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Zusammenfassung

Im vorliegenden Bericht werden Eigenschaften, Einsatzgebiete und Einsatzpotentiale

neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen untersucht und vorgestellit.

Zunéchst werden die Entwicklungsgeschichten und Herstellungsprozesse neuer Holz-
werkstoffe (z.B. OSB, diffusionsoffene MDF-Platten, mehrschichtige Massivholzplatten,
Furnierschichtholz, Spanstreifenholz, Furnierstreifenholz und Tragersysteme) darge-
stellt. AnschlieBend wird auf relevante rechtliche Aspekte fiir neue Holzwerkstoffe im

Bauwesen eingegangen (DIN 1052, Eurocode 5, weitere).

Der Vergleich technischer Eigenschaften sowie durch Gegeniiberstellung der Preis-
Leistungsverhaltnisse neuer Holzwerkstoffe mit traditionellen Produkten (z.B. Span-
platte, Baufurniersperrholz, Brettschichtholz) wird die Konkurrenzsituation neuer und
traditioneller Werkstoffe flr das Bauwesen aufgezeigt. Hierbei ist festzustellen, daR die
Preis-Leistungsverhaltnisse neuer Holzwerkstoffe (z.B. Furnierstreifenholz, Langspan-
holz) vielfach ungiinstiger ausfallen als die traditioneller Produkte (z.B. Konstruktions-
vollholz, Brettschichtholz) woflir vorrangig die derzeit hohen Verkaufspreise ursachlich
sind. Lediglich OSB zeigt deutliche Vorteile gegeniiber Konkurrenzprodukten wie z.B.

Baufurniersperrholz.

In einer schriftichen Befragung von Herstellern (Holzwerkstoffindusrie) und Verwen-
dern (Zimmereibetriebe, Fertighausindustrie, Architekten, Bauingenieure) neuer Holz-
werkstoffe im Bauwesen sowie in vertiefenden Interviews mit Vertretern dieser Grup-
pen wurden detailierte Erkenntnisse Uber Einsatzgebiete, Einsatzmengen und das
Image der untersuchten Holzwerkstoffe gewonnen. Die Untersuchung ergab, dafd sich
OSB im Bauwesen bereits etabliert hat und vor allem in handwerklichen Betrieben ei-
nen sehr guten Ruf geniel3t. Die sich aus den Preis-Leistungsverhéltnissen ergeben-
den Nachteile der Engineered Wood Products Furnierstreifenholz und Langspanholz
wurden in der Befragung sowohl von Zimmereibetrieben als auch von der Fertighau-
sindustrie bestatigt. Demnach besteht Handlungsbedarf, neben der Verflgbarkeit vor
allem die Preissituation dieser Produkte zu verbessern. Die befragten Gruppen kamen
Ubereinstimmend zu dem Schlu3, dalR die alleinige Verbesserung bestimmter Pro-
dukteigenschaften, des Preises oder der Verfligbarkeit der Werkstoffe nicht ausreicht,
um die Einsatzmengen der untersuchten Baustoffe zu steigern. Fur eine deutliche
Steigerung der Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen ist es notwendig,
das Image des Holzhausbaus in Deutschland grundséatzlich zu verbessern. Insbheson-
dere die Planer (Architekten) als Schnittstelle zum Bauherren muissen verstarkt Uber
die Eigenschaften und Einsatzgebiete der neuen Produkte informiert werden. Gleich-

zeitig mussen die neuen Holzwerkstoffe in die zur Zeit geltenden Normen fir den Holz-



bau aufgenommen werden, um den Einsatz dieser Produkte zu erleichtern. In diesem
Zusammenhang wird groRes Augenmerk auf die Uberarbeitung der bestehenden DIN
1052 gerichtet.

Die Befragung der Hersteller und Anwender zeigte zudem, dal3 der Holzbau auch bei
steigenden Marktanteilen nicht in der Lage ist, zusatzliche Produktionskapazitaten, vor
allem von OSB-Platten, aufzunehmen. Innerhalb des Marktes fur Wandbeplankungen
sind bereits Sattigungserscheinungen zu erkennen, was durch den Preisriickgang fur
OSB-Platten in den letzten Monaten deutlich unerstrichen wird. Aus diesen Grinden
sind Holzwerkstoffhersteller bestrebt, mit weiter- und neu entwickelten Produkten neue
Einsatzgebiete innerhalb des Bauwesens (z.B. eine neu entwickelte MDF-Innenwand-
platte als Ersatz fur Gipsfaser- und Gipskartonplatten) und auch Einsatzgebiete im
baunahen Bereich (z.B. oberflachenveredelte OSB-Platten fir den Gertist- und Beton-
schalungsbau) zu erschliel3en. Zusatzlich wird verstérkt versucht, Anwendungsgebiete
aul3erhalb des Bauwesens, insbesondere in der Verpackungsindustrie, im DIY-Bereich

und im dekorativen Innenausbau zu erschlie3en.

Die Uberwiegende Zahl der untersuchten Holzwerkstoffe befindet sich noch in einer
relativ frihen Phase ihres Produktlebenszyklus. Vielfach sind durch Produkt-Diversifi-
kation neue Einsatzgebiete mdglich. Eine reine Substitution bestehender Holzprodukte
wird nur durch geringere Preise zu erzielen sein. Um grol3ere Anteile am Bau-Markt zu
erschlieBen bedarf es inshesondere massiver Bemiihungen das Image des Holzbaus
(zumindest in Deutschland) zu verbessern, eine Vereinfachung und Standardisierung
durch Normen und Bauvorschriften zu erreichen sowie Planer verstarkt mit den Vortei-

len des Holzbaus vertraut zu machen.
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1 Einleitung

Holz ist ein Naturprodukt, das den Menschen seit Urzeiten zur Verfigung steht. In
Deutschland und Europa war Holz bis vor 150 Jahren neben Naturstein der dominie-
rende Baustoff. Im Zuge der Industrialisierung verlor Holz als Baustoff in Europa auf-
grund geanderter Anforderungen drastisch an Marktanteilen. Okonomische Kriterien
standen im Vordergrund. AuRerdem wurde eine standardisierte Produktion sowie
gleichbleibende Produktqualitat gefordert. Da das Naturprodukt Holz aber sehr hetero-
gen ist, wurde es zunehmend durch normierbare Baustoffe wie Stahl und Beton er-
setzt.

Der hohe Grad der Technisierung, der Standardisierung und die als Folge der Indu-
strialisierung zunehmende Umweltbelastung haben heute in der Bevélkerung zu einem
Wertewandel geflihrt. Der Verbraucher ist kritischer geworden und laut Studien sind
,Okologie®, ,Natiirlichkeit* und ,Tradition* wichtige Nachfragetrends im Jahr 2000. Die-
ses bezieht sich auf den ganzen Lebensraum. So sind heute natirliche Baustoffe aus

Holz gefragter denn je (BRICKENSTEIN 1998).

Der moderne Holzbau in Deutschland hat von den Holzbauerfahrungen seiner skandi-
navischen Nachbarn und auch von den USA und Kanada profitiert. In diesen Landern
ist der Holzbau das dominierende Bausystem. In Nordamerika betragt der Anteil an
Holzh&ausern, sowohl fur den Altbaubestand als auch fur Neubauten ca. 90% (SCHULZE
1991). Viele Entwicklungen, gerade Entwicklungen von neuen Holzwerkstoffen fiir das
Bauwesen kommen aus diesen Landern. Eine veréanderte Rohstoffbasis z.B. in Nord-
amerika machte die Entwicklung von neuen, hochwertigen Bauprodukten notwendig,
deren Ziel es war bei der Deckung des grof3en Bedarfs an erstklassigem Bauholz nicht
mehr auf den Holzeinschlag in Primarwaldern angewiesen zu sein. Zur Produktion von
hochwertigen Holzwerkstoffen flir das Bauwesen verwendet man nun kostengunstige
und ressourcenschonende Schwachholz- und Industrierestholzsortimente. Mit Hilfe
moderner Fertigungstechnologie erwuchsen aus diesem Bestreben neue Holzwerk-
stoffe bzw. Engineered Wood Products, die in wichtigen technologischen Eigenschaf-
ten denen natirlichen Holzes Uberlegen sind und homogene, leicht standardisierbare
Produkte darstellen. Aufgrund fortgeschrittener Verfahrenstechnik, insbesondere neuer
Spaner-, Bindemittel-, und Pref3technologie ist es nun moglich spezielle Holzwerkstoffe
fur die verschiedenartigsten konstruktiven Anforderungen im Bauwesen zu produzie-
ren. Vor allem im Objektbau lassen sich mit diesen Produkten grol3e Komplexe oder

Hallen in Holzbauweise realisieren, da aufgrund des gulinstigen Verhéltnisses von Ei-
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gengewicht zu Tragweite der Engineered Wood Products grof3e Stiutzweiten leicht
Uberspannt werden kénnen.

Der Holzbau hat in Amerika und Skandinavien traditionell einen grof3en Anteil am
Wohnungsbau aber auch in Deutschland nimmt der Anteil am Ein- und Zweifamilien-
hausbau kontinuierlich zu. In diesem Jahr haben die Holzh&duser in Deutschland einen
Marktanteil von 15% (KLAAS 2000). Grinde hierfur sind zum einen die standardisierten,
vom Institut fir Bautechnik in Berlin zugelassenen, neuen Holzwerkstoffe, als auch die
positive Entwicklung der Rechtsvorschriften flr das Bauen mit Holz sowie 6kologische
Faktoren. Bisher behinderten geltende Normen h&ufig den Einsatz von Holz im Bau-
wesen. So durfte das Zimmerhandwerk im Neubaubereich nur bis zu dreigeschossige
Gebaude errichten; und dieses, obwohl der Holzbau die gesetzlichen Anforderungen
an Standsicherheit, Schall- und Brandschutz erfiillt (BRICKENSTEIN 1998). Durch Ande-
rungen der Landesbauordnungen einiger Bundeslander in den vergangenen Jahren ist
es nunmehr moglich viergeschossige Holzbauten zu erstellen. Weitere Griinde fir die
Zunahme des Holzbaus sind spezielle Férderprogramme einiger Landesregierungen
z.B. in Baden-Wirttemberg und Bayern. Darlber hinaus bietet der Holzbau wirtschaft-
liche Vorteile fur den Verbraucher, denn der hohe Vorfertigungsgrad, sowie die trok-
kene Bauweise ermdglichen einen schnellen Baufortschritt und niedrige Baukosten von
ca. 2000 DM pro m2 im Einzel- und Reihenhausbau (BRICKENSTEIN 1998).

Wahrend der Nutzungsphase wirken sich die, im Vergleich zu anderen Baustoffen, wie
z.B. Beton, niedrigere Warmekapazitat und die bessere Warmedammung der Holzkon-
struktionen positiv auf Aufheizzeiten, Energiekosten und auf die energiebedingte Frei-
setzung von CO, aus. Durch den Einsatz von Holz und Holzwerkstoffen im Bauwesen
werden groRe Mengen CO, (ca. 1,8t CO,/t Holz) dauerhaft in den Holzkonstruktionen
gespeichert und kénnen so dazu beitragen den Anstieg des CO,-Gehaltes der Atmo-
sphéare zu verringern. Nach Beendigung der Nutzungsphase werden bei der Entsor-
gung z.B. durch thermische Verwertung genau die CO, Mengen frei, die vorher im Holz
gebunden wurden (POHLMANN, C. 2000).

1.1 Problemstellung

Das Spektrum von Holzprodukten und Holzwerkstoffen fiir den Baubereich hat sich in
den letzten Jahren zunehmend ausgeweitet. Neue Anwendungsbereiche fiihrten zu
geanderten Anforderungen, welche die Entwicklung und Verbreitung neuer Holzwerk-
stoffe flr das Bauwesen foérderten. In Deutschland sind in den letzten Jahren eine Viel-
zahl von neuen Holzwerkstoffen flir das Bauwesen vorgestellt worden. Eine zusam-

menfassende und vergleichende Darstellung der verschiedenen Werkstoffe hinsichtlich



Einleitung 3

ihrer mechanischen, physikalischen und 6konomischen Eigenschaften sowie eine Un-
tersuchung ihrer derzeitigen und zukiinftigen Einsatzgebiete und Einsatzmengen sind
fur die Beurteilung der Marktsituation der einzelnen Holzwerkstoffe in dem Wachs-

tumsmarkt Holzbau von groRRem Interesse.

1.2 Zielsetzung der Arbeit

Ziele dieser Arbeit sind:
Vorstellung der verschieden neuen Holzwerkstoffe fiir das Bauwesen.
Welche Voraussetzungen muissen neue Holzwerkstoffe erfullen, um im Bauwesen
eingesetzt werden zu koénnen und welche Anforderungen stellen Anwender an
diese Produkte?
Darstellung der fiir das Bauwesen relevanten Eigenschaften neuer Holzwerkstoffe
und Vergleich der Eigenschaften mit traditionellen Holzwerkstoffen.
Einschatzung der aktuellen Marktsituation neuer Holzwerkstoffe bezogen auf Pro-
duktions- und Absatzzahlen sowie die Untersuchung bestehender Verwendungen
dieser Produkte.
Trifft die Holzwerkstoffindustrie die Winsche der Verarbeiter und Planer und in-
wieweit besteht Handlungsbedarf bestimmte Eigenschaften zu verbessern?
Wo liegen zukiinftige Einsatzpotentiale neuer Holzwerkstoffe?

Welche Weiterentwicklungen neuer Holzwerkstoffe werden angestrebt?

1.3 LOsungsweg

In ersten Teil dieser Arbeit werden die verschiedenen neuen Holzwerkstoffe vorgestellt.
AnschlieBend werden die mechanischen, physikalischen und 6konomischen Eigen-
schaften dieser Produkte dargestellt und verglichen. Dartber hinaus wird untersucht,
welche Anforderungen an neue Holzwerkstoffe gestellt werden, welche Aufgaben neue
Holzwerkstoffe im Bauwesen erfillen und in welcher Marktsituation sich neue Holz-
werkstoffe befinden.

Zur Beantwortung dieser Fragen werden zuerst aktuelle Fachliteratur und Produktin-
formationen der verschiedenen Holzwerkstoffproduzenten ausgewertet.

In einer Fragebogenaktion im zweiten Teil der Arbeit werden Hersteller und Anwender
neuer Holzwerkstoffe zu Eigenschaften, Einsatzgebieten und Einsatzpotentialen be-
fragt. Im Anschluf3 an die Fragebogenaktion werden mit ausgewahlten Vertretern der
Holzwerkstoffproduzenten, der Planer und der Verarbeiter personliche Interviews zu

den oben genannten Themen gefuhrt.
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2 Definitionen

Auf dem Gebiet der Holzwerkstoffe gab es in den letzten Jahren viele Neuentwicklun-
gen. Die Eigenschaften und Einsatzpotentiale dieser Holzwerkstoffe bzw. Engineered
Wood Products sind das Thema dieser Arbeit. Hier stellt sich die Frage, was sind
Holzwerkstoffe, neue Holzwerkstoffe und Engineered Wood Products? In der Fachlite-
ratur werden die Begriffe Holzwerkstoffe und neue Holzwerkstoffe (Engineered Wood

Products) wie folgt beschrieben.

2.1 Holzwerkstoffe

Unter der DIN 1052/1 Holzbauwerke, Abschnitt 2 (Begriffe) sind Holzwerkstoffe
definiert als:
Bau-Furniersperrholz nach DIN 68705 bzw. EN 636 (Sperrholz),
Flachprel3platten nach DIN 68763 bzw. EN 312 (Spanplatten),
Harte und mittelharte Holzfaserplatten nach DIN 68754 bzw. EN 622 (MDF),
Oriented Strand Board nach EN 300 (OSB).

Der Eurocode 5 definiert in Abschnitt 3.4 Holzwerkstoffe als:
Sperrholz nach EN 636,
Spanplatten nach EN 312, Spanplatten aus schlanken, ausgerichteten Spanen
(OSB) nach EN 300,
Faserplatten nach EN 622.

Laut HOLZLEXIKON 1993 ist die Bezeichnung Holzwerkstoff ein ,Sammelbegriff fur ver-
schiedene Produkte, die durch Zerlegen des Holzes und anschlieRendes Zusammen-
fligen, meist unter Zugabe anderer Stoffe (z.B. Kunstharz, mineralisches Bindemittel)
entstehen. Der Begriff ist nicht scharf abgegrenzt. Traditionell gelten die plattenformi-
gen Produkte (Sperrholz, Spanplatte, Faserplatte) und entsprechend aufgebaute
Formteile (Formteile aus Fasern oder Spanen, Formteile aus Sperrholz) als Holzwerk-
stoffe. Meist wird auch aus Furnieren parallel verleimtes Schichtholz, dagegen nicht
das aus Schnittware hergestellte Brettschichtholz, als Holzwerkstoff bezeichnet. Allein
durch Vergiitung des Holzes, z.B. Dampfen, Trocknen, Impragnieren oder Verdichten,
erzeugte Produkte sind keine Holzwerkstoffe. Durch Weiterentwicklung und Kombina-
tion der Holzwerkstoffe steigt aber die Zahl der Produkte, die sich nicht in dieses grobe

Schema einordnen lassen.”
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Im Lexikon der Holztechnik (BERTHOLD 1966) ist unter dem Begriff Holzwerkstoffgrup-
pen angegeben: ,Einteilung der Holzwerkstoffe, die aus Rohholz durch verschiedenar-
tigste Technologien und zum Teil unter Verwendung von Zusatzstoffen hergestellt wer-
den, in die Hauptgruppen Vollholz, Lagenholz, Spanplatten, Faserplatten, Verbund-

platten und Holzwolleleichtbauplatten.”

2.2 Neue Holzwerkstoffe / Engineered Wood Products

Aufgrund der zahlreichen Neuentwicklungen von Holzwerkstoffen, vor allem in den
USA, Kanada und Skandinavien, ist es nicht mehr ausreichend die Begriffe Holzwerk-
stoff oder Engineered Wood Product nur aus deutscher Sicht zu definieren, um neue
Technologien auf dem Holzsektor zu vergleichen. Einen Versuch zur Beschreibung von
Engineered Wood Products wird von BRUCE HAATAJA und seinen Mitarbeitern von der
Michigan Technological University (Institut of Wood Research) unternommen, der so-
wohl Vollholzerzeugnisse als auch gefiigte Holzerzeugnisse erfal3t (EDLAG 1997).

,Jedes Holzmaterial auBer Standard-Schnittware kann als technisch bearbeitet und
damit ,vom Menschen gemacht“ bezeichnet werden. Durch die Tatsache, daf3 Einfalls-
reichtum, Maschinen und manchmal besondere Harze eingesetzt wurden, um das
neue ,Endprodukt” zu schaffen, hat eine gewisse Verarbeitung stattgefunden, so daf3
das Material nicht mehr als natiirlich betrachtet werden kann. Die Vielseitigkeit und der
Einfallsreichtum von Forschungsabteilungen in Unternehmen und Universitaten, die
daran arbeiten, neue Methoden zur Herstellung neuer Produkte als Ersatz fur her-
kdmmliche Materialien zu entwickeln, nehmen zu. Der Druck, aber auch der Anreiz
dazu sind grof3. Da aber fast alle diese Materialien fiir die Bauindustrie gedacht sind,
die in gewisser Weise schon immer die ,konservativste® aller Industrien war, wenn es
darum ging, neue Methoden oder Materialien einzufihren, wurden diese Neuheiten nur

relativ langsam akzeptiert.”

In der Fachliteratur versteht man unter neuen Holzwerkstoffen/Engineered Wood Pro-
ducts Neuentwicklungen im Holzwerkstoffbereich, die primar dem Ersatz von Vollholz
im Bauwesen dienen. Neue Holzwerkstoffe sind z.B. Furnierschichtholz, (Laminated
Veneer Lumber, LVL), Furnierstreifenholz (Parallel Strand Lumber, PSL), Spanstrei-
fenholz (Laminated Strand Lumber, LSL), diffusionsoffene MDF-Platten, mehrschich-
tige Massivholzplatten aber auch Verbundwerkstoffe, wie z.B. im Bauwesen einge-

setzte Doppel-T-Trager, die aus verschiedenen Holzwerkstoffen aufgebaut sind. Eine
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ausfuihrliche Beschreibung der eben genannten neuen Holzwerkstoffe erfolgt im fol-
genden Kapitel 3 dieser Arbeit.

Es gibt Engineered Wood Products sowohl als stabférmige als auch als flachige Ele-
mente, wobei die stabférmigen Elemente haufig durch auftrennen der flachigen entste-
hen, wie z.B. Furnierschichtholz und Langspanholz.

Die Vorteile dieser Produkte im Vergleich zu Vollholz sind:

sehr grof3e und variable Abmessungen,

hohe Dimensionsstabilitat,

geringere Streuung der Festigkeitseigenschaften durch eine Homogenisierung des

Produktes wahrend des Herstellungsprozesses,

Verwendung von Industrie- und Restholz als Rohstoffe flir den Herstellungsprozel3.
Prinzipiell handelt es sich bei den neuen Holzwerkstoffen um Weiterentwicklungen von
Werkstoffen auf der Basis von Spanen bzw. von Furnieren (Spanplatte bzw. Lagen-
holz). Fiir diese Werkstoffe gelten weitgehend die wissenschaftlichen Grundlagen von
Spanplatten und Lagenholz (NiEmz 1999).

Die folgende Abbildung 1 zeigt einen Vorschlag zu einer vereinfachten Einteilung von
Holzwerkstoffen, in der auch die neuen Holzwerkstoffe fir das Bauwesen beriicksich-

tigt werden.

Werkstoffe aus Holz

|
{ W W W \

Werkstoffe auf Vollnolzbasis | | Werkstoffe auf Furnierbasis Werkstoffe auf Spanbasis Werkstoffe auf Faserbasis Verbundwerkstoffe

Massivholzplatten —Fumnigrschichtholz (LVL) —Spanplatte (FPY) Mitteloichte Faserplatte (DF) - —Trégersysteme (-Beams)
Bretischichtholz (Laminated Veneer Lumber (LVL)) +—Oriented Strand Board (OSB) Holzfaserdémmplatte (HFD) - Stabsperrholz (ST)
Kreuzbaken —Furnierstreffennolz —Spanstreifenholz Harte Holzfaserplatte (HFH) |- Stébchensperrholz (STAE)
Lameliertes Holz (Parallel Strand Lumber (PSL)) | (Laminated Strand Lumber (LSL)) ~Parkett-Verbundplatien
~Sperholz ~Waferboard —Spertiren

—Stiangpressplatie

—Spezialplatten

—Scrimber

Abbildung 1: Vereinfachte Einteilung von Holzwerkstoffen ( nach NIEmMz 1999)




Neue Holzwerkstoffe im Bauwesen 7

3 Neue Holzwerkstoffe im Bauwesen

Das aktuelle Baugeschehen ist ohne Holzwerkstoffe heute nicht mehr denkbar. Vor
allem im Fertighausbau und im Holzhausbau, aber auch im Objekt- bzw. Ingenieur-
holzbau bieten sich vielfaltige Anwendungsmaglichkeiten fir Holzwerkstoffe. Die klas-
sischen Holzwerkstoffe fur das Bauwesen sind:

Spanplatten (FPY),

Bau-Furniersperrhélzer (BFU),

Brettschichtholz (BSH),

Harte Holzfaserplatten (HFH),

Weiche Holzfaserplatten (HFD),

Zement- und Gipsgebundene Spanplatten.
Daneben gibt es die neuen Holzwerkstoffe fir das Bauwesen:

Oriented Strand Board (OSB),

Diffusionsoffene MDF-Platten,

Mehrschichtige Massivholzplatten,

Furnierschichtholz (FSH),

Spanstreifenholz (LSL),

Furnierstreifenholz (PSL).
In diesem Kapitel werden die verschiedenen neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen vor-

gestellt.

