Schablone zur optischen Beurteilung von Durchrieb Jeder Quadrant ist in vier Sektoren von
jeweils 22,5° unterteilt (siehe Bild D.4).

22 50

Bild D.4 — Transparente Schablone zur optischen Beurteilung von Durchrieb

D.4.3 Zusidtzliches Material oder Zusatzausriistung
D.4.3.1 Wigeeinrichtung

Eine Wageeinrichtung mit einer Fehlergrenze von +1 mg ist erforderlich, um den Masseverlust des Zinkbleches
durch das Schleifpapier zu bestimmen oder um den Schleifmitteldurchsatz des Abriebmaterials zu kalibrieren.

D.4.3.2 Klimakammer

Die Klimakammer muss ein Normalklima von (23 * 2) °C und eine relative Luftfeuchte von (50 + 5) % halten
konnen.

4  Diese Angabe dient nur zur Unterrichtung der Anwender dieser Europdischen Norm und bedeutet keine Anerkennung
dieses genannten Produkts durch CEN. Gleichwertige Produkte diirfen verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu

identischen Ergebnissen fiihren.
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D.4.3.3 Kontrastlésungen

Wassrige Losung mit 0,1% Massenanteil an Methylenblau oder 1%-ige Losung einer 1,3,5-Trihydroxybenzol-
Mischung (Phloroglucin/Merck-Nr. 1.07069)°) in HCI (10 %).

D.5 Durchfiihrung

D.5.1 Allgemeines

Ein vorgegebenes loses Schleifmittel wird kontinuierlich auf der Oberflache des Priifkorpers in der Laufspur
der belasteten Rader verteilt. Wahrend sich der Priifkérper dreht, verursacht die Reib-/Verschleifwirkung der
Rader und des Schleifmittels einen Abrieb auf dem Priifkorper. Nach dem Passieren unter beiden Radern wird
loses Schleifmittel durch Absaugen entfernt.

D.5.2 Wartung der Reibrader

Die Reibrader diirfen so lange verwendet werden, wie sie den Festlegungen nach D.4.2.4 entsprechen. Sobald
sie diesen nicht mehr entsprechen, sind die Reibrdder abzunehmen und zu ersetzen.

D.5.3 Betrieb des Abriebpriifgerites

Um die Abriebpriifung zu beginnen:

— istder Prifkorper auf dem Probentrédger zu befestigen;

— ist die Absaugdiise zu positionieren und die Absaugeinrichtung einzuschalten;
— ist die Bodenoffnung der Schleifmittel-Zufiihreinrichtung zu positionieren;

— istdas Zahlwerk (D.4.1.4) auf null zu setzen;

— sind die Reibrader auf die Oberflache des Priifkdrpers abzusenken;

— istdie Schleifmittel-Zufiihreinrichtung mit dem nach D.5.4.1 kalibrierten Schleifmittelfluss zu 6ffnen;
— istder Priifkorper in eine Drehbewegung zu versetzen.

Um die Abriebpriifung zu stoppen:

— istder sich drehende Priifkorper anzuhalten;

— istdie Schleifmittel-Zufiihreinrichtung zu schlief3en;

— ist die Absaugeinrichtung abzuschalten;

— sind die Reibrader anzuheben;

— istdie Anzahl der Umdrehungen aufzuzeichnen.

5 Phloroglucin/Merck-Nr. 1.07069 ist ein Beispiel fiir ein geeignetes handelsiibliches Produkt. Diese Angabe dient nur
zur Unterrichtung der Anwender dieser Europdischen Norm und bedeutet keine Anerkennung dieses genannten Pro-
dukts durch CEN. Gleichwertige Produkte diirfen verwendet werden, wenn sie nachweisbar zu identischen Ergebnis-

sen fiithren.
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