3.1 Oriented Strand Board bzw. Oriented Structural Board (OSB)

Das Kirzel OSB steht fiir Oriented Strand TS R
Board oder Oriented Structural Board. Hierbei :
handelt es sich um einen plattenférmigen y -'. : ._:.I
Werkstoff der aus Spanen besteht. Laut EN ; R
300 ist OSB eine aus langen, schlanken Holz-
spanen (Strands) mit vorbestimmter Form und

Dicke und mit einem Bindemittel gefertigte

Mehrschichtplatte. Die Strands in den Aul3en-
schichten sind parallel zur Plattenldnge oder —  Abbildung 2: OSB-Platte

breite ausgerichtet; die Strands in der Mittel-

lage bzw. in den Mittelschichten kdnnen zuféllig angeordnet sein oder sind im allge-

meinen rechtwinklig zu den Strands der Auf3enschichten ausgerichtet. Durch die Ori-
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entierung der Strands, die in den Deckschichten parallel zur Langsrichtung der Platte
verlauft und in der Mittelschicht in der Regel senkrecht dazu, ergibt sich der aus der
Furnierplattenproduktion bekannte Absperreffekt. Eine OSB-Platte ist ein Holz-
werkstoff, der ahnlich einer Spanplatte produziert wird, aber durch seinen Aufbau und

in seinen Eigenschaften dem Furniersperrholz ahnelt.

3.1.1 Entwicklungsgeschichte

Die Entwicklung der OSB-Platte begann Ende der Vierziger Jahre in den USA. Dort
begann Armin Ellendorf 1946 Strands, im Zusammenhang mit der Herstellung zement-
gebundener Spanplatten, zu orientieren. Etwa zeitgleich, 1952 bis 1956, fanden For-
schungen am Wilhelm Klauditz Institut in Braunschweig, BRD, zur Spanorientierung
statt.

1975 wurde von der Potlach Corp. in Lewiston, Idaho, USA, die erste OSB-Produk-

tionsanlage in Betrieb genommen.

3.1.2 Herstellungsprozel}

Die Verwendung von Laub- oder Nadelholz als Rohstoff fir die OSB Produktion richtet
sich nach dem Rohstoffangebot des jeweiligen Standortes. Aus Kostengriinden emp-
fiehlt es sich, das giinstige Industrierundholz einzusetzen. Fir eine gute Qualitat der
Strands ist es wichtig, dal3 eine Nachzerkleinerung der Spane im weiteren Produk-
tionsprozel3 durch mechanische Beanspruchung, z.B. in Mischern oder Streueinrich-
tungen mdglichst gering gehalten wird. Aus diesen Griinden ist es vorteilhaft, Holzer
mit einer wenig ausgepragten Jahrringsstruktur zu verwenden (THOLE 1998).

So werden in den USA und Kanada die Nadelhélzer

Pinus palustri, Pinus echinata, Pinus taeda, Pinus elliottii und als Laubhélzer Populus
randidentata, Populus tremuloides, Liriodendron tulipifera, Acer saccharinum, Acer
rubrum und Acer negundo verwendet.

In Europa werden ausschlie3lich Nadelhdlzer eingesetzt, vor allem Pinus pinaster und
Pinus contorta.

Vor der Zerspanung in Messerring- oder Scheibenzerspanern wird das Rundholz ent-
rindet, um hohe Anspriiche an Spanform und —qualitat gewahrleisten zu kdnnen. Rin-
denteile vermindern die Festigkeitseigenschaften der OSB- Platte und werden zur
Warmeenergiegewinnung genutzt.

Spandicke und Spanlange haben groRen Einflufd auf die Festigkeitseigenschaften der
Platte. Mit abnehmender Spandicke sinkt die Querzugfestigkeit, die Biegefestigkeit
aber nimmt zu. Eine Verminderung der Spanlange und —dicke fuhrt zu einem hdheren
Feingutanteil und reduziert Festigkeitseigenschaften und die Effizienz der Beleimung

(WALTER, KIESER, WITTKE 1979).
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Die flachigen Spane, Strands, sind Ublicherweise 60—90 mm lang, 5-12 mm breit und
0,4-0,6 mm dick. Hieraus ergibt sich der optimale Schlankheitsgrad fur das Verhaltnis
Lange zu Breite, 10:1 und Lange zu Dicke von 150:1. Dieser Schlankheitsgrad ge-
wahrleistet gute Festigkeitseigenschaften (BRINKMANN1979).
Nach der Zerspanung werden die Strands auf Holzfeuchten von 5-6% getrocknet.
Hierzu werden langsam rotierende Trommeltrockner verwendet, um eine unerwinschte
Nachzerkleinerung der Strands moglichst gering zu halten. Auf die Trocknung folgt die
Siebung des Spanmaterials, um Feingut und Fasern, die den Leimverbrauch erhéhen,
von den Strands zu trennen.
Die Beleimung der Strands erfolgt in langsam rotierenden Leimmischern, um auch hier
wieder eine unerwinschte Nachzerkleinerung zu vermeiden. In USA und Kanada wer-
den in der Regel pulverférmige Bindemittel eingesetzt. In Europa hingegen bevorzugt
man flussige Leimharze oder Klebstoffe (THOLE 1998).
Der Leimanteil bezogen auf atro Spane betragt in Europa je nach Klebstoff und An-
wendungsgebiet ca 7-16%. Fir das Bauwesen ist neben den elastomechanischen Ei-
genschaften die Feuchtresistenz der Platten von grof3er Bedeutung. Aus diesem
Grunde werden zur OSB- Herstellung folgende feuchteresistente Bindemittel verwen-
det:

Phenol — Formaldehydharze (PF),

Diisocyanate (MDI).

Abmischungen aus Phenol, Melamin, Harnstoff, Phenol, Isocyanaten (MUPF, MI-

UPF).
In der OSB- Industrie sind die PF- Harze zur Zeit am weitesten verbreitet. MDI verwen-
det man bis jetzt nur in der Mittelschicht, da es sonst mit den Pre3blechen verkleben
wuirde. Versuche zur Herstellung von OSB-Platten mit MDI als Bindemittel fir Deck-
und Mittelschicht laufen, denn mit MDI und MIUPF als Bindemittel lassen sich bei glei-
cher Rohdichte hohere Festigkeiten und bessere Quellungseigenschaften erzielen
(DEPPE; HASCH 1989). Auch héartet MDI bei niedrigeren Temperaturen schneller aus.
Dies filhrt zu klirzeren Taktzeiten verbunden mit geringeren Energiekosten bei der
Herstellung.
Zur Formung des Spankuchens sind besondere Maschinen notwendig. Die beiden
Deckschichten, die 50% der Plattendicke ausmachen, werden parallel zur Produktions-
richtung orientiert, die Mittelschicht quer dazu. Eine prazise Ausrichtung der Spane ist
notwendig, um eine Vergleichmafligung der mechanischen Eigenschaften und den
ebenfalls erwiinschten Absperreffekt zu erhalten. Ein MaR fiir die Genauigkeit der Aus-

richtung ist der Orientierungsgrad, er gibt an, wieviel Prozent der Spane nicht mehr als
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* 15° von der vorgegebenen Orientierungsrichtung abweichen durfen. Er sollte wenig-
stens 75% betragen (HOLZLEXIKON 1993).

Zur Streuung der Spane in Langsrichtung haben sich sogenannte Scheibenstreukdpfe
durchgesetzt, bei denen senkrecht zur Plattenebene Scheiben auf einer Welle in Pro-
duktionsrichtung rotieren. Die Querorientierung der Mittellage erfolgt mittels einer quer
zur Produktionsrichtung verlaufenden Trommel, die in Segmentscheiben aufgeteilt ist.
Beim Durchfallen werden die Strands quer zur Produktionsrichtung orientiert. Nach der
Formung des Spanvlieses erfolgt die Heil3pressung. Hier haben sich zwei verschie-
dene Pressensysteme durchgesetzt, zum einen die Mehretagenpressen und in neuerer
Zeit auch kontinuierliche Einetagenpressen. Durch die relativ grof3en Oberflachen der
Flachspane ist die Warmeulbertragung durch Dampfdiffusion von den heiRen Prel3-
platten in das innere des Vlieses behindert. Aus diesem Grunde sind die Pref3zeiten
fir OSB- Platten mit 15 — 18 s/mm in Mehretagenpressen deutlich langer als z.B. die
bei der Produktion herkbmmlicher Spanplatten. Zusatzlich verhindern reaktionstrage
Leime kirzere Prel3zeiten. Bei kontinuierlichen Pressen konnten bereits Pref3zeiten
von weniger als <9 s/mm erreicht werden (KRUSE 2000), was ein kostenrelevanter
Vorteil dieser Technologie ist. Insgesamt ist die Technologie der OSB-Herstellung der

Technologie der Spanplattenproduktion sehr ahnlich.

3.2 Diffusionsoffene MDF-Platten

Diffusionsoffene, mitteldichte Faserplatten
(MDF) sind plattenformige, flachenisotrope
Holzwerkstoffe, die aus einzelnen Holzfasern
(Zellen) und Faserbundeln bestehen. Herge-
stellt werden diese Platten aus Nadelholzfa-
sern und einem PMDI- oder PF-Leim im

Trockenverfahren. Die Rohdichte dieser

Platten betragt je nach Hersteller ca. 540-

Abbildung 3: diffusionsoffene

650 kg/m3. Das Starkenspektrum der diffusi- Holzfaserplatte
onsoffenen MDF-Platten reicht von 12-

20 mm. Die lieferbaren Dimensionen orientieren sich an den Baurastermafien. Zur Zeit
gibt es vier Hersteller, die diffusionsoffene MDF-Platten mit bauaufsichtlicher Zulas-

sung anbieten.

3.2.1 Entwicklungsgeschichte
Der Grund fur die Entwicklung diffusionsoffener MDF-Platten ist nach Angaben eines

Herstellers die ab Mitte der neunziger Jahre gestiegene Nachfrage nach einem kon-
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struktiv einsetzbaren Werkstoff, der diffusionsoffene Wandaufbauten ermdglicht
(SANDER 2000). Die diffusionsoffene MDF-Platte ist eine Weiterentwicklung der her-
kodmmlichen Harnstoff-Formaldehydharz verleimten MDF-Platte. Fir eine Verwendung
der MDF-Platten im Bauwesen muften Feuchtebestandigkeit z.B. durch den Einsatz
von PMDI fur die Verklebung und Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl z.B. durch
geringere Rohdichten verbessert werden. In einer Versuchsanlage in Meppen begann
Mitte der neunziger Jahre die Produktion PMDI-verleimter, diffusionsoffener MDF-
Platten auf einer Etagenpresse. 1995 wurde die diffusionsoffene MDF-Platte fur den

Baubereich offiziell eingefinhrt.

3.2.2 Herstellungsprozel3
Diffusionsoffene MDF-Platten werden analog zur Produktion herkdmmlicher MDF-
Platten heute Uberwiegend mit kontinuierlichen Pressen hergestellt. Die Produktions-
technologie diffusionsoffener Platten ist dhnlich der Produktionstechnologie herkdmmli-
cher MDF-Platten. Der Herstellungsprozel3 diffusionsoffener MDF-Platten unterschei-
det sich von der Herstellung herkdmmlicher MDF-Platten in folgenden Punkten:
Verwendung von PMDI- oder PF-Klebstoffen fir die Verleimung,
hoherer Paraffinanteil,
diffusionsoffene Platten werden mit einer geringeren Schuttdichte gestreut und an-
schlielend mit veranderten Prel3programmen verpref3t, um geringere Rohdichten

zu ermoglichen.

3.3 Mehrschichtige Massivholzplatten

Die EN 12775 unterscheidet zwischen ein-
und mehrlagigen Massivholzplatten. Einla-
gige Massivholzplatten bestehen aus mehre-
ren, jeweils zur Langsseite parallel verlau-
fenden, fugenverklebten Lamellen. Mehrla-
gige Massivholzplatten bestehen aus zwei

gleichgerichteten Decklagen, die mit jeweils

um 90° versetzten, oftmals vorgefertigten

Abbildung 4: mehrschichtige

Mittel- bzw. Innenlagen flachig verklebt sind. _
Massivholzplatte

Durch den Absperreffekt erhalten diese

Platten eine hohe Steifigkeit und damit ein verbessertes Stehvermdgen. Die Dicke der

Decklagen ist im allgemeinen identisch, wahrend Mittel- bzw. Innenlagen auch dicker

oder in Ausnahmefallen auch dinner dimensioniert werden (KRUG; TOBISCH; FAUST

1999). Durch die unterschiedlichen Dickenverhaltnisse der Deck- und Mittellagen kon-
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nen die elastomechanischen Eigenschaften bei gleichen Plattendicken stark unter-
schiedlich sein. Um die elastomechanischen Eigenschaften der unterschiedlich aufge-
bauten Massivholzplatten zu bewerten, wurde von KRUG; TOBISCH; FAUST 1999 der
Begriff ,Lamellenverhaltnis* eingeflihrt. Das Lamellenverhéaltnis entspricht dem Dicken-
verhaltnis von Mittel- zu Decklage.

Produziert werden Platten in unterschiedlichen Qualitaten. Die A-Qualitat ist die beste
Qualitét. Risse, Harzgallen, Holzverfarbungen und Anteile von Harzgallen sind hier
unzulassig. Hinsichtlich der Astigkeit sind nur festverwachsene, gesunde Aste einer
GrofRe von maximal 30 mm bei Fichtenholz und 50 mm fir Kiefer- und Larchenholz
zulassig. An die B-Qualitat werden geringere Anforderungen gestellt, hier sind gro3ere
festverwachsene Aste zulassig. Vereinzelte Harzgallen sowie leichte Oberflachenrisse
sind ebenfalls erlaubt. An die C-Qualitdt werden keine besonderen Anspriiche mehr
gestellt. Bei mehrschichtigen Platten kdnnen je nach Verwendung auf der Vorderseite
bzw. Rickseite verschiedene Qualitaten aufgebracht werden. Anwendung finden die
Massivholzplatten sowohl im Innenbereich flir Mébelbau, Boden- und Wandvertafelun-
gen als auch im AuBenbereich als Schalungsplatten sowie als Elemente zur Fassa-
dengestaltung. Im Holzhausbau werden in der Regel C/C- Platten als tragende und
aussteifende Wandbeplankung eingesetzt (EuwiD 1999c). Zur Zeit gibt es neun Her-

steller, die mehrschichtige Massivholzplatten mit bauaufsichtlicher Zulassung anbieten.

3.3.1 Entwicklungsgeschichte

Die mehrschichtige Massivholzplatte entwickelte sich Mitte der 70er Jahre aus mehr-
schichtig verleimten Schalungsplatten. Die Formaldehydproblematik der Spanplatte in
den 80er Jahren forderte den Marktdruck und die Investitionsfreude der mitteleuropé-
ischen Holzindustrien in Produktionsanlagen fir mehrschichtige Massivholzplatten zu
investieren (WIESNER 1991)

3.3.2 Herstellungsprozel3

Mehrschichtige Massivholzplatten fur das Bauwesen werden Uberwiegend aus den
Nadelholzarten Fichte, Tanne, Kiefer, Larche und Douglasie hergestellt. Als Rohstoff
fur die Lamellen wird neben hochwertigem Schnittholz auch Seitenware und Schwach-
holzsortimente eingesetzt. Um den bauaufsichtlichen Bestimmungen gerecht zu wer-
den, missen die Lamellen zu mindestens 90% aus nach DIN 4074 Teil 1 gltesortier-
tem Holz der Sortierklasse S10 hergestellt werden. Bei der Herstellung der Lamellen
wird zwischen spanlosen und spanenden Verfahren unterschieden. Die spanlose Her-
stellung der Lamellen mit Schneidmesser-Maschinen erfolgt nahezu ohne Verschnitt
und erlaubt bei einer vorherigen Dampfung des Holzes hohe Durchsatzleistungen.

Nachteile dieses Verfahrens sind die im Holz durch die Vorspaltung entstehenden
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Risse und Fehlstellen, die bei der Weiterverarbeitung zu ungtinstigen Oberflachenei-
genschaften fiihren kénnen. Die spanende Herstellung der Lamellen erfolgt mit Viel-
blattsagen oder Dunnschnittgattern. Durch das Aufschneiden des Holzes in Lamellen
werden holzeigene Spannungen reduziert.

Fur die Produktion der Platten werden Lamellen mit Lamellendicken von 5-17 mm und
Lamellenbreiten von 90-190 mm hergestellt. In der Regel werden die Platten aus
durchgehenden Lamellen gefertigt. Einige Hersteller verwenden eine sog. Stabchen-
mittellage. Diese Mittellage besteht aus nicht durchgehenden, in der Lange stumpf
gestolRenen Lamellen mit Breiten von 30-45 mm.

Im Interesse eines besseren Handlings werden die Mittellagen zumeist in speziellen
Durchlauf-Verleimanlagen mit PVAC-Dispersionen als Bindemittel vorgefertigt. Fir die
Fugenverleimung der Decklamellen werden meist MUF-Systeme eingesetzt, die mit
einer Spruheinrichtung auf die Lamellenkanten aufgebracht werden und somit eine
vollstandige Beleimung gewéhrleisten. Die Verklebung der Mittel- und Decklagen er-
folgt Uberwiegend mit heiBhartenden Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-(MUF)-Harzen
(KRUG et al. 1999). Um sog. ,verhungerte Leimfugen“ zu verhindern sollte die Holz-
feuchte der Lamellen vor der Verleimung zwischen 6 und 12% liegen. Die Leimauf-
tragsmenge liegt bei Mehrschichtplatten aus Nadelholz tblicherweise bei 180 bis 200
g/m3 (MoHR 2000).

Fertig gelegte Mehrschichtplatten werden anschlieRend in Ein- oder Mehretagenpres-
sen heild verprel3t. Die angelegte Pref3temperatur ist abhéngig von der Deck- und Mit-
tellagenlamellendicke. Bei geringen Mittellagenstarken (z.B. 4,5 mm) mufd die Prel3-
temperatur geringer (110°) gewahlt werden, da der entstehende Dampf von schwachen
Mittellagen nur geringfuigig absorbiert werden kann und zu Fehlverleimungen sowie
Verzug der Platten fihren kann. Bei starkeren Mittellagen ab ca. 12 mm kann mit bis
zu 140° Preltemperatur gearbeitet werden, da diese Mittellagen die entstehenden
Dampfmengen aufnehmen kdnnen (MoHR 2000). Die Temperatur in der Leimfuge soll
bei Nadelholzplatten zwischen 90 und 100° liegen.

Nach der Aushartung des Leimes miissen die Platten klimatisiert werden und verblei-

ben mindestens eine Woche im Stapel.
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3.4 Furnierschichtholz (Laminated Veneer Lumber)

Als Furnierschichtholzer (FSH) oder Laminated
Veneer Lumber (LVL) werden platten- oder
balkenformige Holzwerkstoffe bezeichnet, die
aus mehreren Uberwiegend faserparallel ver-
klebten Furnierschichten bestehen (HoLz-
LEXIKON 1993). Die einzelnen Furnierlagen

werden so zusammengelegt, dafl3 dichtschlie-

Rende Schéaftungsfugen entstehen. Die ein-
zelnen Fugen sind in Abstanden von minde-  Abbildung 5: Furnierschichtholz
stens 150 mm versetzt angeordnet. Diese ver-

setzte Schichtung der einzelnen Furniere gewabhrleistet eine statistische Verteilung der
produktionsbedingten Schwachstellen und der in den einzelnen Furnierschichten vor-
handenen Holzfehler, wie z.B. Aste oder Risse (THOLE 1998). Durch dieses Prinzip
wird eine hohe Vergiitung des Holzes bei geringen Streuungen der Produkteigen-

schaften erreicht.

3.4.1 Entwicklungsgeschichte

Furnierschichtholz stammt urspringlich aus dem Flugzeugbau der zwanziger Jahre.
Seit 1970 wird es in Nordamerika unter dem Namen Microllam industriell gefertigt. Die
Patentierung des Herstellungsverfahrens erfolgte 1970 durch die Trus-Joist-MacMillan
Corporation. In Europa begann 1975 die Herstellung von Kerto Q/S Furnierschichtholz
zunachst noch in einer Versuchsanlage. 1981 begann Finnforest die industrielle Ferti-
gung in der Nahe von Helsinki/Finnland (KAIRI 1993).

3.4.2 Herstellungsprozel}

Generell ist die Produktion von Furnierschichtholz ahnlich der Produktion von Sperr-
holz. Zur Zeit gibt es zwei Anbieter von konstruktiv einsetzbarem Furnierschichtholz;
Trus Joist MacMillan (Microllam Furnierschichtholz) und Finnforest (Kerto Furnier-
schichtholz). Die Produktionsprozesse der beiden Hersteller Trus Joist MacMillan und
Finnforest unterscheiden sich in einigen Punkten und werden im folgenden beschrie-

ben.
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3.4.2.1 Herstellung von Microllam

Fur den neuen Holzwerkstoff Microllam werden als Rohstoffe vorwiegend die Nadel-
holzarten Douglasie und Southern yellow pine verwendet. Zum Einsatz kommen dar-
tber hinaus auch Drehkiefer und Yellow popular.

Die entrindeten, abgelangten und gewésserten Rohschéfte werden zu Schélfurnieren
verarbeitet. Anschlie3end erfolgt die Trocknung der 61 cm bis 122 cm breiten und
2,5 mm bis 4,5 mm starken Furniere. Im Furniertrockner wird die Holzfeuchte auf 8 %
reduziert. Der ndchste Produktionsschritt ist die zerstérungsfreie Ultraschallpriifung,
welche die einzelnen Furniere in E- Modul- Klassen im Bereich zwischen 10000 und
17000 N/mm2 einteilt, kennzeichnet und sortiert. AnschlieBend erfolgt aufgrund der
Klasseneinteilung eine Verteilung der Furniere innerhalb des zu erstellenden Rohlings.
Furniere mit niedrigeren E- Modulen werden in der Plattenmitte angeordnet, Furniere
mit hohen E-Modulen werden in den Aufenschichten verwendet. Grundlage fir die
Ultraschallprifung ist die Ausbreitungsgeschwindigkeit des Ultraschalls im Furnier,
welche zunachst auf Rohdichte und Schragfaserigkeit und damit indirekt auf den E-
Modul schlieen laRt. In der folgenden Prozel3station werden die Furniere in Platten-
l&ngsrichtung orientiert. Im nachsten Produktionsschritt erfolgt die einseitige Beleimung
und Lagenbildung des Furnierschichtholzrohlings. Hierbei ist zu beachten, daf? die
StoRe zwischen den Furnieren geschéaftet oder gelappt ausgebildet werden kdnnen.
Als Bindemittel zwischen den Furnieren werden Phenol-Formaldehyd-Harze einge-
setzt. Die Aushértung des Klebstoffes erfolgt in einer Heil3presse unter gleichbleiben-
den Druck. Bisher konnte Furnierschichtholz nur in Etagenpressen hergestellt werden,
dadurch waren die Produktionslangen auf 24 m begrenzt. 1997 wurde die erste konti-
nuierliche Presse in Betrieb genommen. Hierbei realisierte man zudem noch eine au-
tomatische Furnierlagenschichtung und eine neuartige Mikrowellenvorwarmung des
Rohlings. Diese Entwicklungen fiihrten zu einer deutlichen Produktivitatssteigerung
und einer Reduzierung der Produktionskosten (THOLE 1998). AuRerdem sind jetzt auch
grolRere Produktionsléngen realisierbar.

Im letzten Produktionsschritt erfolgt nach der Besaumung und Langsaufteilung die Sor-

tierung der Furnierschichthoélzer hinsichtlich Gite und Dimension.

3.4.2.2 Herstellung von Kerto Furnierschichtholz

Als Rohstoff fuir Kerto-Q oder Kerto-S werden Fichten- oder Kiefernrohschéfte verwen-
det. Kerto-Q und Kerto-S unterscheiden sich durch die Ausrichtung der einzelnen Fur-
nierlagen. Wahrend Kerto-S die gleiche faserparallele Anordnung der Furniere zur
Herstellungsrichtung wie Microllam aufweist, wird bei Kerto- Q systematisch eine ge-

ringe Anzahl von Furnieren mit ihrer Tracheidenstruktur
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rechtwinklig zur Produktionsrichtung ausgerichtet. Aus den verschiedenen Lagenorien-
tierungen ergeben sich fir die zwei Produkte unterschiedliche Eigenschaften und Ver-
wendungsmoglichkeiten; Kerto-Q flr plattenférmige und Kerto-S fir stabférmige An-
wendungen.

Der Produktionablauf beginnt mit dem Zuschnitt der gewasserten maximal 75 cm star-
ken Rohschéfte auf eine Lange von 1,8 m. Im Anschlul an die nun folgende Schélung
werden die Furniere auf gleiche Breiten geclippt. Die Dicke der einzelnen Furniere be-
tragt 3,2 mm. Nach dem Trocknen der Schélfurniere erfolgt die einseitige Beleimung
mit einem Phenol-Formaldehyd-Harz. Im nachsten Produktionsschritt werden die Fur-
niere geschichtet. Die geschéafteten Stol3e sind im Abstand von mindestens 150 mm
versetzt angeordnet. Nach einer Vorpressung gelangen die Platten in die Hei3presse.
Dort werden sie bei einer Temperatur von 140 °C und einem Druck von ca. 1,5 N/mm?
verprel3t. Die auf diese Art und Weise produzierten Furnierschichtholzplatten haben
Abmessungen von 23 m x 1,8 m und Plattendicken von 21 mm bis 75 mm. Als letzter

Produktionsschritt erfolgt die Besdumung und Léangsaufteilung der Platten.

3.5 Spanstreifenholz (Laminated Strand Lumber)

Das Kurzel LSL steht fur das englische e
Laminated Strand Lumber, zu deutsch: Langs- i il "
panholz oder Spanstreifenholz. Dieser platten- ; o e
oder balkenférmig angebotene Holzwerkstoff
besteht aus ca. 300 mm langen, 25 mm bis
40 mm breiten und 1 mm dicken Schneidspa-

nen, die mit einem feuchteresistenten Leimharz

verklebt werden.

Abbildung 6: Langspanholz

Mdgliche Einsatzbereiche reichen vom Innen-
ausbau Uber industrielle Anwendungen bis hin
zum konstruktiven Holzbau. LSL hat eine ausgezeichnete Formstabilitat und a3t sich
mit herkdmmlichen Maschinen gut bearbeiten. Die Festigkeitseigenschaften liegen in
einem engen Streuungsbereich und kénnen dem Einsatzgebiet angepalt werden
(Merz 1993). Die Festigkeitseigenschaften von Spanstreifenholz sind mit denen von
Nadelholz, der Giiteklasse I, zu vergleichen.

Unter dem Produktnamen Timberstrand P fiir plattenférmige Anwendungen und Tim-
berstrand S fiir stabférmige Anwendungen wird dieser neue Holzwerkstoff von der

Firma Trus- Joist- MacMillan in USA hergestellt.
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3.5.1 Entwicklungsgeschichte

Den AnstoR fiir die Entwicklung von Spanstreifenhélzern gab die Diskussion Uber die
Nutzung der Primarwéalder im Nordwesten der USA und im Westen Kanadas. Diese
fuhrte dazu, dal? die Holzindustrie verstarkt nach neuen Wegen zur Deckung des Be-
darfs an erstklassigem Bauholz zu suchen begann, ohne dabei auf den Einschlag von
Primérwéldern angewiesen zu sein.

Mit Beginn der achtziger Jahre entwickelten Forscher des Konzerns MacMillan Bloedel
das Konzept fur einen Holzwerkstoff aus langen Spanen, der in grof3en Platten und in
Dicken bis zu 140 mm hergestellt werden kann. Es sollte ein Holzwerkstoff sein, der
formstabil, einfach zu bearbeiten und in vielen Abmessungen erhaltlich ist (MERZz
1993). Mitte der achtziger Jahre wurde nach Verfahren gesucht, um den Produktions-
prozeld moglichst wirtschaftlich zu gestalten. In Deutschland fand man z.B. einen Zer-
spaner, der es ermdglichte, hochwertige Spéne in Langen von 300 mm herzustellen.
AulRerdem stie@ man dort auf eine Dampfinjektionspresse, die den eigentlichen
Schlissel zu einer wirtschaftlichen Produktion darstellte (MERz 1993). 1987 wurde LSL
erstmals in groBerer Menge hergestellt. 1989 bewilligte MacMillan Bloedel 74 Mio.
Dollar fur den Bau der ersten Produktionsstatte in Deerwood, Minnesota, USA. Die

Aufnahme der Produktion erfolgte im Jahr 1991.

3.5.2 Herstellungsprozel}

Fur die Herstellung von Timberstrand setzt man als Rohstoff die Laubholzarten ameri-
kanische Zitterpappel und grof3zahnige Pappel ein.

Die 2,5 m langen und zwischen 10 und 50 cm dicken Rundholzstiicke werden vor der
Verarbeitung etwa funf Stunden in 60° C warmen Wasser gelagert. Danach passiert
das Rundholz einen Metalldetektor. Darauf folgt das Entrinden und Ablangen. Jetzt
gelangt das Holz in einen Zerspaner, in dem es in lange Spéne (Strands) von 300 mm
Lange, 25 mm Breite und 0,9 mm Dicke zerkleinert wird (JENSEN; KRUG 1999). Im
nachsten Produktionsschritt werden die Strands in einem Trockner bei 400 °C auf ei-
nen Holzfeuchtegehalt von 8-10% getrocknet. Vom Trockenbehélter gelangt das
Spanmaterial in grof3e Beleimtrommeln, in denen die Strands mit flissigem Isocyanat-
leim (MDI) gemischt werden. Vor und nach der Trocknung werden zu kurze Strands
aussortiert. Der ndchste Fertigungsschritt ist der Streuvorgang. Spezialstreueinrichtun-
gen sorgen hier fur eine Ausrichtung der Spane in Langsrichtung und eine gleichma-
Bige Verteilung Uber die Breite (TRUS JOIST MACMILLAN Werbeunterlagen, 1999). Die
Dicke der Spanmatte betragt ca. 1,2 m, sie ist damit ungefahr achtmal so dick wie die
fertige Platte. Geprel3t werden die Platten in einer Einetagendampfinjektionspresse.

Das Injizieren von Wasserdampf bewirkt eine schnelle und gleichmafRige Erwarmung
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der Matte und damit auch eine gleichmafige Abbindung des Leimes Uber die gesamte
Plattendicke. Die Abmessungen der fertigen Platte sind nur beschrankt durch die
GroRRe der Presse. Zur Zeit werden Platten in Abmessungen von 2,44 m”~ 10,67 m
hergestellt. Die Plattendicken variieren zwischen 25- 140 mm wobei die Dauer der
Pref3zyklen flr diinne und dicke Platten fast gleich ist. Der gesamte Herstellungspro-
zel3 wird sowohl ,on line* als auch ,,off line Uberwacht®. So kann umgehend auf Unter-
schreitungen des Produktionsstandards reagiert werden (MERz 1993).

Im Gegensatz zu Sperrholz und Spanplatte gibt es fur LSL kein Standardsortiment. Die
grol3formatigen Platten werden je nach Kundenwunsch meist in stabférmige Dimensio-
nen aufgetrennt (RUSKE 1999).

3.6 Furnierstreifenhdlzer (Parallel Strand Lumber)

Furnierstreifenhdlzer bestehen aus vielen
Furnierstreifen. Die Furnierstreifen sind ma-
ximal 260 cm lang, 1,3 cm breit, 3 mm dick
und werden vorwiegend zu balkenférmigen
Bauteilen verleimt. Furnierstreifenhélzer sind
vielseitig einsetzbar und eignen sich sowohl fiir

den Einsatz im traditionellen Holzbau als auch

im Ingenieurholzbau. Grunde hierfur sind die
hohen zulassigen Zug- und Druckspannungen.  Abbildung 7: Furnierstreifenholz

Das Firmenprodukt Parallam der Firma Trus-

Joist-MacMillan ist zur Zeit das einzige Produkt aus langen Schalfurnierstreifen, die alle

in der gleichen Richtung orientiert sind (Furnierstreifenholz).

3.6.1 Entwicklungsgeschichte

Fur die Entwicklung von Furnierstreifenholz gab es mehrere Griinde. Zum einen
wulnschten sich Ingenieure und Zimmerleute ein leistungsfahiges, zuverlassiges Mate-
rial mit gleichbleibenden in einem engen Streuungsbereich liegenden mechanischen
Eigenschaften. Zum anderen wollte man auch aus minderwertigem Rundholz und aus
Stammen mit kleineren Durchmessern ein hochwertiges Bauprodukt herstellen und so
das vorhandene Rohmaterial besser nutzen (MERz; HEGNER 1993).

Parallam wurde 1969 von dem kanadischen Forscher Derek Barnes erfunden. Die ei-
gentlichen Entwicklungsarbeiten begannen aber erst 1974 in den Labors von Trus-
Joist- MacMillan. 1978 begann man in einer Versuchsanlage in Vancouver, B.C., Ka-

nada, kleine Mengen des Furnierstreifenholzes herzustellen. Im Jahre 1988 wurde die
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Versuchsanlage aufgrund der groRen Nachfrage nach Parallam erweitert. Gleichzeitig
begann man mit dem Bau eines zweiten Werkes in Colbert, Georgia, USA.

Im gleichem Jahr wurden die Forscher, die fiir die Entwicklung von Furnierstreifenholz
verantwortlich waren, vom Koénig von Schweden mit dem ,Marcus Wallenberg Preis"
fur bahnbrechende Forschungen auf dem Gebiet der Holzforschung ausgezeichnet
(MERZ; HEGNER 1993).

3.6.2 Herstellungsprozel3

Fiur die Produktion von Furnierstreifenholz werden als Rohmaterial vorwiegend die
Nadelholzarten Southern Pine und Douglasie eingesetzt. Fir die Zukunft ist auch der
Einsatz von Western Hemlock geplant. Das jeweilige Furnierstreifenholz besteht aber
immer nur aus einer Holzart. Parallam aus Douglasienfurnieren wird in den USA und
Kanada eingesetzt, nach Europa werden nur Furnierstreifenhélzer aus Kiefernstreifen
exportiert (MERZ; HEGNER 1993).

Das eingesetzte Rundholz wird entweder im Werk selbst geschalt oder als fertiges
Furnier von einem Furnierwerk gekauft. Als Ausgangsmaterial verwendet man Schal-
furniere mit den Abmessungen 260 cm x 122 cm x 3 mm. Im folgenden Produktions-
schritt werden die Furniere auf eine Holzfeuchte von 8 % heruntergetrocknet. An-
schlieBend werden Aste und andere mechanische Fehlstellen ausgeschnitten. Gleich-
zeitig werden die 122 cm breiten Furnierblatter mit Kappmessern (Clippern) in etwa
12 mm breite Streifen geschnitten. Da das visuelle Erscheinungsbild des spateren Tra-
gers nur von untergeordneter Bedeutung ist, verwendet man auch sogenannte ,An-
schaler” aus der Sperrholz- und Furnierindustrie, die dort als Abfallprodukte anfallen.
Die Sortierung der Furnierstreifen zur Einhaltung der E- Modul-Werte wird wie bei der
Microllam- Produktion durch eine Ultraschallpriifung durchgefiihrt. Die zugeschnittenen
und sortierten Furnierstreifen werden langs zur Produktionsrichtung orientiert und einer
Tauchstation zugefihrt. In dieser Station werden die Strands mit einer Mischung aus
Phenol- Formaldehyd- Harz und Paraffin benetzt. Die Zugabe von Paraffin fuhrt zu
einer voriibergehenden Absenkung der Gleichgewichtsholzfeuchte des fertigen Pro-
duktes. AnschlieRend erfolgt die parallele Aufschichtung der Furnierstreifen in einem
Forderbandkanal. Der Grad der parallelen Ausrichtung der Streifen entlang der Langs-
achse des zu fertigenden Balkens und die gleichmaRige Verteilung der Streifenenden
Uber den Querschnitt ist ausschlaggebend fur die Festigkeitseigenschaften des fertigen
Balkens. Die Furnierstreifenhélzer werden in einer Durchlaufpresse gepref3t. Wahrend
des Prelvorgangs wird der Rohling mit Hilfe von Mikrowellenenergie erwarmt. Diese
Technik garantiert eine konstante Temperatur Uber den gesamten Querschnitt und
damit die optimale Aushartung des Klebstoffes. Der durch den Prel3vorgang dem

Rohmaterial gegeniiber verdichtete Balken hat Abmessungen von ca.
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290 mm x 500 mm und eine Lange von maximal 20 m (THOLE 1998). Mit einer Band-
sage werden die ihrem Aufbau nach ,viereckigen Baume* je nach Kundenwunsch auf-

geschnitten und geschliffen.

3.7 Tragersysteme (Verbundwerkstoffe)

Diese balkenformigen Werkstoffe sind Doppel -
T-Tréager mit Gurten aus Vollholz oder
Furnierschichtholz und Stegen aus Vollholz,
Dreischichtplatten, Hartfaserplatten, Sperrholz,
Spanplatten, OSB oder Stahlblech. Stegtrager
setzt man in der Regel fur Bauteile ein, die auf

Biegung beansprucht werden. Die Abtragung der

Zug —und Druckkréfte erfolgt Uber Ober — und

Abbildung 8: Doppel-T-Trager aus

Untergurte. Die Schubkrafte werden vom Steg .. o rstoffen
aufgenommen. Der Vorteil dieser Produkte liegt u.a. im einem guten Verhaltnis von
Eigengewicht zu Tragfahigkeit und Materialersparnis. Durch die sehr hohe
Dimensionsstabilitat werden in GeschoRRdecken die sonst typischen Setzungen von
waagerecht verbautem Vollholz vermieden (RUSKE 1999).

Neben dem Einsatz als Trager sind auch Verwendungen als Wandstander oder Spar-

ren moglich.

3.7.1 Entwicklungsgeschichte

Die Entwicklung von Tragersystemen begann in den USA mit der Suche nach neuen
Wegen zur Deckung des Bedarfs an erstklassigem Bauholz, ohne dabei auf den Ein-
schlag von Primarwaldern angewiesen zu sein. Ziel war es ein Produkt zu entwickeln,
das in groRen Mengen, dimensionsstabil, leicht, einfach zu bearbeiten und in vielen
Abmessungen erhéltlich ist (FENDLEY 1995). Durch das Prinzip eines Doppel-T-Tréagers
aus Holzwerkstoffen wurde dieses Ziel erreicht. In den 80er Jahren begann Trus Joist

MacMillan in Nordamerika die Produktion von Doppel-T-Tragern aus Holzwerkstoffen.

3.7.2 Herstellungsprozel}

Das Herstellungsverfahren besteht im wesentlichen aus der Verleimung von zwei
Gurten mit einem dazwischenliegendem Steg, bestehend aus den verschiedenen oben
aufgeflihrten Materialien. Je nach Anforderungen an die spatere Tragfahigkeit werden
unterschiedliche Dimensionen und Materialien fur Gurte und Stege verwendet. Die

Gurtbreiten variieren von 45 mm bis 120 mm. Die Dicke eines Gurtes betragt ca.
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30 mm bis 70 mm, je nach Werkstoff und Hersteller. Die Stege sind je nach spaterer
Schubkraftaufnahme und Material zwischen 9 mm und 12 mm stark.

Die Gurte werden zur Aufnahme der leicht konisch gefrasten Stegpaneele so genutet,
daR sich wahrend des Zusammenfligens beider Teile ein PreRdruck sowohl am Nut-
grund, als auch an den Flanken aufbaut. Zur Verleimung der einzelnen Komponenten
werden Resorcinharze oder Phenolresorcinharze in die Nuten der Gurte, sowie an die
Stegpanelschmalseiten aufgebracht. Anschlieend werden Gurte und Stege kontinu-
ierlich verpreR3t, wobei die Produktionsgeschwindigkeit ca. 90 m/min betragt. Nach dem
Pref3vorgang werden die Trager auf Lange zugeschnitten. In einem Heil3lufttrockner

erfolgt dann die Aushéartung der Leime.

4 Anforderungen an neue Holzwerkstoffe im Bauwesen

Nachdem im vorherigen Kapitel die verschiedenen neuen Holzwerkstoffe vorgestellt
wurden, wird nun erlautert welche Anforderungen und Voraussetzungen diese Pro-

dukte erfullen mussen, um im Bauwesen eingesetzt werden zu kdnnen.

4.1 Rechtliche Grundlagen und Anforderungen

Werden Holzwerkstoffe flr sicherheitsrelevante, die Standsicherheit und mechanische
Festigkeit von Gebauden bzw. Gebaudeteilen beeinflussenden Konstruktionen ver-
wendet, dann unterliegen die Werkstoffe und die daraus gefertigten Bauteile den ge-
setzlichen Anforderungen an Bauprodukte (ToBiscH 1999). Die Einhaltung dieser An-
forderungen ist nachzuweisen und durch Uberwachte, verwendungsgerechte und bau-
mustergerechte Herstellung der Werkstoffe zu sichern. Die Bauproduktenrichtlinie
(Richtlinie 89/106 EwG) der Europaischen Gemeinschaften definiert die wesentlichen
Anforderungen an Bauprodukte. Werden in den Mitgliedstaaten Bauprodukte in Ver-
kehr gebracht, so missen sie brauchbar sein. D.h. die Bauwerke, in die Bauprodukte
eingebaut werden, missen folgenden Anforderungen der Bauproduktenrichtlinie ent-
sprechen:

Mechanische Festigkeit und Standsicherheit,

Brandschutz,

Hygiene, Gesundheit und Umweltschutz

Nutzungssicherheit,

Schallschutz und

Energieeinsparung und Warmeschutz (EwG 1994).
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.Brauchbare" Bauprodukte sind durch das CE-Zeichen gekennzeichnet. Im 1. Grundla-
gendokument, Anhang 1 (EwG 1994) sind die Produkte der Holzwerkstoffbranche defi-
niert, die ,fur die wesentlichen Anforderungen hinsichtlich mechanischer Festigkeit und
Standsicherheit als bedeutsam erachtet werden* (ToBISCH 1999). Diese Produkte sind:

Bauholz (Rundholz, Balken, Bohlen, geschnitten und querverfugt),

Verleimtes Schichtholz (Brettschichtholz, gerade oder gebogen),

anders verleimte Holzprodukte,

Leitungsmaste,

Platten auf Holzbasis (Sperrholz, Spanplatten, Faserplatten, Platten mit gerichteten

Spanen (OSB), zementgebundene Spanplatten usw.,

Klebstoffe,

Mechanische Verbindungsmittel (Nagel, Klammern Schrauben usw.),

Dubel besonderer Bauart und Nagelplatten ( Einprel3dibel, ein- und zweiseitige

Ringdubel).
Fir diese Produkte muf3 die Brauchbarkeit im Sinne der Bauproduktenrichtlinie nicht
nachgewiesen werden.
Aus der Bauproduktenrichtlinie (89/106 EwG) leitet sich das deutsche Bauprodukten-
gesetz (Bau-PG, Fassung Februar 1992) ab. Demnach dirfen Bauprodukte in
Deutschland nur in Verkehr gebracht werden, wenn sie dem Bau-PG entsprechen. In
82 (1) werden Bauprodukte definiert als:
.Baustoffe, Bauteile und Anlagen, die hergestellt werden, um dauerhaft in bauliche
Anlagen des Hoch- und Tiefbaus eingebaut zu werden,
aus Baustoffen und Bauteilen vorgefertigte Anlagen, die hergestellt werden, um mit
dem Erdboden verbunden zu werden, wie Fertighauser, Fertiggaragen und Silos (Bau-
PG 1992)“.
Das Bau-PG (Bundesrecht) wurde Uber die Musterbauordnung (MBO, Fassung 1993)
vollinhaltlich in die Landerbauordnungen (LBO, Landesrecht) umgesetzt, die ihrerseits

die Verwendung von Bauprodukten im nationalen Rahmen regeln (BALMER 1998)

4.2 Geregelte /nicht geregelte Bauprodukte

Bauprodukte werden in Abhangigkeit von der Bedeutung fiir das Bauwerk und in Ab-
hangigkeit von Sicherheitsaspekten in verschiedene Gruppen unterteilt, die sich hin-
sichtlich des Aufwandes fiir den Verwendbarkeitsnachweis unterscheiden. Nach 8§20

MBO gibt es drei Gruppen von Bauprodukten:
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geregelte Bauprodukte

Bauprodukte, die Technischen Regeln (DIN- oder DIN EN Normen) entsprechen, die in
der Bauregelliste A1 des deutschen Institutes fur Bautechnik in Berlin (DIBt) bekannt-
gemacht und damit bauaufsichtlich eingeftihrt sind. Die hier bekanntgemachten techni-
schen Regeln gelten als Technische Baubestimmungen (z.B. FlachpreR3platten flr das
Bauwesen).

nicht geregelte Bauprodukte

Bauprodukte, die den in der Bauregelliste A1 bekanntgemachten Technischen Regeln
nicht entsprechen bzw. fir die es keine anerkannten Regeln der Technik gibt (z.B.
Leimholz, Mehrschichtplatten). Nicht geregelte Bauprodukte von bauordnungsrechtli-
cher untergeordneter Bedeutung sind in Bauregelliste C aufgelistet (z.B. nichttragende
Trennwande).

sonstige Bauprodukte

Bauprodukte, fir die es Technische Regeln gibt, fur die aber keine Verwendbarkeits-

nachweise gefordert werden (z.B. Fensterbanke inklusive Befestigungen).

4.3 Bauregellisten

Bauregellisten sind Teil der Landerbauordnungen. Sie sagen dem Anwender welche
Bauprodukte geregelt oder nicht geregelt sind und wie diese einzusetzen sind. Baure-
gellisten geben AufschluR (ber Verwendbarkeits- und Ubereinstimmungsnachweise
von Bauprodukten fiir die es noch keine Normen oder europaische Zulassungen gibt.
Erhéaltlich sind Bauregellisten beim Deutschen Institut fir Bautechnik. Man unterschei-

det Bauregelliste A, B und C.

4.3.1 Bauregelliste A
Bauregelliste A besteht aus drei Teilen (BALMER 1998):

Teil 1 enthalt die geregelten Bauprodukte und gibt an welche technischen Regeln (DIN

Normen, DIN EN Normen) fir Bauprodukte gelten, damit sie die sicherheitsrelevanten
Anforderungen der LBO an Standsicherheit, Brand-, Warme- und Schallschutz erfiillen

kénnen.
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3 Ba

uprodukie Fir den Holzbaun

3l Bauhnlz
3.2 Holzwerkstoffe und andere Plattenwerkstoffe

Abbildung 9: Auszug aus der Bauregelliste A Teil 1

lid. Nr. Bauprodukt Technische Regeln Uberein- Verwendbar-
stimmungs- | keitsnachweis
nachweis bei wosendl,

Abweichunp
v den tech-
ruschen Regeln
1 2 3 4 ]
ERN | Mormalentflammbares Vollbolz DIN 1052-1; 1988-04, TH Z
DIN 1052-1/A1 : 193§-10
Zussizkch gilt:
DIN 4102-4 ; 1894-03 in Verbindung
mit Anlage 4.2

Die Bauregelliste A Teill gibt nicht nur an, welche technischen Regeln fur welche Bau-

produkte gelten , sondern auch was zu tun ist, wenn man wesentlich von diesen Re-

geln abweicht.
Teil 2 enthélt die nicht geregelten Bauprodukte flir die es keine technischen Baube-

stimmungen oder allgemein anerkannte Regeln der Technik gibt und bei deren Ver-

wendung keine erheblichen Anforderungen an die Sicherheit baulicher Anlagen gestellt

werden oder die nach allgemein anerkannten Prifverfahren beurteilt werden.

2 Buuprodnkic. die nach allgemiein anerkannien Pritfverlahiven bourteilt werden
Mg W Bauprodukt Varwsend- —[ anerkanntes TMerrgsin-
lrarkeily- | Friifverfakren stimmengs-
nachweis  © nach navhweis
1 2 ! d 4 3
21 Vorgefertigte Declken, DEcher, Unlerdecken, Doppelbiden, i F Je nach Var- 14,
| Stdtzen, Trager, Unterzige, Treppen und tragene i wendungszweck aotern sich
Wiande, die mit Ausnahme der Fenerwaderstaidsdaver il nicht aus der-
oder des Schallschutzes von den technischen Regeln : DIN £i02-2 Bauregel-
{ der Bausmgutiisie A Teil 1 michl wesentlich abweichen 19T7=09 in ligte & Teil 1
Verbindung ol [lir diese
Anlage 0.1 der ¢ Bauprodukte
Buauregelliste & | cine andere
* Teil 1t Brand- Art des
D winde [Fhevrin-
DIN 41402-2 - stimmungs-
ST nachwreizes
DIMNG2210-1 . wrgibt
1984-03

Abbildung 10: Auszug aus der Bauregelliste A Teil 2
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Teil 3 enthalt Bauarten, die von technischen Bestimmungen wesentlich abweichen
oder fir es allgemein anerkannte Regeln der Technik nicht oder nicht fur alle Anwen-
dungen gibt und die hinsichtlich der Erfiillung der Anforderungen ein allgemeines bau-

aufsichtliches Priifzeugnis bendtigen

Ifd. Nr. Fanart Anwynd- | anerkanntes Uberein-
barkaits- Priifverfahren stimmungs-
nachweis | nach nachweiz

1 k] 3 E b
1 Bauarten zur Errichtung von Diecken, Dhcharn, P Jenach Anwen- ’H

Unterdecken, Doppelbiden. Hohlraumestrichen, dungszweck gilt:

Stiitzen, Tragern, Unterzigen, Treppen uhd DIN 4142-2 -

lragemden Wanden, sn die Anforderungen an dic 1477-1in

Feuerwiderstandsdauer oder den Schallschurz Verbindung mit

gestellt werdden. Das gilt nicht {or die Teile haulicher Anlage 0.1 der

Anlagen. an dic weiters Anforderurngen gestelll Bauregelliste A

werden, wenn die mafgebenden Bauarten von Teil 1

Tevhnisvhen Baubestimmungen wesentlich ifir Brandwinde

aoweichen nder wonn es fir die mafigebenden DIN 412-3 :

Bauarten keine allgemein anerkannten Regelr: der 1377-08),

Tachmilk gikd, DIN 322810-1:

1884-63

Abbildung 11: Auszug aus der Bauregelliste A Teil 3

Die Bauregelliste A Teil 1 gibt nicht nur an, welche technischen Regeln fur welche
Bauprodukte anzuwenden sind, sondern auch welches Ubereinstimmungsnachweis-
verfahren anzuwenden ist, wenn wesentlich von der technischen Regel abgewichen
wird. Dieses bedeutet, dal3 ein Hersteller dessen Produkt wesentlich von der techni-
schen Regel abweicht, in der Bauregelliste nachlesen kann, welcher Nachweis der
Verwendbarkeit erbracht werden muf3, damit das Bauprodukt verwendet werden darf.
Man unterscheidet zwei Nachweise der Verwendbarkeit:

die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ,Z*
und

das allgemeine bauaufsichtliche Prifzeugnis ,P*,

die beide vom Deutschen Institut fir Bautechnik gefiihrt und veréffentlicht werden.

4.3.2 Bauregelliste B

In Bauregelliste B werden Bauprodukte aufgenommen, die das CE-Zeichen tragen
oder die nach den Vorschriften der Mitgliedsstaaten der Europaischen Union und der
Vertragsstaaten des Abkommens zur Umsetzung von Richtlinien der Europaischen
Gemeinschaft in Verkehr gebracht und gehandelt werden dirfen (BAUREGELLISTE
1997). Ahnlich der Bauregelliste A besteht auch die Bauregelliste B aus mehreren Tei-
len:

Teil 1 enthalt harmonisierte technische Spezifikationen nach der Bauproduktenrichtli-
nie. Hier werden zukiinftig Bauprodukte aufgefiihrt, die aufgrund des Bauproduktenge-

setzes oder aufgrund der Bauproduktenrichtlinie (EwG 1994) in Verkehr gebracht und
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gehandelt werden. Fir diese Bauprodukte werden unter Angabe der technischen Spe-
zifikationen die abhangig vom Verwendungszweck einzuhaltenden Klassen oder Lei-
stungsstufen festgelegt (ToBiscH 1999). Teil 1 der Bauregelliste B ist aber zur Zeit
noch leer, da es noch keine harmonisierten technischen Regeln, wie EN-Normen oder
europaisch anerkannte nationale Normen, oder auch europaische technische Zulas-

sungen gibt (BALMER 1998).

Teil 2 enthalt ,teil-geregelte” Bauprodukte. Teil-geregelt deshalb, da sie zwar nach
einigen EG-Richtlinien beurteilt aber noch nicht abschlielend fir alle wesentlichen
Anforderungen nach dem Bauproduktengesetz geregelt sind. Dieses bedeutet, daf3
Bauprodukte der Bauregelliste B Teil 2 neben einer CE-Kennzeichnung noch einen
Verwendbarkeitsnachweis (allg. bauaufs. Zulassung., allg. bauaufs. Prifzeugnis oder
technische Regel, z.B. DIN-Norm) und eines Ubereinstimmungsnachweises (U-Zei-

chen) bedurfen.

4.3.3 Bauregelliste C
Hier ordnet man Bauprodukte ein, fur die es weder technische Baubestimmungen noch
allgemein anerkannte technische Regeln gibt und fiir die die Erfullung bauordnungs-

rechtlicher Anforderungen von untergeordneter Bedeutung ist (TOBISCH 1999).

4.3.4 Einstufung von Bauprodukten

Will ein Hersteller nun ein Bauprodukt, in diesem speziellen Fall einen neuen Holz-
werkstoff, in Verkehr bringen, so kann er sein Produkt durch das unten beschriebene
System einordnen.

Entspricht das neue Bauprodukt (z.B. ein neuer Holzwerkstoff) den allgemein aner-
kannten technischen Regeln, so handelt es sich um ein geregeltes Bauprodukt und es
sind keine Sondernachweise notig.

Weichen neue Holzwerkstoffe von den technischen Regeln wesentlich ab oder es gibt
keine bekanntgemachten technischen Regeln, dann handelt es sich hier um ein nicht
geregeltes Bauprodukt. In diesem Falle ist als Verwendbarkeitsnachweis eine allge-
meine bauaufsichtliche Zulassung ,Z“ oder ein allgemeines bauaufsichtliches Prif-
zeugnis ,,P“ notwendig. Die in den Zulassungen oder Priifzeugnissen gemachten Vor-
gaben z.B. Uber bestimmte Eigenschaften eines Holzwerkstoffes miissen den tatsach-
lichen Eigenschaften Ubereinstimmen. Aus diesem Grunde sind flr nicht geregelte
Bauprodukte Ubereinstimungsnachweise zu filhren. Man unterscheidet drei verschie-

dene Ubereinstimmungsnachweise:
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Bauprodukte in ja geregeltes Produkt
Ba_uregelliste A P also nach BRL A Teil 1 zu
Teill beurteilen
nein l
Bauprodukte in ja Nicht geregeltes Produkt
Ba_uregelliste A P Also nach BRL A Teil 2 zu
Teil2 beurteilen
nein l
Far das Sonstiges Produkt
Bauprodukt p| Also nach den anerk. R. d. T.
existieren die ja zu beurteilen
anerkannten
Regeln der
Technik
nein l
- ja Produkt von untergeordneter
Bauprodukt in .
- P Bedeutung, also nach Liste C
Liste C i
zu beurteilen

nein l

Allgemeine bauaufsichtliche
Zulassung (Z)

oder
allgemeines
bauaufsichtliches
Prifzeugnis (P)

oder

Zustimmung im Einzelfall

Abbildung 12: Entscheidungshilfe fir die Einstufung von Bauprodukten (nach BALMER
1998)

UZ — Ubereinstimmungszertifikat durch eine amtlich anerkannte Zertifizierungs-
stelle,
UHP — Ubereinstimmungserklarung des Herstellers nach vorheriger Prufung des
Bauproduktes durch eine anerkannte Prifstelle und
UH - Ubereinstimmungserklarung des Herstellers.
Abbildung 13 zeigt beispielhaft das Muster eines Ubereinstimmungszeichens fiir V100
Spanplatten nach DIN 68 763.
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. Fa. Mustermant .

DN 68 763
V100 E1

Abbildung 13: Muster eines Ubereinstimmungszeichens

4.4 Anforderungen an Holzwerkstoffe nach DIN 1052

Fur die Bemessung und Ausfiihrung von hdlzernen Tragkonstruktionen des Hoch- und

Brickenbaus sind in Deutschland die Normen:

DIN 1052 Teil 1

DIN 1052 Teil 2

DIN 1052 Teil 3

DIN 1074

in Verbindung mit den Normen,
DIN 1055 Teil 1 bis Teil 6

DIN 1072

Holzbauwerke; Berechnung und Ausfihrung,
Holzbauwerke; Mechanische Verbindungen,
Holzbauwerke; Holzh&user in Tafelbauart,

Holzbriicken; Berechnung und Ausfiihrung,

Lastannahmen fiir Bauten,

Stral3en- und Wegbriicken; Lastannahmen

mafigebend (VON HALAZ; SCHEER 1989).

Ferner sind fur Holzwerkstoffe und Bauholz folgende Normen zu beachten:

DIN 4074 Teil 1

DIN 4074 Teil 2

DIN 69705 Teil 3

DIN 68705 Teil 5

DIN 68754 Teil 1

DIN 68763

Bauholz fir Holzbauteile; Gutebedingungen
fur Bauschnittholz (Nadelholz),

Bauholz fir Holzbauteile; Gutebedingungen
fur Baurundholz (Nadelholz),

Sperrholz; Bau-Furniersperrholz,

Sperrholz; Bau-Furniersperrholz aus Buche,
Harte und mittelharte Holzfaserplatten fur
das Bauwesen; Holzwerkstoffklasse 20,
Spanplatten; Flachpressplatten fur das
Bauwesen, Begriffe, Eigenschaften, Prifung,

Uberwachung,

Fir neue Holzwerkstoffe ist die Verwendbarkeit bzw. Anwendbarkeit des jeweiligen

Produktes mit einer allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung des Institutes flr Bau-



Anforderungen an neue Holzwerkstoffe im Bauwesen 29

technik, Berlin, nachzuweisen. Die allgemeine bauaufsichtliche Zulassung ersetzt nicht
die fur die Durchftihrung von Bauvorhaben gesetzlich vorgeschriebenen Genehmigun-
gen, Zustimmungen und Bescheinigungen. Vielmehr werden in den bauaufsichtlichen
Zulassungen die Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe festgelegt, um Entwurf, Be-
messung und Ausflihrung nach geltenden Normen, DIN 1052 oder Eurocode 5, zu er-

moglichen.

Mit den verschieden Lastféllen aus DIN 1055 sind nach DIN 1052 Teil 1 bis 3 und nach
DIN 1074 folgende Nachweise zu fiihren (MONCK 1998):
Standsicherheitsnachweis, durch den Standsicherheitsnachweis ist die ausrei-
chende Sicherheit gegen Abheben von Lagern und gegen Umkippen nachzuwei-
sen.
Spannungsnachweis, durch den Spannungsnachweis ist nachzuweisen, dal3 die
grofldten rechnerischen Spannungen die zuldssigen Spannungen der Bauteile (z.B.
neue Holzwerkstoffe) und Verbindungsmittel nicht Giberschreiten.
Stabilitdtsnachweis, durch den Stabilitditsnachweis ist nachzuweisen, dald auf
Druck beanspruchte Bauteile (z.B. Stander/Stlitzen) ausreichende Sicherheit ge-
gen Knicken und Kippen aufweisen.
Gebrauchstauglichkeit/ Formanderung, hier ist nachzuweisen, daf3 durch die
Verformung (z.B. Durchbiegung eines Tragers) die Funktion oder die Nutzung der

Bauteile oder des gesamten Tragwerkes nicht beeintrachtigen.

Durch diese Nachweise wird ermittelt, welche tatséchlichen Beanspruchungen z.B.
Spannungen (s) oder Durchbiegungen (f) auftreten und ob die durch Normen oder
bauaufsichtlichen Zulassungen gewaéhrleisteten Eigenschaften z.B. zulassige Span-
nungen, Elastizitats- und Schubmodule der Bauteile (hier Holzwerkstoffe) ausreichen,
um die Anforderungen die sich aus den Nachweisen ergeben zu erfillen.

Zur Fuhrung dieser Nachweise wird das zu berechnende Bauwerk, beginnend mit den
Lasten des Daches, von oben nach unten in fur die Konstruktion wichtige einfache sta-
tische Systeme (Positionen), z.B. Einfeldtrager, Zweifeldtrager, Stiitzen,

Wand/Dachscheiben, eingeteilt.

4.4.1 Zulassige Spannungen

Durch die Lasten, die sich von Geschol3 zu Geschol3 aufaddieren und auf die ver-
schiedenen Bauteile aufgeteilt werden, entstehen in den Werkstoffen, aus denen die
Bauteile bestehen, Spannungen. Um die Sicherheit einer Konstruktion zu gewahrlei-

sten, dirfen die tatséchlich auftretenden Spannungen (Sis) innerhalb eines Bauteils
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die zuldssigen Spannungen aus der DIN bzw. aus den bauaufsichtlichen Zulassungen
des jeweiligen Werkstoffes (s, ) nicht Gberschreiten, d.h. Sis 0 Sz -

Zur Ermittlung der tatsachlichen Spannungen werden zuerst die SchnittgréRen der sta-
tischen Systeme bestimmt, z.B. fiir einen Einfeldtrager.

Hier gilt fur das Moment M:

| 2
qu? (SCHNEIDER 1996) | = Lange des Balkens

0= Eigengewicht & Verkehrslast

Die tatséchliche Spannung (hier Biegespannung sg ) ergibt sich aus

M . .
Sg = W (SCHNEIDER 1996) W, = nutzbares Widerstandsmoment abhangig von

n
Breite und Hohe des Querschnittes, beinhaltet den
Nettoquerschnitt, abzlglich Querschnitts-schwa-

chungen durch z.B. Verbindungsmittel

Die tatséchliche Biegespannung (sg ias) darf die durch die DIN bzw. die bauaufsichtli-

chen Zulassung gewahrleistete, zulassige Biegespannung (Sg ») hicht Uberschreiten.

4.4.2 Rechenwerte fur Elastizitats- und Schubmodule

Auf die Bestimmung der tatséchlichen herrschenden Spannungen erfolgt die Ermittlung
der tatsachlichen Durchbiegung. Denn es ist mdglich ,dal3 die zulassigen Spannungen
nicht Gberschritten werden, die tatsachliche Durchbiegung aber die Gebrauchstaug-
lichkeit beeintrachtigt. Zur Sicherung der Gebrauchstauglichkeit von Bauteilen und
Bauwerken sind bestimmte Grenzwerte flir Durchbiegungen einzuhalten. Z.B. darf die
maximale Durchbiegung zul f nicht mehr als ein dreihunderstel der Gesamtlange (l) des
Biegetragers betragen: zul f < 1/300. Die Durchbiegung eines Trager ist abhangig von
Elastizitats- und Schubmodul des verwendeten Werkstoffes sowie von der Lange, dem
Eigengewicht, der Verkehrslast und dem Querschnitt des Tragers. Die Berechnung der
Durchbiegung eines Biegetragers z.B. Einfeldtrdger mit Rechteck-Querschnitt) erfolgt
nach folgendem Prinzip.

Um die Gebrauchstauglichkeit zu gewahrleisten muf3
aul 3 f, +ft 2ul. f =zulassige Durchbiegung (z.B. 1/300)

sein (SCHNEIDER 1996).
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Fur Einfeldtrager mit Rechteck-Querschnitt gilt fur die Durchbiegung aus Moment f, :

_ 5ql*
M 384E |

(SCHNEIDER 1996) I=Lange des Balkens

0= Eigengewicht & Verkehrslast
E= E-Modul (holzwerkstoffspezifisch)
I= Flachenmoment 2. Grades (abhé&ngig
von Breite und Hohe)
und ft die Durchbiegung aus Querkraft gilt:
2

_1,. 4l
ft =1,2
“*8GA

(SCHNEIDER 1996) | = Lange des Balkens

g= Eigengewicht & Verkehrslast
G= Schubmodul (holzwerkstoffspezifisch)
A= Querschnittswert des ungeschwéchten
Querschnitts
Die auf diese Weise errechnete tatséchliche Durchbiegung darf die zuldssige Durch-

biegung zul.f (1/300) nicht Uberschreiten. Ist dieses jedoch der Fall, so ist die Ge-

brauchstauglichkeit nicht gewahrleistet und der Trager ist starker zu dimensionieren.

4.5 Anforderungen an Holzwerkstoffe nach EUROCODE 5

Die Bemessung von Holzkonstruktionen nach dem EUROCODE 5 erfolgt nicht mehr
Uber zuldssige Spannungen wie bei der Bemessung nach DIN 1052, sondern nach
dem sogenannten semiprobabilistischen Sicherheitskonzept, dessen Grundlage die
Versagenwahrscheinlichkeit der Konstruktion ist (TEISCHINGER 1993), d.h. es werden
unter Verwendung probabilistischer Methoden Extremwerte der Beanspruchung und
der Beanspruchungsfahigkeit ermittelt und diese miteinander verglichen (MONCK
1998). Grenzzustande werden erreicht, wenn ein Tragwerk die angenommenen Ent-
wurfsanforderungen gerade noch erfillt bzw. wenn bei einer Uberschreitung des
Grenzzustandes das Tragwerk die Entwurfsanforderungen nicht léanger erfillt. Die
Grenzzustande werden in zwei Kategorien unterteilt:

Grenzzustand der Tragfahigkeit (Kippen, Knicken, Bruch usw.)

Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit (Verformungen infolge Biegung, Verdre-

hungen, unzulassige Schwingungen usw.)
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Hieraus ergeben sich fur das Tragwerk bzw. die Konstruktion folgende grundlegende
Anforderungen. Ein Tragwerk muf3 so bemessen und ausgebildet sein, dal3 es
unter Beriicksichtigung der vorgesehenen Nutzungsdauer und seiner Erstellungs-
kosten mit annehmbarer Wahrscheinlichkeit die geforderten Gebrauchseigen-
schaften behalt und
mit angemessener Zuverlassigkeit den Einwirkungen und Einflissen standhélt, die
wahrend seiner Ausfuhrung und wéhrend der Nutzung auftreten kénnen, und eine
angemessene Dauerhaftigkeit im Verhaltnis zu seinen Unterhaltskosten aufweist
(EHLBECK; GORLACHER 1994).
Um Tragfahigkeit und Gebrauchstauglichkeit zu gewéhrleisten mufd bei der Bemes-
sung mit Teilsicherheitsbeiwerten gerechnet werden. Teilsicherheitsbeiwerte beriick-
sichtigen z.B. die Mdglichkeit ungtinstiger Abweichungen der Einwirkungen, die Mog-
lichkeit der ungenauen Modellierung der Einwirkungen, Unsicherheiten in der Ermitt-
lung der SchnittgréRen sowie Unsicherheiten bei der Annahme des betreffenden
Grenzzustandes.
Fur Holz und Holzwerkstoffe betragen die Teilsicherheitsbeiwerte fiir den
Grenzzustand der Tragfahigkeit 1,3
und fur den

Grenzzustand der Gebrauchstauglichkeit 1,0.

Holzwerkstoffe, die unter Anwendung des EUROCODE 5 in Tragwerken eingesetzt
werden sollen, mussen folgende Anforderungen erfullen.
Die Herstellungsverfahren fir die Holzwerkstoffe Sperrholz, Spanplatte und Faserplat-
ten mussen gewahrleisten, dall Zusammenhalt und Festigkeit fur die vorgesehene
Nutzungsklasse Uber die geforderte Lebensdauer des Tragwerkes sichergestellt sind
(EHLBECK; GORLACHER 1994).
(a) Hierbei darf Sperrholz nach:
EN 636-3 in den Nutzungsklassen 1 (Trockenbereich), 2 (Feuchtbereich) oder 3
(Aulenbereich) eingebaut werden.
EN 636-2 nur in den Nutzungsklassen 1 und 2 eingebaut werden.

EN 636-1 nur in der Nutzungsklasse 1 eingebaut werden.

(b) Spanplatten, die die Bestimmungen der:
EN 312-5 oder -7 erfiillen, sollten nur in den Nutzungsklassen 1 und 2 eingebaut
werden.

EN 312-4 oder —6 erflillen, sollten nur in Nutzungsklasse 1 eingebaut werden.
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Spanplatten aus langen, schlanken Spanen (OSB) die den Anforderungen des
Plattentyps OSB/3 oder OSB/4 in EN 300 entsprechen, sollten nur in den Nut-
zungsklassen 1 und 2 eingebaut werden.

Spanplatten aus langen, schlanken Spanen (OSB) die den Anforderungen des
Plattentyps OSB/2 in EN 300 entsprechen, sollten nur in der Nutzungsklasse 1 ein-

gebaut werden.

(c) Faserplatten, die die Bestimmungen der
EN 622-5 erfillen, sollten nur in der Nutzungsklasse 1 oder 2 eingebaut werden

EN 622-3 erfiillen, sollten nur in der Nutzungsklasse 1 eingebaut werden.

Die charakteristischen Festigkeits- und Steifigkeitswerte (5%-Fraktilwerte der Grund-
gesamtheit auf der Grundlage von Versuchsergebnissen basierend) sind den entspre-
chenden europaischen Normen der betreffenden Werkstoffe zu entnehmen. Liegen
solche Werte nicht vor , dann sind die charakteristischen Festigkeits- und Steifigkeits-
werte nach EN 1058 zu berechnen.

Ebenfalls sind die Modifikationsfaktoren zur Bertcksichtigung der Nutzungsklasse und

der Klasse der Lasteinwirkungsdauer aus der Tabelle 3.1.7 Eurocode 5 zu entnehmen.

Der Eurocode 5 darf seit seiner offiziellen Einfihrung im Jahre 1999 fir die Ausfuihrung
von Bauwerken verwendet werden. In Gesprachen mit Ingenieuren des Holzbaus
stellte sich jedoch heraus, dal® in der Regel noch nach der DIN 1052 berechnet und

bemessen wird.

4.6 Weitere Anforderungen an neue Holzwerkstoffe im Bauwesen

Neben den rechtlichen Voraussetzungen, den mechanischen und physikalischen An-
forderungen nach DIN 1052 bzw. nach Eurocode 5 gibt es noch weitere Anforderun-

gen, die an Holzwerkstoffe im Bauwesen gestellt werden.

4.6.1 Verarbeitbarkeit

Eine wichtige fertigungstechnische Voraussetzung fur die Anwendbarkeit neuer Holz-
werkstoffe im Bauwesen ist die Bearbeitbarkeit. Fir das verarbeitende Industrie- bzw.
Zimmereiunternehmen ist es wichtig, daf3 sich die neuen Holzwerkstoffe mit herkbmm-
lichen Maschinen und Werkzeugen bearbeiten lassen und keine teuren Neuinvestitio-
nen in neue Anlagen getatigt werden mussen. Sind fur die Verarbeitung eines neuen
Holzwerkstoffes neue Werkzeuge und Maschinen notwendig, werden die verarbeiten-

den Betriebe diese neuen Bauprodukte vielleicht in geringerem Umfang einsetzten,
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obwohl die Produkteigenschaften, z.B. Festigkeiten (besseres Verhaltnis von Tragfa-
higkeit/Dimensionierung), Dimensionsstabilitdt, Feuchtebestandigkeit usw., dieser
Werkstoffe besser sind, als die der traditionell eingesetzten Bauprodukte. Laf3t sich
also ein neuer Holzwerkstoff nur mit kostenintensiveren Geréten verarbeiten als ein
traditioneller so ist die Konkurrenzfahigkeit des neuen Werkstoffes eingeschrankt, weil
die Produktionskosten hoher sind.

Auch sollte das Gewicht der aus neuen Holzwerkstoffen vorgefertigten Bauteile mdg-
lichst gering sein, um zum einen moglichst grol3e Mengen auf einmal zur Baustelle
schaffen zu kénnen und zum anderen um eine unproblematische Montage vor Ort zu
gewabhrleisten. Sind diese Voraussetzungen erfillt, kann man niedrige Transportkosten
und kurze Bauzeiten realisieren, was sich gunstig auf die gesamten Baukosten aus-

wirkt.

4.6.2 Verfugbarkeit

Sind die Fragen nach Bearbeitbarkeit und Verarbeitbarkeit geklart, miissen die Anwen-
der abwagen ob die Engineered Wood Products, die zum groBen Teil nicht in
Deutschland produziert werden, auch in den geforderten Mengen beim Hersteller bzw.
dessen Vertriebspartner verflgbar sind, oder/und ob sie kurzfristig geliefert werden
kénnen. Weiterhin muR3 sichergestellt sein, dafld die Verfugbarkeit auch Uber langere

Zeitraume gesichert bleibt und kontinuierlich erfolgen kann.

4.6.3 Dimensionen

Fur eine einfache, unproblematische und damit preiswerte Planung ist es von Vorteil,
wenn sich die Abmessungen der neuen Holzwerkstoffe an den gangigen Konstruk-
tionsprinzipien der Architekten und Ingenieure orientieren, z.B. im 62,5 cm Raster fir
plattenférmige Holzwerkstoffe im Holzrahmenbau. Eine Berlcksichtigung dieses Ra-
sters beim Herstellungsformat der Holzwerkstoffe, z.B. OSB mit 2500 x 5000 mm,
gewabhrleistet zum einen eine standardisierte Planung, zum anderen wird der Ver-
schnitt minimiert. Ein breites Abmessungsspektrum der neuen Holzwerkstoffe ermég-
licht zudem vielfaltige, individuelle Einsatzmoglichkeiten. Haufig werden plattenférmige
Holzwerkstoffe, z.B. diffusionsoffene MDF-Platten oder OSB-Platten, mit profilierten
Kanten angeboten. Das Nut- und Federprofil sichert ein schnelles und winddichtes Zu-

sammenfligen der Platten.

4.6.4 Verbindungsmittel
Um vor allem die optimierten mechanischen Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe
ausnutzen zu kdnnen, braucht man Verbindungsmittel und Verbindungselemente die in

der Lage sind die hohen statischen Anforderungen zu erfillen und auch den Anspru-
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chen des jeweiligen Holzwerkstoffes gerecht werden. Ein aktuelles Beispiel ist das
EXPO-Dach in Hannover. Die dort eingesetzten Verbindungsmittel kombinieren die
Vorteile zweier verschiedener Bauteile, die der neuen Holzwerkstoffe zum einen und
die der eingesetzten Stahlknoten zum anderen. Die Stahlknoten machen im Zusam-
menwirken mit den Verbindungsmitteln und den Holzwerkstoffen die groRen Spann-
weiten moglich. Die Leistungsfahigkeit einer Tragkonstruktion h&ngt nicht nur von den
Leistungsfahigkeiten der einzelnen Baustoffe, sondern auch vom jeweiligen Verbin-
dungsmittel ab. Da das spéatere Erscheinungsbild eines Bauwerkes, bzw. des Tragwer-
kes, stark von der Knotenausbildung abhéngt, ist es vorteilhaft schon zu einem friihen
Zeitpunkt die Art der Verbindungsmittel und damit auch die Verarbeitungstechnologie
hinsichtlich der erforderlichen Bohrungen oder Frasungen fir die Aufnahme der Ver-
binder festzulegen (CHERET; HEIM; RADOVIC 1997).

4.6.5 Preise

Die Konkurrenzfahigkeit der neuen Holzwerkstoffe hangt neben den in diesem Kapitel
aufgeflihrten Voraussetzungen sehr stark vom Preis des jeweiligen Holzwerkstoffes ab.
Ein wichtiger Grund, warum die neuen Holzwerkstoffe zur Zeit noch nicht in gro3en
Mengen eingesetzt werden, sind die hdheren Preise, die fir diese Produkte gezahlt
werden missen. Dies liegt zum einen an den bei niedrigen Produktionszahlen teuren
Herstellungskosten, zum anderen an den Kosten fiir den Import nach Deutschland.
Werden aber Produktions- bzw. Importmengen gesteigert, so dirfen Preissenkungen

fur neue Holzwerkstoffe angenommen werden.

4.6.6 Produktinformationen

Um Probleme bei der Verwendung der neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen zu vermei-
den und den Bekanntheitsgrad neuer Produkte zu steigern, ist es wichtig sowohl Ver-
arbeitern (Zimmerei und Fertighausbetriebe) und Planern (Architekten und Ingenieure)
als auch den Fachhandel Uber die Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe flr das
Bauwesen zu informieren. Hier ist es sinnvoll Schulungen bzw. Tagungen zu den
neuen Produkte anzubieten in denen Einsatzgebiete, Verarbeitungshinweise, Berech-
nungs- und Bemessungshilfen sowie Kostenkalkulationsmodelle vorgestellt werden.
Dies hat den Zweck Bauschaden, die durch den unsachgemalfien Einsatz neuer Holz-
werkstoffe entstehen kénnen, zu verhindern und daraus resultierende Imageschadi-
gungen des Holzbaus und vor allem kostenintensive Instandsetzungsarbeiten zu ver-

meiden.
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4.6.7 Umwelteigenschaften
Neben den Anforderungen an die mechanischen, bauphysikalischen, geometrischen,
logistischen und preislichen Eigenschaften neuer Holzwerkstoffe werden zunehmend
Anforderungen an die Umwelteigenschaften dieser Werkstoffe gestellt (EHRECKE
2000). Dies beinhaltet die Beriicksichtigung 6kologischer Faktoren wie zum Beispiel
das Emissionspotential der Holzwerkstoffe. Durch die Formaldehydaffare in den 80er
Jahren sind geringe Emissionspotentiale wichtige Entscheidungsfaktoren fiir den Ein-
satz von Holzwerkstoffen im Bauwesen geworden.
Dartber hinaus gewinnt eine 6kologische Gesamtbetrachtung der Werkstoffe von der
Herstellung Uber die Nutzung bis hin zur Entsorgung zunehmend an Bedeutung. Ziel ist
es Holzwerkstoffe zu erzeugen, die

bei Produktion und Entsorgung geringstmogliche Primérrohstoffreserven verbrau-

chen,

eine lange Lebensdauer besitzen,

in der Nutzungsphase Energie einsparen, z.B. durch geringe Warmeleitfahigkeit

und so negative Auswirkungen auf die Umwelt minimieren.
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5 Eigenschaften neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen

In den folgenden Tabellen und Diagrammen werden die Grundlagen der Verwendung
(DIN bzw. Zulassungen), die lieferbaren Abmessungen, zulassige Spannungen, E-Mo-
duln und Schubmoduln sowie die physikalischen Eigenschaften der einzelnen neuen
Holzwerkstoffe fir das Bauwesen dargestellt. Als Vergleichsgrundlage fir die ver-
schiedenen Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe, flr die es grotenteils noch keine
DIN-Normen gibt, dienen die vom Institut fir Bautechnik in Berlin herausgegebenen
bauaufsichtlichen Zulassungen fir die diversen Firmenprodukte, die auch die Berech-
nungsgrundlage der Planer sind. Die Eigenschaften der traditionellen Holzwerkstoffe
fur das Bauwesen sind der DIN 1052 enthommen.

Um die mechanischen Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe OSB, LVL, mehr-
schichtige Massivholzplatten und diffusionsoffene MDF-Platten untereinander verglei-
chen zu kénnen, wurden die Daten aus den bauaufsichtlichen Zulassungen der einzel-
nen Firmenprodukte einer Holzwerkstoffgruppe, z.B. OSB oder LVL, zusammengefal3t
und Mittelwerte fur die Eigenschaften (zuldssige Spannungen und Rechenwerte fir

Elastizitats- und Schubmoduln) gebildet.

5.1 Zulassungen und Abmessungen

In den folgenden Tabellen sind die bauaufsichtlichen Zulassungen aufgelistet, die fur
den Vergleich der Eigenschaften verwendet werden. Aul3erdem sind in diesen Tabellen

die lieferbaren Abmessungen der einzelnen Produkte aufgefiihrt.

Tabelle 1: Zulassungen und lieferbare Abmessungen OSB

Holzwerkstoffgruppe Grundlage fur Abmessungen
die Verwendung
OSB Dicke [mm] Breite [mm] |L&nge [mm]
Agepan OSB Z-9.1-424 OSB/3 8...22 bis 2500 bis 5000
Z-9.1-326(0SB/4)
Sterling OSB Z-9.1-275 8..25 bis 2500 bis 5000
Kronospan OSB Z-9.1-387 8...30 bis 2620 bis 5100
Kronoply OSB Z-9.1-414 6...40 bis 2800 bis 7500
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Tabelle 2: Zulassungen

und lieferbare Abmessungen mehrschichtiger Massivholzplatten

Holzwerkstoffgruppe Grundlage fur Abmessungen
die Verwendung

Mehrschichtplatten Dicke [mm] Breite [mm] Lange [mm]
Binder 3-lagig Z-9.1-413 19..27 bis 2050 bis 5000
Dold 3-lagig Z-9.1-258 13...52 bis 2500/3000 bis 5000/6000
Dold 5-lagig Z-9.1-258 35...55 bis 2500/3000 bis 5000/6000
Haas 3-lagig Z-9.1-404 13...42 1250 4980
Haas 5-lagig Z-9.1-404 33...56 1250 4980
HeilRerer 3-lagig Z-9.1-401 21...60 2000 5000
Kaufmann 3-lagig Z7-9.1-242 20...75 2000 bis 5000/6000
Kaufmann 5-lagig Z7-9.1-242 20...75 2000 bis 5000/6000
Probstl 3-lagig Z-9.1-376 12..42 1000/2000 5000
Probstl 5-lagig Z-9.1-376 12..42 1000/2000 2500/5000
Schworer 3-lagig Z-9.1-209 19..42 1210/2030 5000/6000
Tilly 3-lagig Z-9.1-320 19...26 1250/2050 bis 5000
Wiesner-Hager 3-lagig Z-9.1-394 17...40 1000/1250 bis 5000
Wiesner-Hager 5-lagig Z-9.1-394 17...40 1000/1250 bis 5000

Tabelle 3: Zulassungen und lieferbare Abmessungen diffusionsoffener MDF-Platten

Holzwerkstoffgruppe Grundlage fir Abmessungen

die Verwendung
Holzfaserplatten Dicke [mm] Breite [mm] Lange [mm]
Agepan DWD (Glunz) Z.9.1-382 12...20 625...1250 2500...2750
FORMIine (Egger) Z2.9.1-454 12...20 675...1250 2500...2800
Masterwood D+W (Hornitex) |Z.9.1-443 16 625...1250 2500...2750
Kronotec (Kronopol) 2.9.1-442 12....18 675...1247 2500...2800

Tabelle 4: Zulassungen und lieferbare Abmessungen Furnierschichtholz (FSH)

Holzwerkstoffgruppe Grundlage fur Abmessungen

die Verwendung
Furnierschichtholz Dicke [mm] Breite [mm] Lange [mm]
Kerto S Z-9.1-100 21..75 bis 1820 bis 23000
Kerto Q Z-9.1-100 21...69 bis 1820 bis 23000
Kerto T Z-9.1-291 39..75 bis 2000 bis 23000
Microllam LVL Z-9.1-245 44...89 150...610 bis 20000

Tabelle 5: Zulassungen und lieferbare Abmessungen Holzwerkstoff Furnierstreifenholz

(PSL)
Holzwerkstoffgruppe Grundlage fur Abmessungen
die Verwendung
Furnierstreifenholz Dicke [mm] Breite [mm] Lange [mm]
Parallam Z-9.1-241 44...483 (Hohe) [40...280 bis 20000
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Tabelle 6: Zulassungen und lieferbare Abmessungen Holzwerkstoff Langspanholz (LSL)

Holzwerkstoffgruppe Grundlage fur Abmessungen

die Verwendung
Langspanholz Dicke [mm] Breite [mm] Lange [mm]
Timberstrand P&S Z-9.1-323 32...89 bis 2438 bis 10670

Tabelle 7: Zulassungen und lieferbare Abmessungen Tragersysteme

Holzwerkstoffgruppe [Grundlage fur Abmessungen
die Verwendung
Tragersysteme Tragerhohe Stegdicke |Gurtmaf3 Tragerlange
[mm] [mm] [mm] [mm]
Agepan Z-9.1-123/140 200...320 6,4...15 60 x 47...90 x 60 |3500...12000
TJI Trager Z-9.1-277 200...406 9,5...11,1 (38 x45...38x89 (8000...20000
KIT Balken & Stiele Z-9.1-395 160...350 10...13 34 x 60...40 x 60 (12000

5.2 Plattenformige Holzwerkstoffe im Vergleich

Die Abbildungen 14 und 15 vergleichen die Eigenschaften verschiedener plattenformi-
ger Holzwerkstoffe im Bauwesen. Hierzu werden die Eigenschaften der traditionellen
Holzwerkstoffe FPY und BFU den Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe OSB;
mehrschichtige Massivholzplatten und diffusionsoffene MDF-Platten gegeniibergestellt.
Verglichen werden die zulassigen Spannungen, die Rechenwerte flr Elastizitats- und
Schubmoduln sowie Wasserdampfdiffusionswiderstandszahlen und Warmeleitfahig-
keiten der verschiedenen Holzwerkstoffe. Die Eigenschaften der Spanplatte sind der
DIN 68 763, die Eigenschaften des Bau-Furniersperrholzes sind der DIN 68 705 ent-
nommen. Die Eigenschaften der OSB-Platten, der diffusionsoffenen MDF-Platten und
der mehrschichtigen Massivholzplatten sind den in Kapitel 5.1 aufgefiihrten bauauf-
sichtlichen Zulassungen entnommen. Alle Eigenschaften beziehen sich auf Platten-
starken von 12-20 mm, eine Beanspruchung parallel zur Span/Faserrichtung der
Deckfurniere bzw. Deckschicht oder Decklamellen. Um gesamte Holzwerkstoffgruppen
beurteilen zu kénnen, wurden die Eigenschaften z.B. der vier verschiedenen MDF-Pro-
dukte zusammengefaldt und gemittelt. Die dargestellten zuldssigen Spannungen und
Module geben also Durchschnittswerte wieder, die aus den jeweiligen Zulassungen

ermittelt wurden.
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5.2.1 Zulassige Spannungen, Elastizitats- und Schubmodule
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Abbildung 14: Zulassige Spannungen plattenférmiger Holzwerkstoffe (Werte nach DIN
bzw. Durchschnittswerte aus bauaufsichtlichen Zulassungen)

In Abbildung 14 ist zu erkennen, dal3 die zuldssigen Spannungen plattenférmiger
Holzwerkstoffe mit Zunahme der holzwerkstoffbildenden Partikel groRer werden. Die
aus einzelnen Vollholzlamellen aufgebauten mehrschichtigen Massivholzplatten
(sp=14MN/m2) erlauben z.B. viermal héhere Biegespannungen als die aus Fasern be-
stehenden diffusionsoffenen MDF-Platten (s,=3,5 MN/m?). Zusammenfassend lassen
sich die in obiger Abbildung verglichenen Holzwerkstoffe in drei Gruppen einteilen:

Diffusionsoffene MDF-Platten und Spanplatten mit geringen zuldssigen Spannun-

gen,

OSB-Platten mit mittleren zuldssigen Spannungen,

BauFurniersperrholz und mehrschichtige Massivholzplatten mit den héchsten zu-

l&ssigen Spannungen.
Zusammen mit den in Abbildung 15 dargestellten Rechenwerten fir Elastizitats- und
Schubmodulen sind die zulassigen Spannungen Grundlage der statischen Berechnung
von Wand- Dach- und Deckentafeln. Wandtafeln sind Uberwiegend auf Druck bean-
spruchte Bauteile, Decken- und Dachscheiben sind auf Biegung beanspruchte Bauteile
(VON HALASZ; SCHEER 1996). Durch die Beplankung mit Holzwerkstoffplatten werden

die Wandrippen entlastet, hierbei mussen die Platten anteilig vertikale (lotrechte La-
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sten, z.B. aus oberem Geschol3)- und Horizontalkrafte (Windlasten) sowie Verkehrs-
und Eigenlasten der Konstruktion aufnehmen. Die Beplankungsmaterialien werden
hierbei vorwiegend auf Druck, Zug und Schub beansprucht. In Dach- und Deckenele-
menten werden Holzwerkstoffe auf Biegung und durch die dadurch entstehenden

Querkrafte noch auf Schub belastet.
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E-Modul Zug/Druck in Plattenebene 1400{ 2000] 3300 4100|4500 k
G-Modul rechtwinklig zur Plattenebene 700| 200 850| 1100| 250 €

Abbildung 15: Rechenwerte fur Elastizitats- und Schubmoduln plattenférmiger Holzwerk-

stoffe (Werte nach DIN bzw. Durchschnittswerte aus bauaufsichtlichen Zulassungen)

Vergleichbar den zuldssigen Spannungen aus Abbildung 14 steigen auch die Elastizi-
tatsmodule plattenférmiger Holzwerkstoffe mit zunehmender Gréf3e der holzwerkstoff-
bildenden PartikelgroRen. Die Elastizitatsmodule liegen in einem Bereich von 1900
MN/mz fir diffusionsoffene MDF-Platten bis 9500 MN/mz2 fiir mehrschichtige Mas-
sivholzplatten. Waren die zulassigen Spannungen aus Abbildung 14 des Baufurnier-
sperrholzes noch deutlich hoher als die zulassigen Spannungen von OSB/4, so sind
die Elastizitditsmodule von OSB/4 vergleichbar denen von Baufurniersperrholz. Hieraus
ergibt sich eine andere Einteilung:

Diffusionsoffene MDF-Platten und Spanplatten haben die niedrigsten E-Module

dieses Vergleiches.

0OSB/3, OSB/4 und Baufurniersperrholz bilden den mittleren Bereich.
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Mehrschichtige Massivholzplatten bieten neben den hdchsten zuldssigen Span-

nungen auch die héchsten E-Module.
Die Schubmodule der plattenférmigen Holzwerkstoffe unterscheiden sich nur geringfii-
gig voneinander. OSB/4 hat mit 1.100 MN/m2 das hdchste Schubmodul, Baufurnier-
sperrholz und mehrschichtige Massivholzplatten mit ca.500 MN/m? die geringsten
Schubmodule.
Spanplatten und Baufurniersperrholz sind Werkstoffe, die schon seit langerer Zeit im
Holzbau fur mittragende und aussteifende Zwecke in Wand, Dach, Boden und Decke
eingesetzt werden. Der neue Holzwerkstoff OSB, dessen Festigkeitseigenschaften sich
zwischen denen der Spanplatte und des Baufurniersperrholzes bewegen, eignet sich
also in gleicher Weise fur Beplankungen im Holzhausbau, wie die traditionellen Pro-
dukte FPY und BFU und wird mit diesen konkurrieren.
Mehrschichtige Massivholzplatten weisen die hochsten zulassigen Biegespannungen
und Biege-E-Module des Vergleiches auf. Hieraus lafdt sich ableiten, dal3 sich diese
Platten besonders fiir auf Biegung beanspruchte Konstruktionen im Bauwesen, z.B.
FuRbodenplatten eignen.
Diffusionsoffene MDF-Platten haben die vergleichsweise geringsten zulédssigen Span-
nungen und Elastizitatsmodule, so dafl} ein konstruktiver Einsatz im Bauwesen auf-
grund der statischen Eigenschaften zunachst nicht sinnvoll erscheint. Betrachtet man
jedoch die physikalischen Eigenschaften der plattenférmigen Holzwerkstoffe, so wird

das Einsatzgebiet dieser speziellen MDF-Platten deutlich.

5.2.2 Physikalische Eigenschaften

Tabelle 8: Physikalische Eigenschaften plattenformiger Holzwerkstoffe It. DIN bzw. Zu-

lassung

Eigenschaften Einheit |diff.-off. MDF |FPY OSB BFU mehrs. Platten
Wasserdampf-diff.Faktor 15| 100...50 200...94| 400...50 400...50
Warmeleitzahl [W/mK] 0,09 0,13 0,13 0,15 0,14
lineare Ausdehnung Lange |[%] 0,3 0,35/0,15...0,2 0,3 k.A.
(30-85% rel. Luft)

Feuerwiderstandsklasse B2 B2 B2 B2 B2
Formaldehydemission El El El El El
Rohdichte [kg/m?3] 510...650 700] 600...680 800 400...500

Diffusionsoffene MDF-Platten weisen geringe Wasserdampfdiffusionswiderstands- und
Warmeleitzahlen auf. Diese Eigenschaften ermdglichen einerseits den diffusionsoffe-
nen Wandaufbau andererseits verbessert die geringere Warmeleitzahl die Warme-

dammung. Diese Platten eignen sich somit besonders fir Wand und Dachbeplankun-
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gen an der AulRenseite von Gebauden. Span- und OSB-Platten weisen héhere Was-
serdampfdiffusionswiderstandszahlen auf wirken somit dampfbremsend und sind aus
diesem Grunde besser fir den Einsatz als statisch wirksame innere Wand- oder Dach-
beplankung geeignet. Hinsichtlich der Emissions- und Feuerwiderstandsklassen unter-
scheiden sich die neuen Holzwerkstoffe dieses Vergleichs nicht von den traditionellen
Produkten.

5.3 Holzwerkstoffe fur stabférmige Bauteile im Vergleich

In den Abbildungen 16 und 17 sind die verschiedenen mechanischen Eigenschaften
stabformiger Bauteile dargestellt. Um die zuldssigen Spannungen und Rechenwerte fur
Elastizitats- und Schubmoduln der neuen Holzwerkstoffe leichter einordnen zu kdnnen,
werden die Eigenschaften der neuen Holzwerkstoffe LSL, PSL, FSH den Eigenschaf-
ten traditioneller, stabférmiger Bauteile wie z.B. BSH (Brettschichtholz)und KVH (Kon-
struktionsvollholz) gegentibergestellt. Die technischen Eigenschaften der Vollholzpro-
dukte KVH und Brettschichtholz sind der DIN 1052, die Eigenschaften der neuen
Holzwerkstoffe LSL, FSH, PSL und der Tragersysteme sind den jeweiligen bauauf-
sichtlichen Zulassungen entnommen. Die Tragersysteme werden in Abschnitt 5.3.2

anhand der Biegesteifigkeit mit den anderen Werkstoffen verglichen.

5.3.1 Zulassige Spannungen, Elasitizitats- und Schubmodule
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Abbildung 16: Zuldssige Spannungen stabférmiger Bauteile (Werte nach DIN bzw.
Durchschnittswerte aus bauaufsichtlichen Zulassungen)
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Die Spanne der in obiger Abbildung dargestellten zuldssigen Biegespannungen reicht
von 10 MN/mz fir KVH bis 20 MN/mz fir PSL. Die sechs Produkte, die hier verglichen
werden lassen sich in zwei Gruppen unterteilen. Die Gruppe mit den niedrigeren zulas-
sigen Spannungen beinhaltet die Werkstoffe KVH, BS11 und den neuen Holzwerkstoff
LSL. Aufgrund der niedrigeren zulassigen Biege- und Schubspannungen ist das Ein-
satzgebiet dieser Produkte hauptsachlich der Ein- und Zweifamilenhausbau fir den
geringere Eigen- und Verkehrslasten anzunehmen sind. Die zweite Produktgruppe
umfallt das qualitativ hochwertigste Brettschichtholz BS18 sowie die neuen Holzwerk-
stoffe FSH und PSL. Durch die Auswahl fehlerfreier Komponenten (Lamellen, Furniere
bzw. Furnierstreifen) sind Werkstoffe mit optimierten Festigkeitseigenschaften in ei-
nem geringen Streuungsbereich entstanden. Die im Vergleich zu Konstruktionsvollholz
héheren zulassigen Biege- und Schubspannungen erlauben hohere Lasten und gro-
Bere Spannweiten. Hieraus ergibt sich als Einsatzgebiet dieser Werkstoffe z.B. der
Biegetrager im Industriehallenbau oder im offentlichen Bau, fir den héhere Verkehrs-
und Eigenlasten angenommen werden miissen.

Hinsichtlich der zulassigen Druck- und Zugspannungen parallel zur Faser zeigt Abbil-
dung 16, dal? die neuen Holzwerkstoffe LSL, FSH und PSL (s,=13 - 20 MN/m?2) hdhere
Spannungen erlauben als Vollholzprodukte (s,=6 — 13 MN/m?). Druck- und Zugspan-
nungen treten bei Stitzen/Standern bzw. Streben auf. Somit sind PSL, FSH, und LSL
vor allem fir konstruktiv anspruchvolle Aufgaben, z.B. als Stutze/Stander oder Strebe
im Industriebau mit hohen Verkehrslasten und grof3en Spannweiten, interessant.

Die hohen zulassigen Druckspannungen senkrecht zur Span/Faserrichtung machen
LSL, PSL und FSH (sq=4,6 - 6,5 MN/m2) zum einem Material fiir hochbelastete
Schwellen und Rahme, z.B. im mehrgeschossigen Bau.

Der Spannungsnachweis bei dem die tatsachlich in der Tragkonstruktion, z.B. einem
Biegetrager, auftretenden Spannungen ermittelt werden, ist die Grundlage der Bemes-
sung von Bauwerken nach DIN 1052. Werkstoffe mit hohen zuldssigen Spannungen
erlauben hohere tatsédchliche Spannungen als Werkstoffe mit niedrigen zuldssigen
Spannungen. So sind bei Werkstoffen mit hohen zulassigen Spannungen schlankere
Holzquerschnitte moglich um den Anforderungen des Spannungsnachweises zu ent-
sprechen. Sind die Spannungen nachgewiesen erfolgt, der Nachweis der Gebraucht-
auglichkeit. Elastizitats- und Schubmoduln sind Berechnungsgroéen fir den Nachweis
der Gebrauchtauglichkeit und haufig noch vor den zuldssigen Spannungen malf3ge-
bend fur die Bemessung des erforderlichen Querschnittes (POHLMANN, R. 2000).

Die E- und G-Module neuer und traditioneller stabformiger Bauteile aus Holz bzw.

Holzwerkstoffen werden im folgenden dargestellt



Eigenschaften neuer Holzwerkstoffe 45

16000
E 14000 T
= 12000 ] T
E, g E-Modul Biegung Il zur
£ 10000 ' H — Span/Faserrichtung
>
T 8000 &= E-Modul Druck/Zug Il z
2. 6000 | Span/Faserrichtung
U] -
< 4000 | m G-Modul
c
? 2000
(1]
0 H T
S 2 a3 7 3 3
% 0 9 L 0 2
I @ Q
> T T
N2 n n
M m
alle Angaben in MN/m?2 KVH |BS11 [LSL |FSH |BS18 |PSL

E-Modul Biegung Il zur Span/Faserrichtung 10000| 11000| 10500| 12500| 14000| 14500
E-Modul Druck/Zug Il zur Span/Faserrichtung ]10000| 11000 12500] 12500] 14000] 14500
G-Modul 500 550 2100 580 700| 750

Abbildung 17: Rechenwerte fir E- und G- Moduln stabformiger Bauteile (Werte nach DIN

bzw. Durchschnittswerte aus bauaufsichtlichen Zulassungen)

Wahrend durch moderne Prozeltechnologien die zuldssigen Spannungen der neuen
Holzwerkstoffe im Vergleich zu Vollholzprodukten um bis zu 100% gestiegen sind (vgl.
Abbildung 16, KVH 10 MN/m2, PSL 20 MN/m?2), konnte flr die Rechenwerte der Elasti-
zitdtsmodule maximal um ca. 50% erhdht werden. Das kostenguinstige Vollholzprodukt
KVH markiert mit einem E-Modul von 10000 MN/m?2 die untere Grenze und der deutlich
teurere neue Holzwerkstoff PSL, E-Modul 14500 MN/m? die obere Grenze dieses Ver-
gleichs. Hier ermdglichen die hohen E-Module der neuen Holzwerkstoffe FSH und PSL
eine Anwendung im gleichen Einsatzgebiet wie BSH/BS18. Der Biege-Elastizitatsmo-
dul des Langspanholzes ist mit den Elastizitdtsmodulen von KVH und BS11 vergleich-
bar. Der Einsatz von LSL als Biegetrager ist demnach nur im Ein- und Zweifamilien-
hausbau sinnvoll. Die héheren Druck und Zug E-Module sowie das hochste Schubmo-
dul des Vergleiches machen LSL zu einem Produkt fir Schwellen oder Stiele im

Wandbereich, sowie fir Randbohlen in Decken- und Dachkonstruktionen.

5.3.2 Vergleich der Biegesteifigkeiten

Multipliziert man das E-Modul des gewahlten Werkstoffes mit dem Flachentragheits-
moment des Querschnittes ergibt sich die Steifigkeit des Werkstoffes. Die Steifigkeit ist
u.a. ein Wert, der bei der statischen Berechnung bendtigt wird, um die Durchbiegung

Zu ermitteln.
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Tabelle 9: Biegesteifigkeiten (El,) von Holz bzw. Doppel-T-Tragern vergleichbarer Dimen-

sion

T-Trager |T-Trager |[KVH |[BSH |BSH |LSL FSH PSL
Dimension 6/24 cm VH/HFH |LVL/OSB |S10 |BS11 |BS18
Steifigkeit [KN/m?] 534 668| 691,2| 760,32| 976,68| 725,76| 898,56| 1002,24
Eigengewicht [kg/m] 4,5 4,3 7 7 7 10 7,4 11,9

Tragersysteme bzw. Doppel-T-Trager sind Kombinationen aus verschiedenen Werk-
stoffen, z.B. Vollholz oder LVL als Gurtmaterial und HFH oder OSB als Stegmaterial.
Bei der statischen Berechnung dieser Produkte sind die unterschiedlichen Verhaltnisse
der zulassigen Spannungen und Elastizitdts- und Schubmodule der Gurt- und Steg-
materialien zu beachten. Der Vergleich der Tragersysteme mit den stabformigen Holz-
werkstoffen (Abbildung 16 und 17) erfolgt auf Basis der Biegesteifigkeiten El,, indem
die Verhaltnisse der Gurt- und Steg-E-Module bertcksichtigt werden. In obiger Tabelle
sind Biegesteifigkeiten fur die Dimension 6x24 cm errechnet worden. Beim Vergleich
der Biegesteifigkeiten wird deutlich, daR3 die Steifigkeit der Doppel-T-Trager mit Gurten
aus FSH und Stegen aus OSB nur geringfugig kleiner ist als die Biegesteifigkeit von
Konstruktionsvollholz (KVH). Somit kdnnen Tragersysteme und KVH vergleichbare
konstruktive Aufgaben, z.B: Trager und Stiele im Ein- und Zweifamilienhausbau, er-
fullen. Der Vorteil der T-Trager liegt vor allem im geringen Eigengewicht. Mit einem
Gewicht von nur 4,3 Kg/m sind sie deutlich leichter als die Vollholzprodukte und andere
Holzwerkstoffe. Das geringe Gewicht ermdglicht eine einfache Handhabung der T-
Trager auf der Baustelle. AuBerdem werden in Konstruktionen mit Tragersystemen
bedingt durch die Querschnittsgeometrie (geringe Querschnittsflache) Warmebriicken
reduziert. Damit kann die Dammstoffstarke und folglich die Wandstarke gegenuber
Wandaufbauten mit Vollholzprofilen reduziert werden. Diese Vorteile machen Trager-

systeme insbesondere fiir Passivhauskonstruktionen interessant (EHRECKE 2000).

5.4 Verkaufspreise neuer Holzwerkstoffe

Neben den bisher dargestellten mechanischen und physikalischen Eigenschaften der
Engineered Wood Products sind die unterschiedlichen Preise der einzelnen Werkstoffe
eine wichtige Grundlage fiir die Entscheidung fiir oder gegen den Einsatz dieser Pro-
dukte. In diesem Kapitel werden PreisgroRenordnungen fur die einzelnen Holzwerk-
stoffgruppen, OSB, LVL, PSL, LSL, mehrschichtige Massivholzplatten und Holzfaser-
platten angegeben. Im folgenden Absatz 5.5 werden die Kubikmeterkosten der neuen
Holzwerkstoffe auf zulassige Spannungen bzw. E- und G-Module bezogen, um so eine

Entscheidungshilfe flir einen Einsatz im Bauwesen zu schaffen.
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Die Nettopreise (Stand November 2000) fir OSB/3, die am haufigsten eingesetzte
OSB-Qualitat im Bauwesen betragen ca. 400-450 DM/m3. Sind die OSB-Platten allsei-
tig mit Nut & Feder versehen, steigen die Kubikmeterkosten um ca. 50 DM/m3.

In Deutschland finden im wesentlichen Furnierschichtholzprodukte zweier Hersteller
Anwendung. Kerto Q, S und T von Finnforest, sowie Microllam, ein von Trus Joist
MacMillan. Die Preise fur die verschiedenen Furnierschichthdlzer bewegen sich in
einem Rahmen von ca. 1500 DM/m? fir stabférmige Bauteile und ca. 1800 DM/m3 fur
plattenférmige Bauteile (Stand Oktober 2000). Eine Kesseldruckimpragnierung ist bei
Kerto-Furnierschichtholz mdglich und erhéht den Verkaufspreis um ca. 500 DM/m3 .
Das einzige Furnierstreifenholz auf dem deutschen Holzwerkstoffmarkt ist Parallam der
Firma Trus Joist MacMillan. Der empfohlene Verkaufspreis fur dieses Produkt betragt
ca. 2100 DM/m3,

Fur Langspanholz Timberstrand P oder S, ebenfalls ein TIM-Produkt, betragt der

empfohlene Verkaufspreis zur Zeit ca. 2000 DM/m3,

Die Preise fur mehrschichtige Massivholzplatten aus Nadelholz variieren sehr stark.
Sie sind abhangig von der verwendeten Holzart. Mehrschichtplatten aus Larche fur den
Einsatz als Fassadenplatte im Aufl3enbereich sind teurer als Platten aus Fichte fur An-
wendungen im Innenraum. AulRerdem ist die Oberflaichengiite ausschlaggebend fir
den Verkaufspreis. Je nach Oberflachenqualitat, A/B, A/C oder B/C, C/C, u.a. betragt
der Kubikmeterpreis fir mehrschichtige Massivholzplatten aus Fichte ca. 1000 DM
(C/C-Qualitat) bis 2000 DM (A/A-Qualitat). Mehrschichtplatten aus anderen Nadelhdl-

zern, z.B. Larche kosten ca. 2000-3000 DM/m3, je nach gewlinschter Oberflachenglite.

Ein weiteres Produkt fir das Bauwesen ist die diffusionsoffene Faserplatte. Analog zur
OSB-Platte werden auch die Faserplatten in Ausfihrungen mit und ohne Nut & Feder
angeboten. Die Preise fur die diffusionsoffenen Faserplatten betragen ca.650 DM/m3
fur Platten ohne Nut & Feder bis ca. 700 DM/m3 fir Platten mit Nut & Feder (Stand
November 2000).

Aufgrund der unterschiedlichen Konstruktionsweisen und Dimensionen der Tragersy-
steme sind die Verkaufspreise fur einen Laufmeter eines Doppel-T-Tragers sehr unter-
schiedlich. Trager mit Gurten aus Vollholz und Stegen aus HFH sind am preisgiinstig-
sten, ihre Verkaufspreise betragen ca. 9-15 DM/Ifm, in Abhangigkeit von der Dimen-
sion. Die teureren und leistungsfahigeren Trager mit Gurten aus LVL und Stegen aus
OSB kosten zur Zeit je nach Dimension ca. 11 - 43 DM/Ifm.
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5.5 Preis- Leistungsverhaltnisse von Holzwerkstoffen im Bauwesen

Die Berechnung von Holzkonstruktionen erfolgt bei Anwendung der DIN 1052 auf der
Basis verschiedener Nachweise, z.B. des Spannungs- und Durchbiegungsnachweises.
Hierbei sind sowohl zul&ssige Spannungen als auch Elastizitats- und Schubmoduln der
Werkstoffe mal3gebend flr eine angemessene Dimensionierung. So sind zum einen
die Eigenschaften (zul. Spannungen, E- und G-Module) und zum anderen der Preis der
Produkte bzw. der Preis der fur diese Eigenschaften bezahlt werden muf3, wichtige
Entscheidungskriterien fir oder gegen den Einsatz von Holzwerkstoffen im Bauwesen.
Anhand der in folgenden Tabellen errechneten Verhaltnisse von Kosten zu E- und G-
Modulen laft sich beurteilen, wie wirtschaftlich der Einsatz der neuen Holzwerkstoffe

im Vergleich zu traditionellen Holzwerkstoffen aus statischer Sicht ist.

5.5.1 Preis-Leistungsverhaltnisse plattenférmiger Holzwerkstoffe

Die in Tabelle 10 dargestellten Verhéaltnisse beziehen sich auf die Durchschnittswerte
der zulassigen Spannungen und auf die Rechenwerte der Elastizitats- und Schubmo-
dulen plattenformiger Holzwerkstoffe It. bauaufsichtlichen Zulassungen bzw. It. DIN aus

Kapitel 5.2 und auf die Verkaufspreise neuer Holzwerkstoffe aus Kapitel 5.4.

Tabelle 10: Preis/Leistungsverhaltnisse neuer Holzwerkstoffe und traditioneller Werk-
stoffe (Angaben in DM/MN/m?2)

diffusof. mehrs.
Preis-Leistungs- MDF FPY |[OSB/3 |OSB/4 [BFU Platten
Verhaltnis Einheit
durchs. VK-Preis [DM] 650 350 450 550 900 1500
DM/zul. sb [DM/MN/m?] 191 77 85 79 64 107
DM/zul. sz [DM/MN/mZ] 382 152 173 211 112 220
DM/zul. sd [DM/MN/m2] 361 127 155 122 112 153
DM/zul. t [DM/MN/m?Z] 722 194 265 225 216 750
DM/E-Modul Biegung [DM/MN/m?] 0,34| 0,13 0,09 0,08 0,16 0,16
DM/E-Modul [DM/MN/mZ] 0,46| 0,18 0,13| 0,14 0,2 k.A.
Zug/Druck
DM/G-Modul [DM/MN/mZ] 0,92| 0,35 0,53 0,5 1,8 2,5

In der obigen Tabelle werden die fiir statische Berechnung der Holzwerkstoffbeplan-
kungen in Wand, Dach- oder Deckenscheiben wichtigen Eigenschaften auf den Durch-
schnittspreis der jeweiligen Holzwerkstoffgruppe bezogen. Ist das Preis-Leistungsver-
héltnis der neuen Holzwerkstoffe bezuglich der zuldssigen Spannungen noch geringfu-
gig schlechter als das der traditionellen Werkstoffe, so ergeben sich beim Vergleich der
Preis-Leistungsverhaltnisse der E- und G-Moduln neuer Holzwerkstoffe vor allem fir

OSB deutliche Preis-Leistungsvorteile.
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Der Einsatz von diffusionsoffenen MDF-Platten erscheint, aufgrund der im Verhéltnis
zum Preis vergleichsweise niedrigen zuldssigen Spannungen und E- und G-Module
aus statischen Gesichtspunkten, zunachst nicht wirtschaftlich. Bei der Betrachtung ei-
ner Holzrahmenbauwand oder eines Dachaufbaus zeigt sich, dal3 diffusionsoffene
MDF-Platten als AuRenbeplankung in Verbindung mit einer aus statischer Sicht lei-
stungsfahigeren Platte z.B. OSB auf der Wandinnenseite fiur den diffusionsoffenen
Wandaufbau eingesetzt werden. Die diffusionsoffene MDF-Platte hat hierbei neben der
statischen Aufgabe der Kipp- und Knickaussteifung der Wandrippen sowie der Auf-
nahme der Windlasten (siehe Kapitel 6.1), vor allem bauphysikalische Aufgaben, z.B.
Verbesserung des Warmeschutzes, der Winddichtigkeit, Verhinderung des Tauwas-
serausfalles innerhalb der Konstruktion durch den diffusionsoffenen Aufbau. Hinsicht-
lich dieser Uber statische Aspekte hinausgehenden Eigenschaften ist der Einsatz diffu-
sionsoffener MDF-Platten interessant.

Spanplatten, Bau-Furniersperrholz sowie die neuen Holzwerkstoffe OSB und mehr-
schichtige Massivholzplatten werden im Bauwesen als aussteifende Wandbeplankung
auf der Innenseite von Holzrahmenbauwénden eingesetzt. Der Tabelle 10 ist zu ent-
nehmen, dalR der neue Holzwerkstoff OSB ein bezlglich der Elastizitatsmoduln glinsti-
geres Preis-Leistungsverhaltnis bietet als die traditionellen Holzwerkstoffe Spanplatte
und Baufurniersperrholz. Fir den zunehmenden Einsatz von OSB-Platten im Bauwe-
sen ist das gunstige Preis-Leistungsverhaltnis beziiglich der E- und G-Module eine
wichtige Voraussetzung.

Das Verhaltnis des Verkaufspreises zu den Elastizitats- und Schubmodulen mehr-
schichtiger Massivholzplatten ist mit dem der Bau-Furniersperrholzplatten vergleichbar
und schlechter als die Verhéaltnisse der OSB- und Spanplatten. Durch eine Senkung
der Verkaufspreise um ca. 30% oder eine Optimierung der Festigkeitseigenschaften
wirde das Preis-Leistungsverhéltnis der mehrschichtigen Massivholzplatten auf das
Niveau der OSB-Platten gehoben und damit die Konkurrenzfahigkeit dieser Produkte

verbessert.

5.5.2 Preis-Leistungsverhdltnisse stabformiger Bauteile

Die in Tabelle 11 dargestellten Verhéaltnisse beziehen sich auf die Durchschnittswerte
der Rechenwerte der Elastizitats- und Schubmodulen stabférmiger Bauteile aus Holz-
werkstoffen It. bauaufsichtlichen Zulassungen bzw. It. DIN aus Kapitel 5.2 und auf die

Verkaufspreise neuer Holzwerkstoffe aus Kapitel 5.4.



Eigenschaften neuer Holzwerkstoffe

Tabelle 11: Preis/Leistungsverhéltnisse stabformiger Bauteile aus Holz bzw. Holzwerk-

stoffen (Angaben in DM/MN/m2)

KVH BSH |LSL |BSH |FSH |PSL

Preis-Leistungs- S10 BS11 BS18

Verhaltnis Einheit

durchs. VK-Preis [DM] 600[ 900| 2000| 1200|1500 2100
DM/zul. sb [DM/MN/mZ] 60 81| 149 67| 87 105
DM/zul. sz [DM/MN/mZ] 85| 105/ 160 92| 107 116
DM/zul. sd [DM/MN/mZ] 70 105/ 154 92| 98 105
DM/zul. t [DM/MN/mZ] 666 750 1111 800 750 750
E-Modul Biegung [DM/MN/m2] 0,06 0,08| 0,19 0,09 0,12 0,14
E-Modul Zug/Druck [DM/MN/m?] 0,06/ 0,08/ 0,16/ 0,09| 0,12 0,14
G-Modul [DM/MN/mZ] 1,2| 1,64/ 0,95 1,71f 2,58 2,8

Beim Vergleich der Preis-Leistungsverhaltnisse der Werkstoffe KVH, BS11, LSL,
BS18, FSH und PSL aus Tabelle 15 wird deutlich, dal3 der Einsatz der neuen Holz-
werkstoffe mit hoheren Kosten verbunden ist und somit die Konkurrenzféahigkeit dieser
Produkte gegentber den traditionellen Produkten eingeschrankt ist. Durch die Anwen-
dung hochentwickelter Prozel3technologien zur Herstellung neuer Holzwerkstoffe (ins-
besondere zur Herstellung von PSL und LSL) wurden neben der Optimierung der Pro-
dukteigenschaften leider auch die Produktionskosten erhoht. Die Verbesserung der
Produkteigenschaften reicht bei der derzeitigen Preissituation noch nicht aus, um den
Einsatz dieser neuen Holzwerkstoffe wirtschaftlich attraktiv zu machen. Um das Preis-
Leistungsverhaltnis der neuen Holzwerkstoffe PSL und FSH an das Niveau des lei-
stungsmafig vergleichbaren Brettschichtholz BS18 anzupassen, wdaren entweder
Preissenkungen auf ca. 1.300 DM/m3 fir PSL und auf ca. 1.100 DM/m3 fir FSH nétig
oder Steigerungen der E-Module auf ca.
23.000 MN/m2 fur PSL bzw. ca. 16.500 MN/m2 fir FSH. Fir LSL ergibt sich eine
Preissenkung auf ca. 1.000 DM/m3 oder eine Steigerung des E-Moduls auf ca.

22.000 MN/m2 bei konstantem Preis von ca. 2.000 DM/m3.

Festigkeitseigenschaften z.B. der

Tabelle 12: Steifigkeiten und Kosten stabformiger Werkstoffe &hnlicher Dimensionen im

Vergleich
T-Trager T-Trager KVH (NSI)
VH/OSB FSH//OSB
Einheit 7x24cm 6x24cm 6x24cm
Steifigkeit El, [kKNm?] 623 668 691
Kosten/m [DM/Ifd.m.] ca.15 ca.l4 ca.12
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Doppel-T-Trager aus Holz bzw. Holzwerkstoffen und Konstruktionsvollholz bieten bei
ahnlichen Dimensionen vergleichbare Biegesteifigkeiten. Tragersysteme und Kon-
struktionsvollholz konkurrieren um den Einsatz als Trager, Sparren oder Wandstiel im
Holzhausbau. Um die Wirtschaftlichkeit der Tragersysteme mit der Wirtschaftlichkeit
des Konstruktionsvollholzes zu vergleichen, wurden in der obigen Tabelle die Biege-
steifigkeiten der verschiedenen Werkstoffe den Kosten pro laufenden Meter zugeord-
net.

Die Tabelle macht deutlich, daf3 der Einsatz von Tragersystemen aus Holzwerkstoffen
bei vergleichbarer Steifigkeit (Tragfahigkeit) zur Zeit noch um ca. 2-3 DM pro laufenden
Meter teuer ist als der Einsatz von Konstruktionsvollholz. Berticksichtigt man zur Be-
urteilung des Preis/Leistungsverhaltnisses zusatzlich die aus dem niedrigen Eigenge-
wicht (ca. 4,5 kg/m, vgl. Tabelle 9) resultierende leichtere Montage und die bessere
Dimensionsstabilitat der Tragersysteme, so wird der Einsatz dieser Produkte zuneh-

mend interessanter.
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6 Einsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen

In den bauaufsichtlichen Zulassungen sind die méglichen Anwendungsbereiche der

untersuchten neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen wie folgt definiert:
OSB-Flachpressplatten dirfen fur alle Ausfihrungen verwendet werden, bei de-
nen die Verwendung von Holzwerkstoffen der Holzwerkstoffklasse 20 und 100
nach DIN 68 800 Teil 2 in den technischen Baubestimmungen erlaubt ist. Bei der
Anwendung sind die in den technischen Baubestimmungen flir Spanplatten nach
DIN 68 763 getroffenen Bestimmungen fir Berechnung und Ausfihrung einzuhal-
ten.
Diffusionsoffene MDF-Platten durfen fur Wand- und Deckentafeln gemafR DIN
1052 Teil 1 bis 3 verwendet werden. Dabei durfen sie jedoch nur zur Knick- oder
Kippaussteifung der Rippen und als mittragende Beplankung nur zur Aufnahme
von Windlasten verwendet werden. Sie durfen nicht zur Aufnahme und Weiterlei-
tung anderer Lasten in Rechnung gestellt werden. Sie dirfen fir alle Ausfihrungen
verwendet werden, bei denen die Verwendung von Holzwerkstoffen der Holzwerk-
stoffklasse 20 und 100 nach DIN 68 800 Teil 2 erlaubt ist. Im Anwendungsbereich
der Holzwerkstoffklasse 100 darf jedoch abweichend von dieser Norm die Feuchte
der Platten u=15% auf Dauer nicht Ubersteigen.
Mehrschichtige Massivholzplatten dirfen als tragende und aussteifende Beplan-
kung fur die Herstellung von Holztafeln (Wand-, Decken- und Dachtafeln) geman
DIN 1052 Teil 3 verwendet werden. Je nach Zulassung dirfen mehrschichtige
Massivholzplatten dartber hinaus fur alle Ausfiihrungen verwendet werden, bei de-
nen nach DIN 1052 Teil 1 der Einsatz von Bau-Furniersperrholz erlaubt ist. Die
Verwendung mehrschichtiger Massivholzplatten fir die Verstarkung von Durchbrii-
chen und Ausklinkungen ist nach DIN 1052 Teil 1, Abschnitt 8.2 nicht erlaubt.
Mehrschichtige Massivholzplatten dirfen dort eingesetzt werden, wo die Verwen-
dung von Platten der Holzwerkstoffklasse 20 und 100 und 100 G nach DIN 68800
Teil 2 erlaubt ist.
Furnierschichtholz darf fir alle Ausfihrungen verwendet werden, bei denen nach
DIN 1052 Teil 1-3 die Verwendung von Brettschichtholz erlaubt ist. Weitere Be-
stimmungen sind den bauaufsichtlichen Zulassungen Z-9.1-100 (Kerto S/Q), Z-9.1-
291 (Kerto T) und Z-9.1-245 (Microllam LVL) zu entnehmen.
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Langspanholz darf fur alle Ausfiihrungen verwendet werden, bei denen nach DIN
1052 Teil 1-3 die Verwendung von Brettschichtholz und Bau-Furniersperrholz er-
laubt ist. Weitere Bestimmungen sind der bauaufsichtlichen Zulassung Z-9.1-323
(Timberstrand) zu entnehmen.
Furnierstreifenholz darf fir alle Ausfiihrungen verwendet werden, bei denen nach
DIN 1052 Teil 1-3 die Verwendung von Brettschichtholz erlaubt ist. Furnierstreifen-
holz darf nur fur stabférmige Bauteile mit einem Querschnittsbereich von 40 mm [
h 00 483 mm und 40 mm [0 b 0 280 mm verwendet werden.
Tragersysteme (Doppel-T-Balken) mit den Zulassungsnummern Z-9.1-123
(Masonite Beams/Agepan), Z-9.1-277 (TJI-Balken und Stiele) und Z-9.1-395 (KIT
Balken und Stiele) diirfen verwendet werden fir Geschol3decken, als Sparren von
geneigten Dachern mit und ohne Warmedammung sowie fir Flachdacher mit ober-
seitiger Warmedammung, sofern Brandschutzbestimungen dem nicht entgegen-
stehen. Die Produkte mit den Zulassungshummern Z-9.1-277 (TJI-Balken und
Stiele) und Z-9.1-395 (KIT Balken und Stiele) dirfen ebenfalls als Pfetten einge-
setzt werden, sofern Brandschutzbestimmungen dem nicht entgegenstehen. Dop-
pel-T-Balken mit den Zulassungsnummern Z-9.1-140 (Masonite Beams/Agepan),
Z-9.1-277 (TJI-Balken und Stiele) und Z-9.1-395 (KIT Balken und Stiele) durfen in-
nerhalb von beidseitig beplankten Wandtafeln fur Holzhauser in Tafelbauart gemaf
DIN 1052 Teil 3 angewendet werden. Doppel-T-Balken mit der Zulassungsnummer
Z-9.1-277 (TJI-Balken und Stiele) durfen auch als Stiele innerhalb von einseitig be-
plankten Wandtafeln eingesetzt werden.
Die Anwendung der Doppel-T-Balken darf jeweils nur in Gebauden mit vorwiegend
ruhenden Verkehrslasten gemaf DIN 1055 Teil 3, Abschnitt 4 erfolgen.
Innerhalb dieses Anwendungsbereiches dirfen die Doppel-T-Balken in allen Fallen
eingesetzt werden, in denen Holzwerkstoffe der Holzwerkstoffklasse 20 oder 100
nach DIN 68 800 Teil 2 zul&ssig sind.
Die moglichen Anwendungsbereiche der neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen die in
den bauaufsichtlichen Zulassungen vorgegeben werden orientieren sich an den An-
wendungsbereichen der traditionellen Holzwerkstoffe im Bauwesen Spanplatte und
Bau-Furniersperrholz sowie der Vollholzprodukte Konstruktionsvollholz und Brett-
schichtholz. Diese Werkstoffe werden in Deutschland vorwiegend im Holzrahmenbau
bzw. Holztafelbau und auch im Skelettbau sowie im Objektbau fiir unterschiedliche
konstruktive Anwendungen eingesetzt. Im folgenden Absatz werden die unterschiedli-
chen Konstruktionsarten im Holzhausbau erlautert und die Einsatzgebiete und Aufga-

ben der neuen Holzwerkstoffe in den verschiedenen Konstruktionen dargestellt.
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6.1 Holzskelettbau

Die Holzskelettbauweise hat sich aus dem frihzeitlichlichem Pfahlbau entwickelt. Das
Konstruktionsprinzip dieser Bauweise bestand darin, Holzpfahle senkrecht in die Erde
einzugraben und diese mit horizontalen Holzern zu einem tragenden Skelett zu verbin-
den. Die Zwischenwande wurden mit Flechtwerk und Lehmverputz ausgefullt.
Schwachpunkt dieser Bauweise waren die in den Boden eingegrabenen Stitzen, da
diese schnell verfaulten. Abhilfe versprach der Schwellenbau, bei dem das ganze
Hausgertst auf einem Schwellenkranz lagert und vor Feuchtigkeit geschitzt wird. Die
Weiterentwicklung dieser Bauweise fiihrte schliel3lich zum Fachwerkbau, einer in Mit-
teleuropa vom Mittelalter bis ins 19. Jahrhundert vorherrschenden Bauweise.

Im Zuge der Industrialisierung begann man Herstellungsprozesse zu rationalisieren,
um damit kostengunstiger zu bauen. Aus diesem Bestreben entwickelten sich die Holz-
rahmen- und Holzskelettbauweise. Im allgemeinen Sprachgebrauch wird der
.Holzskelettbau" oft als Sammelbegriff fiir Holzbauweisen benutzt, die eine offene
Tragstruktur aufweisen. Unter Holzskelettbau ist jedoch eine eigenstandige Bauweise

mit charakteristischen Merkmalen zu verstehen (KoLB; KREUPL 1998).

Abbildung 18: Konstruktion eines Holzskelettbaus (LEwiTzKI 1991

Beim Holzskelettbau werden Stitzen und Trager in einem grol3en Rasterabstand an-
geordnet um so genugend Spielraum fur Gestaltung und Nutzung zu schaffen. Weite
Konstruktionsraster wurden erst durch die Entwicklung von neuen Holzwerkstoffen
(Engineered Wood Products) moglich. Vor allem Brettschichtholz aber auch LVL, LSL

und PSL, die zum einen in beliebigen Abmessungen lieferbar sind und zum anderen
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aufgrund der besseren Festigkeitseigenschaften (z.B. gegenlber Bauholz) grol3ere
Stutzweiten erlauben.
Samtliche Lasten eines Holzskelettbaus werden Uber die das Skelett bildenden, stab-
formigen Tragglieder (Stitzen und Trager) abgetragen. Fassaden und Trennwande
nehmen beim Holzskelettbau in der Regel keine vertikalen Lasten auf. Sie kdnnen aber
zur Aussteifung miteinbezogen werden. Raumbildende Wande, oft Fertigelemente,
werden meist als Holzstdnderwande oder als Glaselemente ausgebildet. Der Einsatz
von Mauerwerk ist ebenfalls ublich.
Besondere Merkmale des Holzskelettbaus:

Veranderbare GrundriRgestaltung durch leicht versetzbare Wénde,

Gestaltungsfreiheit auf Basis einer variablen Raster- und Modulordnung,

Tragendes Skelett und hiervon unabhéngige nichttragende Wénde,

Meist ablesbare Skelettstruktur,

Hoher Vorfertigungsgrad,

Selbstbau bei nicht tragenden Bauteilen mdglich,

Aussteifung meist Uber Deckenscheiben und Stahl- bzw. Holzdiagonalen oder

Wandscheiben,

Anwendung von Stahlteilverbindungen,

haufig Objektbauten, Ingenieurholzbauten.

Die meisten Skelettbauten sind auf einem horizontalen und auch auf einem vertikalen
Raster aufgebaut. Das Raster dient als Hilfsmittel flir die Konstruktion und bestimmt
gestalterische Ordnung und die Stellung der tragenden Stiitzen und Tragerlagen und
damit die Stitzweiten fiir Haupt und Nebentragrichtung.
Im Planungsvorgang wahlt man sich ein Grundmodul, daraus resultiert dann, als vielfa-
ches des Grundmoduls, das Raster. Die GroRRe des Grundmoduls wird durch die An-
spriiche des Bauherren bestimmt. Eine heute Ubliche Modulgré3e ist u.a. das Europa-
modul (DIN 8000) 10 cm. Als Rastermal3e fuir den Holzskelettbau sind heute tblich:

120/120 cm

120/360 cm

125/125 cm

360/360 cm

480/480 cm
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6.2 Holzrahmenbau

Wahrend beim Skelettbau die Lasten Uber stabformige Tragglieder abgetragen
werden, handelt es sich beim Holzrahmenbau um eine Scheibenbauweise, bei der es
keine Trennung zwischen tragenden und raumabschlieenden Teilen gibt (FINK;
JOCHER 1998). Der Begriff Holzrahmenbau leitet sich aus dem englischen timber
frame* (Holzrahmen) ab. Dieses Bausystem wird in den USA seit ca. 150 Jahren
praktiziert und hat sich als eine Bauweise mit hoher Planungsflexibilitdt und einfacher
wirtschaftlicher Verarbeitung erwiesen. Aufgrund dieser Eigenschaften avancierte der
Holzrahmenbau zu dem Bausystem fir Wohnungs- und Gewerbebauten in den USA.
Seit dem Ende der 70er Jahre ist der Holzrahmenbau auch in Europa anzutreffen.
Mittlerweile werden Einzel-, Doppel- und Reihenhduser, mehrgeschossiger
Wohnungsbau, Biro- und Gewerbebauten sowie Schulen und Kindergéarten in
Holzrahmenbauweise errichtet.

Das feingliedrige Traggerippe, der ,timber frame“, wird flachig mit Plattenwerkstoffen,
in der Regel Holzwerkstoffe, beplankt und bildet so eine Scheibe. Um rationelle Ferti-
gung zu erreichen verwendet man
standardisierte Querschnitte und
Beplankungsmaterialien, die mit
einfachen Verbindungsmitteln wie
Nageln, Klammern und Schrauben
verbunden werden. Die so ent-
standenen Wand-, Dach- und Dek-
kenelemente werden in Holzbau-
betrieben mit unterschiedlichen
Vorfertigungsgraden hergestellt
und auf der Baustelle zusammen-
gefugt. Auf dem Bauplatz werden

die Holzrahmenbauten in der Re-

gel geschoRBweise  aufgebaut

(,platform frame"). Gelegentlich
werden auch gebaudehohe Ele-

mente eingesetzt (,balloon frame*).

Abbildung 19: Konstruktionprinzip der
6.2.1 Wandaufbauten 9 P P

Die einzelnen Wandelemente

Holzrahmenbauweise (LEwWITZzKI 1991)

werden als Verbundquerschnitte ausgefiihrt. Sie bestehen aus einem Traggerippe aus
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vertikalen Standern (Stielen) und horizontalen Rdhmen. In der Regel verwendet man
fur Stander und Schwelle bzw. R&hm Konstruktionsvollholz oder andere
Vollholzprodukte. Problemlos mdglich ist aber auch der Einsatz von neuen
Holzwerkstoffen, z.B. die Verwendung von Tragersystemen Furnierschichtholz oder
auch Langspanholz als Stander und der Einsatz von Spanstreifenhdlzern als Rahm.
Das von Stander und Rahm gebildete Tragwerk wird beidseitig mit Plattenwerkstoffen
beplankt. Wandinnenseitig kommen haufig Werkstoffe wie z.B. Spanplatte, OSB oder
mehrschichtige Massivholzplatten zum Einsatz. An der Wandauf3enseite finden haufig
weiche Holzfaserplatten oder diffusionsoffene MDF-Platten Anwendung, auf sie folgen
dann die unterschiedlichen Fassadenkonstruktionen z.B. Holzfassade, Klinker, ze-
mentgebundene Spannplatte, Furnierschichtholz.

Die Stander tragen die lotrechten Lasten aus Dach und GescholRdecken, in Aul3en-
wanden zusatzlich die Windlasten senkrecht zur Wand ab. Sie kénnen sehr schlank
dimensioniert werden, da sie durch die Beplankung gegen ein Ausknicken gesichert
sind. Die duRere Beplankung tragt im wesentlichen die horizontal wirkenden Windla-
sten und die Wind- und Aussteifungslasten in Scheibenrichtung ab (FINK; JOCHER
1998). Die Beplankung wird durch die Verbindung mit den Stielen ihrerseits gegen
Ausbeulen gesichert (siehe Abbildung 20).
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Abbildung 20: Systemaufbau und Krafteverlauf in der Holzrahmenbauwand (JOCHER
1997)

In Abhangigkeit von den handelsiblichen Abmessungen der Holzwerkstoffplatten
1,25 m bzw. 2,5 m bis 5 m hat sich ein 62,5 cm Raster fir die Anordnung der Stander
etabliert, um den Verschnitt zu minimieren. Dieses Raster kann beliebig ver&ndert wer-
den, z.B. der verkirzte Abstand von Stander zu Stéander beim Ende einer Wand oder
bei Offnungen in der Wand (Turen, Fenster, Durchbriiche). Die nicht im Raster ste-
hende Offnung wird durch zusétzliche Stander oder/und Stiirze begrenzt (siehe Abbil-
dung 21).
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Abbildung 21: Holzrahmenbauwand mit Offnungen (JOCHER 1997)

Die Gefache der einzelnen Wandelemente nehmen die aus schall-, warme- und brand-
schutztechnischen Griinden erforderlichen Dammstoffe auf. Zur AuRenseite hin sind
die Wande zum Schutz vor kalter Luft z.B. mit einem Windpapier winddicht ausgeftihrt.
Um eine Konvektion feuchtwarmer Luft von innen nach auf3en zu verhindern und so
eine Durchfeuchtung der Wand zu verhindern, wird an der Innenseite eine Dampf-
bremse aufgebracht. Diffusionsoffene Wandaufbauten sind ebenfalls méglich. Hierbei
ist darauf zu achten, dal3 die Feuchtigkeit durch die Wand nach auf3en gelangt und
dort, z.B. durch eine hinterluftete Fassade, an die Umgebungsluft abgegeben werden
kann. Realisiert werden solche Wandaufbauten haufig mit OSB-Platten als Dampf-
bremse auf der Wandinnenseite und diffusionsoffenen MDF-Platten auf der Wand-

aul3enseite der Holzrahmenwand (siehe Abbildung 22).

Fassade -

Doppel-T-Trager

vertikale Fassadenleiste —

=
Lattung #=— Gipskartonplatte
Konterlattung Tapete
- OSB-Platte

diffusionsoffene MDF-Platte

Dammstoff — Konstruktionslatte (Installationsebene)

— |uftdichte Abklebung der StoR3fuge

Abbildung 22: Diffusionsoffener Wandaufbau mit neuen Holzwerkstoffen (JOCHER 1997)
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6.2.2 Deckenkonstruktionen

Die Deckenbalken werden direkt auf die Wandelemente aufgelegt, befestigt und an-
schlieRend mit Holzwerkstoffen beplankt. Als Material fir Deckenbalken kommen h&au-
fig Bauholz, Konstruktionsvollholz oder auch Brettschichtholz zum Einsatz. Aus dem
Bereich der neuen Holzwerkstoffe kdnnen z.B. Tragersysteme verwendet werden, die
bessere Dimensionsstabilitdten und geringere Eigengewichte aufweisen. Ebenfalls
denkbar ist der Einsatz von Langspanholz, Furnierstreifenholz oder Furnierschichtholz
als Deckenbalken. Durch eine kraftschliissige Verbindung von Beplankung und Dek-
kenbalken entsteht eine starre Deckenscheibe, die Wind- und Aussteifungslasten auf-
nimmt sowie vertikale Lasten abtragt. Der weitere Ful3bodenaufbau richtet sich nach
bauphysikalischen und gestalterischen Anspriichen. Sollen die Deckenbalken sichtbar
bleiben, ist der Einsatz von Konstruktionsvollholz oder Brettschichtholz tblich. Verwen-
det man z.B. Tragersysteme werden die Deckenbalken in der Regel auch von der Un-
terseite verkleidet. Als Alternative zu den verschiedenen Balkenkonstruktionen kdnnen
auch Brettstapelelemente fiir Decken eingesetzt werden. Brettstapel sind Massiv-
holzelemente, die aus mechanisch miteinander verbundenen, hochkant gestellten

Brettern bestehen.

Massivholzparkett

Weiche Holzfaserplatte

— Trittschalldammung

Betongehwegplatten

OSB-FuRbodenplatte

AN Deckenbalken aus FSH, LSL
oder Tragersystemen
Lattung

Gipskartonplatte

Abbildung 23: Deckenkonstruktion beim Holzrahmenbau (JOCHER 1997)
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6.2.3 Dachkonstruktionen

Auf die Montage der obersten Decke folgt die Errichtung des Daches. Grundsatzlich
unterscheidet man drei verschiedene Dachkonstruktionen, das Pfettendach, die Spar-
ren- und Kehlbalkendacher und das Flachdach (LEwiTskl 1991). Pfetten- oder Spar-
renkonstruktionen werden im allgemeinen konventionell auf der Baustelle errichtet.

Als Material fur die Sparren wird traditionell Bauholz oder Konstruktionsvollholz einge-
setzt. Aus dem Bereich der neuen Holzwerkstoffe kdnnen ebenfalls Tragersysteme als
Sparren verwendet werden, die aufgrund ihres geringeren Eigengewichtes kirzere
Montagezeiten erlauben. Als Material flr Pfetten finden neben Konstruktionsvollholz
und Brettschichtholz auch oder Furnierstreifenholz Anwendung z.B. als Firstpfette.
Brettschichtholz und Furnierstreifenholz eigenen sich besonders wenn hohe Anforde-
rungen an Steifigkeit und Festigkeit gestellt werden z.B. fiir ingenieurmafige Fach-
werkkonstruktionen (Skelettbau).

Zur Beplankung der Dachsparren werden innenseitig Holzwerkstoffplatten z.B. Span-
platten oder OSB in Verbindung mit einer dampfbremsenden Folie aufgebracht, au-
Benseitig ist hierbei eine Unterspannbahn erforderlich. Ist ein diffusionsoffener
Dachaufbau erwlinscht finden analog zum Aufbau der diffusionsoffenen Wandkon-
struktion OSB-Platten innenseitig und diffusionsoffene MDF-Platten an der Aul3enseite
Verwendung. Die pre3blanke Oberflache der MDF-Platten wirkt als wasserabweisende
Schicht und macht eine Unterspannbahn nicht erforderlich. Sind die OSB und diffu-
sionsoffenen MDF-Platten mit einem umlaufenden Nut- und Federprofil versehen, ist

eine winddichte Dachbeplankung schnell und einfach moglich.

==—Dacheindeckung

diffusionsoffene MDF-Platte

#——— Lattung
Konterlattung

4 1 Sparren (Vollholz bzw. Doppel-T-Trager)
Dammstoff—t— s e

OSB-Platte—.

Gipskartonplatte %"
luftdichte Abklebung der StoRRfuge

Abbildung 24: Dachkonstruktion mit neuen Holzwerkstoffen (JOCHER 1997)
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6.3 Fassade

Mehrschichtige Massivholzplatten und
Furnierschichtholz (Kerto Q) finden auf-
grund ihrer guten Dimensionstabilitat
haufig als Platten flir Fassaden Anwen-
dung. Vorteile dieser Produkte fur diesen
Anwendungsbereich sind neben der Di-
mensionsstabilitat zum einen die grofRen
Dimensionen, die eine schnelle Montage
ermoglichen und die Anzahl problema-
tischer Stol3fugen gering halten, zum
anderen die gute Impragnierbarkeit (kes-
seldruckimpréagniertes Furnier-
schichtholz) und damit erhéhte Dauer-

haftigkeit dieser Produkte.

6.4 Objektbau

: IS
Abbildung 25: Fassade aus
mehrschichtigen Massivholzplatten
(EuwiD 1999¢)

61

Die Starken der Engineered Wood Products Furnierstreifenholz und Furnierschichtholz

liegen vor allem im Objektbau. Am Beispiel einer Abbundhalle mit einer Grundri3flache

von 30 x 60 m und einer Spannweite von 30 m in Reuthe, Osterreich, wird das wichtig-

ste Einsatzgebiet des Furnierstreifenholzes deutlich.

Aufgrund der hohen zuldssigen Zug- und Druckspannungen eignet sich Furnier-
streifenholz besonders fir aufgeldste Tragstrukturen wie Fachwerke, Sprengwerke,
Raumfachwerke z.B. oder Stitzen im Ingenieurholzbau mit groRen Spannweiten
und grofRen anzunehmenden Lasten, hier eine Schneelast von 380 kg/m? (MERZ
1993).

Die hohen zuldssigen Druckspannungen parallel und rechtwinklig zur Faser ermég-
lichen zudem einfache Anschlisse mit Versatzen. Das Gewicht der Stahlteile und
Verbindungsmittel wird dadurch gegeniber einer Brettschichtholzkonstruktion re-
duziert. Ebenso ist das Abbinden einfacher und weniger zeitaufwendig (KRAUS
1993).

Die Bauhdhe der Furnierstreifenholzbinder wird bei gleicher statischer Hohe der
Fachwerke ca. einen halben Meter kleiner als die von Brettschichtholzbindern

(Materialeinsparung gegenuber Brettschichtholz). Die grof3e Belastung und eine



Einsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe 62

Spannweite von 30 m hatten bei der Verwendung von Brettschichtholz einen Bin-
der mit einer Hohe von 2,6 m erfordert. Die Herstellung von Bindern dieser Gro-
Renordnung ist in der Regel nur durch Verleimung zweier Teilquerschnitte moglich.
AuBerdem konnen durch nachtragliches Schwinden dieser groRen Querschnitte
und mangelnde Kenntnis Uber Spannungsverlauf und Volumeneffekt bei Quer-

schnitten dieser Grol3e Probleme auftreten (KRAUS 1993).

Abbildung 26: Fachwerktrager aus Furnierstreifenholz im Objektbau (JOCHER 1997)
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Im Gegensatz zu Furnierstreifenholz, das nur als stabférmiges Bauteil eingesetzt wird,
kann Furnierschichtholz im Objektbau als stabférmiges Bauteil und als plattenférmiges
Bauteil verwendet werden.
Stabférmiges Furnierschichtholz (z.B. Kerto S) erméglicht aufgrund der mit PSL
vergleichbaren zuldssigen Spannungen und E-Modulen ebenfalls schlanke Kon-
struktionen mit groRen Spannweiten wie sie im Industriehallenbau und 6&ffentlichen
Bau gefordert werden.
Plattenférmiges Furnierschichtholz z.B. (Kerto Q) besitzt hohere zulassige Span-
nungen als andere plattenférmige Werkstoffe z.B. OSB oder BFU. Mit Furnier-
schichtholz als Dach oder Deckenplatten sind Tragerabstéande von bis zu 3 m mdg-
lich und groRe Spannweiten und hohe Nutzlasten mdglich. Die groRen Abmessun-

gen (bis 26 m Lange) erlauben statisch gunstige Mehrfeldverlegungen (KERTO

HANDBUCH 2000).

Abbildung 27: Furnierschichtholz im Objektbau (JOCHER 1997)
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6.5 Bricken

Neben der Weiterentwicklung des Brettschichtholzes z.B. mit hohen Festigkeiten durch
maschinelle Sortierung kommt als neuer Holzwerkstoff Furnierschichtholz auch im
Brickenbau zum Einsatz. Zum einen kann es als eigenstandiges Bauteil z.B. als Tra-
ger oder als Fahrbahntafel (MERz 1993), zum anderen kann es auch mit Voll- oder
Brettschichtholz kombiniert werden. Hierzu wird Furnierschichtholz durch mechanische
Verbindungsmittel oder Verleimung z. B. mit BSH verbunden werden, um die Festig-
keitseigenschaften zu verbessern. Dieser Verbundwerkstoff ermdglicht schlanke, wirt-
schaftliche Querschnitte fir hoch belastete, knickgefahrdete Diagonalstéabe in Aufla-
gerndhe von Fachwerktrdgern. So bestehen zum Beispiel die Auflagerstreben der
Briicke Uber die Simme bei Wimmis (Schweiz) bestehen aus BSH mit beidseitig ange-

ordnetem Furnierschichtholz (NATTERER; HERZOG; VOLZ 1994).
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7 Situation des Holzhausbaus in Deutschland

Die Marktsituation der Holzwerkstoffe fir das Bauwesen ist abhéngig von der Situation
des deutschen Bausektors und hier insbesondere von der Situation des Holzhausbaus
in Deutschland.

Innerhalb der letzten sechs Jahre nahm der Anteil des Holzbaus sowohl beim Ein- und

Zweifamilienhausbau als auch beim Objektbau in Deutschland stetig zu
16

15 /ﬁ

14

13

X J
. A
L

—A&—1 & 2 Fam.

—— Objektbau

Prozent [%]

1994 1995 1996 1997 1998 1999
Abbildung 28: Entwicklung des Holzbaus in Deutschland (KLAAS 2000)

Angefangen mit einem Anteil von 9,1% am gesamten Ein- und Zweifamilienhausbau im
Jahre 1994 konnte der Ein- und Zweifamilienhaus aus Holz seinen Marktanteil inner-
halb von 6 Jahren um ca. 6% auf 15% ausbauen. Auch im Bereich des Objektbaus ist
eine positive Entwicklung der Holzbau-Marktanteile festzustellen. Hier stiegen die
Marktanteile des Holzbaus von ca. 9% 1994 auf ca. 14% im Jahr 1999.

Die absoluten Baugenehmigungszahlen fir Ein- und Zweifamilienhduser in Holzbau-
weise werden in der folgenden Tabelle dargestellt und in die Bereiche Industrie, Im-

porte und Handwerk unterteilt.

Tabelle 13: Anzahl der Baugenehmigungen von Ein- und Zweifamilienh&ausern in Holz-

bauweise aufgeschlisselt nach Industrie und Handwerk (KLAAS 2000)

1994 1995 1996 1997 1998 1999
Fertighausindustrie 13.650| 13.600( 14.200| 14.700( 15.000| 15.400
Importe 1.950 2.005 2.130 2.155 2.300 2.500
Zimmerer 2.442 2.217 3.777 8.625| 10.161| 11.000
Holzhausbau gesamt 18.042| 17.822| 20.107| 25.480( 27.461| 28.900

Tabelle 13 zeigt, dal3 der deutsche Holzhausbau in den vergangenen sechs Jahren im

Bereich des Ein- und Zweifamilienhausbaus von einem starken Wachstum geprégt ist.
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Besonders hervorzuheben ist der starke Anstieg des Anteils der Holzhauser die durch
handwerkliche Betriebe errichtet werden. 1997 verdoppelte sich die Zahl der Bauge-
nehmigungen innerhalb eines Jahres. Absolut stieg die Anzahl der Holzhauser, die
durch Zimmereibetriebe errichtet wurden, innerhalb der letzten sechs Jahre von 2.442
auf ca. 11.000 Bauten. Dies entspricht einer Wachstumsrate von ca. 450%. Im Ver-
gleich dazu weisen klassische Holzfertigbauindustrie mit einer Wachstumsrate von
17,2% und Importe mit einer Wachstumsrate von 43,5% deutlich geringere Steige-
rungsraten auf. Der Grof3teil der Ein- und Zweifamilienhduser in Holzbauweise wird
jedoch immer noch von der deutschen Fertighausindustrie produziert. Zwar nahm der
Anteil der Fertighausindustrie am gesamten Holzhausbau bedingt durch den starken
Anstieg der handwerklich gefertigten Holzh&auser von 75% im Jahr 1994 auf ca. 53% im
Jahr 1999 ab. Trotzdem bleibt die Fertighausindustrie die dominierende Gruppe im Bau
von Ein- und Zweifamilienhausern in Holzbauweise. Bezieht man neben dem Bau von
Ein- und Zweifamilienh&usern die Errichtung von Drei- und Mehrfamilienhausern sowie
Anbauten, Ausbauten und Aufstockungen von bestehenden Gebauden mit ein, zeigt
sich, dall Zimmereibetriebe 1998 Uber 23.000 MaRnahmen im Holzwohnungsbau
durchgefiihrt haben (ScHMITT 2000).

Die insgesamt positive Entwicklung des Holzhausbaus ist in Deutschland innerhalb der
alten und neuen Bundeslénder unterschiedlich. In den alten Bundeslandern kletterte
1999 die Zahl der Baugenehmigungen fiir den gesamten Holzbaubereich beim Ein-
und Zweifamilienhausbau um 6,3% auf 22.075, was einen Marktanteil von 12,9% aus-
macht. Bemerkenswert ist hierbei, dal} der prozentuale Zuwachs des Holzfertigbaus
mit 6,3% groRer ist, als der des gesamten Ein- und Zweifamilienhausbaus mit 3,7% bei
17.451 Baugenehmigungen.

In den neuen Bundeslandern ging die Zahl der Baugenehmigungen im Holzbaubereich
1999 um 5,7% auf 9.891 Antrage zuriick. Der Anteil des Holzhausbaus liegt mit 18,9%

jedoch immer noch wesentlich héher als im alten Bundesgebiet(KLAAS 2000).

Die Entwicklung des gesamten deutschen Wohnungsbaus zeigt im Bereich des Ein-
und Zweifamilienhausbaus seit April 2000 deutliche Einbriiche. Die Anzahl der Bauge-
nehmigungen ging in den Monaten April und Mai um 21% zurtick. Im Juni sackte die
Zahl der Baugenehmigungen sogar um 27,8% ab (WEBER 2000). Auch der Holzhaus-
bau blieb von dieser negativen Entwicklung nicht unberiihrt. Die Anzahl der Bauge-
nehmigungen sank in den ersten Monaten dieses Jahres um 12%. Ein wichtiger Grund
fur diese Entwicklung ist nach (WEBER 2000) die jliingste Debatte um die héhere Be-

wertung der Immobilienvermégen, die potentielle Bauherren verunsichert.
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8 Marktsituation neuer Holzwerkstoffe

Im Jahr 1998 hatte die Gesamtproduktion der holzverarbeitenden Industrie in Europa
einen Wert von 260 Mrd. DM, mit einer durchschnittlichen jahrlichen Wachstumsrate
von ca. 5,2% (EUROPEAN PANEL FEDERATION, EPF; 2000). Die Gesamtproduktion teilt

sich wie in der folgenden Abbildung dargestellt in folgende Bereiche auf.

OMdbelherstellung

3% 5%

W Sagen, hobeln, impragnieren
OHolzwerkstoffe

54% OKonstruktionselemente

12% B Verpackung

Osonstige

Abbildung 29: Anteile Produktionswert holzverarbeitende Industrie (Quelle: EPF
2000)

Der Holzwerkstoffsektor liegt mit 10% an vierter Stelle der Gesamtproduktion. Dieser
Sektor umfal3t die Produkte Spanplatten, Faserplatten (MDF, HFH, HFD), OSB und
Sperrholzer, die auch im Bauwesen eingesetzt werden. In der folgenden Tabelle 14
sind die Produktionsdaten der einzelnen Holzwerkstoffe fir die Jahre 1995-1999 auf-

gefuhrt.

Tabelle 14:Produktion von Holzwerkstoffe in Europa in 1000 m3, 1995-1999

1995| 1996| 1997 1998| 1999
Spanplatte 28.800| 29.000( 31.600( 32.200| 32.900
MDF 3.800| 4.500| 5.400| 6.300[ 7.100
Sperrholz 2.400| 2.500{ 2.600[ 2.600[ 2.900
Sonst. Faserplatten 1.700f 1.700| 1.700| 1.700( 1.700
OoSsB 300 400 700 800( 1.000
Holzwerkstoffe gesamt | 37.000| 38.100| 42.000( 43.600| 45.600

Bemerkenswert sind vor allem die deutlichen Zuwachsraten des neuen Holzwerkstof-
fes OSB. In den Jahren 1995 bis 1999 steigerte sich das Gesamtproduktionsvolumen
von 0,3 Mio m3 1995 auf 1,0 Mio m3 1999, dieses entspricht einer jahrlichen Zuwachs-
rate von ca. 25%. Die Produktion von MDF ist ebenfalls ansteigend, sie stieg im Ver-
lauf der letzten 5 Jahre mit einer jahrlichen Zuwachsrate von ca. 16% von 3,8 Mio m3

auf 7,1 Mio m3 kontinuierlich an. Wesentlich verhaltener, allerdings von deutlich héhe-
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ren Produktionszahlen ausgehend, sind die Zuwachsraten der traditionellen Holzwerk-
stoffe wie z.B. Spanplatte, Sperrholz und sonstige Faserplatten (Platten nach dem
NaRverfahren produziert), wobei Spanplatten- und Sperrholzproduktion jahrliche Zu-
wachsraten von ca. 2-3% aufweisen. Der absolute Zuwachs von ca. 700.000 m3 pro
Jahr ist bei den traditionellen Holzwerkstoffen (z.B. Spanplatte) jedoch immer noch
deutlich groRer als bei den neuen Holzwerkstoffen. Die Produktionszahlen der Faser-
platten nach dem Nal3verfahren sind innerhalb der letzten Jahre konstant geblieben
(EPF 2000).

1999 hat die Spanplattenherstellung mit ca. 72% den gro3ten Anteil an der gesamten
Holzwerkstoffproduktion (EPF 2000). Das entspricht einer jahrlichen Produktionsmenge
von ca. 32,9 Mio m3. Damit ist die Spanplattenproduktion der europaweit dominierende
Produktionszweig der Holzwerkstoffindustrie und sei aus diesem Grunde, als traditio-

neller Holzwerkstoff, an dieser Stelle erwahnt.

8.1 OSB

Der Anteil des vergleichsweise neuen Holzwerkstoffes OSB an der Gesamtmenge fallt
mit 2% und einer Menge von 1 Mio m3 1999 noch relativ gering aus, wird aber aufgrund
der zweistelligen Zuwachsraten in Verbindung mit dem Neuaufbau von Kapazitaten,
vor allem in Deutschland, in den folgenden Jahren stark zunehmen. In Deutschland
rechnet man fur das Jahr 2000 mit einer Produktionskapazitdt an OSB von 0,36 Mio
m3. Insgesamt ergibt sich dann fiir das derzeitige Jahr eine Gesamtproduktionskapa-
zitat fur OSB von 1,8 Mio m3. Dies entspricht einer Steigerungsrate von 66% innerhalb
eines Jahres. Der Grund fir diese enorme Zunahme an Kapazitét ist die Inbetrieb-
nahme zweier OSB-Produktionen, einer in Frankreich zu Beginn des Jahres 2000 und
einer neuen Anlage in Deutschland mit Produktionsbeginn im Sommer 2000.

In der folgenden Tabelle sind die einzelnen Kapazitaten der EPF- Partnerlander fur das
Jahr 2000 aufgefihrt.

Tabelle 15: Produktionskapazitaten der wichtigsten OSB-produzierenden Lander Europas
(EPF 2000)

Land Kapazitat in 1000ms3 (2000)
Frankreich 430
Deutschland 360
Ireland 335
Polen 280
England 240
Luxembourg 150
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Das Wachstum der europaischen OSB-Produktion ist als Teil der weltweiten Expansion
von OSB zu sehen. Der weltweite Ausstol3 von OSB stieg in den letzten zwanzig Jah-
ren von nahezu null auf 19,7 Mio m3. Mit 18,7 Mio m?® ist Nordamerika der weltweit
groflite OSB-Produzent, wobei 93,5% des globalen Verbrauchs ebenfalls auf Nordame-
rika entfallen. Europa ist mit einem Anteil von 5,1% der zweitgro3te OSB-Verbraucher,
gefolgt von Japan mit 1,1% des weltweiten Verbrauchs. Innerhalb Europas hat England
mit einem Anteil von 30% am gesamten europdischen Verbrauch eine dominante Posi-
tion (EPF 2000).

Die starke Zunahme des OSB-Marktes hangt zum einen von der positiven Entwicklung
bestehender Markte, wie z.B. konstruktiven Anwendungen (Wand/Dachbeplankungen),
aber auch von der Erschliefung neuer Anwendungsmaoglichkeiten, z.B. Ful3bdden,
Verpackungen und dekorativen Elementen, ab. In diesem Zusammenhang hat es der
Werkstoff OSB geschafft, sich neben etablierten Holzwerkstoffen am Markt zu be-
haupten (EPF 2000).

Im Dezember 1999 wurden in Europa sechs OSB-Anlagen betrieben. Dabei handelt es
sich um funf Mehretagenanlagen mit Kapazitaten von 80.000-350.000 m3 pro Jahr und
um eine Anlage mit einer kontinuierlichen Presse. Die Produktion auf kontinuierlichen
Pressen wird sich vergleichbar der MDF-Produktion auch bei der OSB-Herstellung

durchsetzten, denn alle in Europa zukiinftig geplanten Anlagen basieren auf dieser

@ O5B-Werk im Bau

& OSB - Werk in Planung :
-

: we @ MDF - Wark ,-
'TQME’ P (Produktion diffusicnsofier Platten)
: s & Tl - ..-r.

Abbildung 30: OSB & diffusionsoffene MDF Produktion in Europa (EuwiD 1999c)
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8.2 Sperrholz/Furnierschichtholz

Die europaische Sperrholzproduktion ist stark durch die dominante Position Finnlands
gepragt (EFP 2000), da Finnland einen Anteil von 38% an der gesamten europdaischen
Sperrholzproduktion innehdalt und sich dadurch Produktionsschwankungen eines Lan-
des signifikant auf die gesamteuropéische Produktion an Sperrholz auswirkt. Insge-
samt liegt der Anteil der Sperrholzproduktion an der gesamten europaischen Holz-
werkstoffherstellung bei ca. 6%, dies entspricht einer produzierten Menge im Jahr 1999
von 2,9 Mio m3 (EFp 2000).

Der einzige europaische Produzent von Furnierschichtholz ist Finnland. Eine erste An-
lage wurde dort 1981 in Betrieb genommen und ihre Produktionskapazitat 1986 auf
50.000 m3 erweitert (KAIRI 1993). Zur Zeit werden dort ca. 110.000 m3 Furnier-
schichtholz pro Jahr produziert (Rws 1999). Die Inbetriebnahme einer zweiten Produk-
tionslinie fur Furnierschichtholz in den nachsten Jahren ist geplant (KAIRI 1993). Laut
Informationen des Asean Timber Technology Centres wurden 1990 ca. 15.000 m?3 des
in Finnland produzierten Furnierschichtholzes in andere europaische Lander exportiert
(WING-HING 1991). Weitere Angaben Uber den Verbrauch von Furnierschichtholz in
Deutschland gibt es jedoch zur Zeit nicht, werden jedoch anhand einer Fragebogenak-
tion im Rahmen dieser Arbeit in Kapitel 9 untersucht.

Weltweit sind die Vereinigten Staaten von Amerika der grof3te Produzent und auch
Verbraucher von Furnierschichtholz mit einer jahrlichen Produktion von zur Zeit
1,21 Mio m3 FSH. Ahnlich des groRen Produktionszuwaches an OSB mit ca. 25% pro
Jahr betragen auch hier die Wachstumsraten von Furnierschichtholz tGber 20%. In
Amerika wird zwischen FSH flr konstruktive Aufgaben und fir nicht konstruktive Auf-
gaben unterschieden. Laut Angaben von RAUTE WooD wird Europa FSH in der Regel
fur konstruktive Aufgaben eingesetzt, Asien, speziell Japan, ist mehr an FSH fir nicht
konstruktive Aufgaben interessiert (RwWs-REPORT 1999). Die folgende Tabelle zeigt die

Produktionsdaten der FSH produzierenden Lander.

Tabelle 16: Produktionsdaten der FSH produzierenden Lander der Welt, Angaben in
1000m3 (Rws DATENBANK 1999)

1987( 1992| 1997|1998)
Nordamerika 260( 490| 1060| 1210
Asien & Ozeanien 60( 130| 430 430
Europa 30 60 90( 110
Sonstige 0 0 <5 <5
Gesamt 350 680 1565| 1755

GroRRen EinfluR auf das starke Wachstum der Furnierschichtholzproduktion in Amerika

hat die Herstellung von Tragersystemen mit Gurten aus FSH und Stegen aus OSB.
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8.3 Tragersysteme

Tragesysteme sind eine Kombinationen aus Holzwerkstoffen untereinander z.B. LVL
und OSB aber auch Kombinationen aus Vollholzprodukten und Holzwerkstoffen. Anga-
ben fur Produktion und Verbrauch in Deutschland und Europa liegen noch nicht vor,
sind aber Thema dieser Arbeit und werden ebenfalls in Kapitel 9 untersucht.

In Amerika werden zur Zeit 55% der FSH-Produktion zur Herstellung von Gurten fir die
Tragersystemproduktion verwendet (ANONYMUS 1999). Trotz der hoheren Preise dieser
sog. l-beams im Vergleich zu Vollholz werden 80% der amerikanischen Trager-
systemproduktion fiir Deckenkonstruktionen im Holzhausbau eingesetzt. Die Vorteile
der Tragersysteme liegen nach Angaben von Guss 1995 in den niedrigeren Montage-
kosten bei gleichzeitig besseren statischen und physikalischen Eigenschaften der Dek-
kenkonstruktionen.

Die folgende Abbildung zeigt die Produktionsentwicklung von Tragersystemen in den
USA 1987-1998.
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Abbildung 31: Produktionsindex von Tragersystemen in den USA
(1987=100%) (ANONYMUS 1999)

Deutlich zu erkennen ist die starke Zunahme, ca. 650%, der I-beam-Produktion im

Laufe der letzten 10 Jahre (ANONYMUS 1999).
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8.4 Furnierstreifenholz

Die Produktion von Furnierstreifenholz begann im Jahre 1978 in einer kleinen Ver-
suchsanlage in Nordamerika deren Produktionskapazitat im Jahre 1988 auf 30.000 m?3
ausgebaut wurde. Gleichzeitig begann man mit dem Neubau eines Werkes im Sud-
osten der USA mit einer Jahreskapazitat von 60.000 m3. 1993 wurde die Kapazitat der
beiden Produktionsstatten um 50% auf eine Gesamtkapazitat von ca. 135.000m3 er-
hoht (MERZ; HEGNER 1993). 1996 erfolgte eine weitere Steigerung der Gesamtjahres-
kapazitat auf 200.000 m? pro Jahr. Genaue Angaben Uber den Verbrauch von Furnier-
streifenholz in Deutschland gibt es nicht. Laut Schatzungen eines deutschen Anlagen-
herstellers wurden 1998 in Deutschland weniger als 2.000 m? Furnierstreifenholz ver-
baut (SCHOLER 1999).

8.5 Langspanholz

Langspanholz wird zur Zeit nur von einem amerikanischen Hersteller angeboten. Der
Grol3teil der jahrlichen Produktion von ca. 100.000m3 verbleibt in Amerika und wird dort
vor allem fiir die Herstellung von Fensterkanteln und in der Tirenindustrie eingesetzt
(Merz 1993). Wieviel Langspanholz jahrlich nach Europa bzw. Deutschland exportiert
wird ist nicht bekannt. Schatzungen zufolge wurden 1998 in Deutschland weniger als
2000 m3 LSL verbraucht (SCHOLER 1999). Einen ersten Ansatz fur eine LSL-Produktion
im deutschsprachigen Raum gibt es schon seit l&ngerer Zeit. In einem gemeinsamen
Projekt eines deutschen Maschinenherstellers und eines S&gewerksunternehmens
sollen die durch einen Profilzerspaner hergestellten Strands nach Leimzugabe in einer

benachbarten kontinuierlichen Presse zu LSL verprel3t werden (EuwID 1999c).

8.6 MDF

Mit einem deutlich geringeren Anteil von ca. 15,5% an der Gesamtproduktion steht die
MDF-Produktion 1999 auf Platz zwei der europaischen Holzwerkstoffproduktion. Die
Gesamtproduktionsmenge in Europa fir das vergangene Jahr betragt 7,1 Mio m3. Die
einzelnen Produktionsdaten sind der folgenden Tabelle zu enthnehmen.

Tabelle 17: Produktionskapazitaten und Verbrauch der wichtigsten MDF-produzieren-
den Lander Europas (EPF 2000)

Land Verbrauch in 1000ms3 (1999)

Deutschland 1.780
Italien 690
England 900
Spanien 680
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Auch fir den MDF-Markt haben sich durch die zunehmende Verbreitung des Holz-
hausbaus neue Absatzperspektiven eroffnet. Bisher lagen die Hauptabsatzgebiete von
MDF in der Moébelindustrie und im Innenausbau. Mit der Markteinfiihrung der diffusi-
onsoffenen MDF-Platten fiir den Baubereich Mitte der 90er Jahre zeichnet sich jetzt ein
drittes Anwendungsgebiet ab. Zur Zeit ist dessen Marktvolumen noch gering. Das Vo-
lumen des deutschen Marktes im Jahr 1999 wird auf 65.000 m3 geschétzt (EuwID
1999c¢). Im Jahr 2000 soll das Marktvolumen auf ca. 80.000m? steigen. Das entspricht
einem Anteil am gesamten deutschen Verbrauch von ca. 5.% MDF.

Die Produktionsmengen von Holzfaserhart- und Holzfaserweichplatten sind seit funf
Jahren konstant bei ca. 1,7 Mio m3. Dies entspricht einem Anteil an der europaischen

Gesamtproduktion von 3%.

8.7 Massivholzplatten

Die gunstige Lage auf dem Holzhausbaumarkt hat sich positiv auf die Produktionsaus-
lastung und Absatzmenge mehrschichtiger Massivholzplatten (3S-Platten aus Nadel-
holz) ausgewirkt (EuwiD 1998). Im Laufe des vergangenen Jahres stiegen die Absatz-
mengen merklich an. Griinde hierfir sind zum einen die gestiegene Nachfrage in
Deutschland und Osterreich, zum anderen gewinnen weitere Abnehmerlander an Be-
deutung. Neben Europa stehen die USA und auch Asien verstéarkt im Mittelpunkt neuer
Lieferbeziehungen (EuwiD 1999b).

Das Gesamtproduktionsvolumen fir Leimholzplatten hat 1999 im deutschsprachigen
Raum ein Volumen von ca. 800.000 m3 erreicht. Fur das Jahr 2000 wird ein Produkti-
onsvolumen von ca. 1 Mio m® fir moglich gehalten (EuwiD 1999c). Der Anteil der
mehrschichtigen Massivholzplatten, vor allem der 3S-Platten aus Nadelholz, an der
gesamten Leinholzplattenproduktion betragt ca. 40%. Dies entspricht einer Produkti-
onsmenge von ca. 320.000 m3. Auch hier ist von einer steigenden Tendenz auszuge-
hen. Insbesondere im Okologisch orientierten Hausbau bieten sich vielféaltige Einsatz-
moglichkeiten fur Mehrschichtplatten. Konstruktive Platten der Qualitat C/C werden
vorwiegend als Wand- und Deckenbeplankung eingesetzt. A/C oder B/C- Qualitaten

finden haufig Anwendung als Innenverkleidung (WIESNER 1991).



Befragung der Hersteller und Anwender neuer Holzwerkstoffe 74

9 Befragung von Herstellern und Anwendern

9.1 Methode

Marktforschung ist die systematisch betriebene Erforschung der Markte (Zusammen-
treffen von Angebot und Nachfrage), insbesondere die Analyse der Fahigkeit dieser
Markte, Umsétze hervorzubringen (MEFFERT 1986). Um Informationen Uber das Unter-
suchungsobjekt (Markt) zu bekommen gibt es verschiedene Instrumente, die Primar-
und Sekundarforschung. Bei der Sekundarforschung ist das Material gegeben und dem
Untersuchungszweck entsprechend auszuwerten. Kann man aus den vorhandenen
Daten der Sekundarforschung nicht die erforderlichen Informationen gewinnen, mus-
sen durch Primarerhebungen neue, bisher noch nicht erhobene Marktdaten ermittelt
werden (WEIS 1999). Die durch Primar- und/oder Sekundarforschung gewonnenen
Informationen werden mittels qualitativen (Motive, Praferenzen, Entscheidungen) oder
gquantitativen Verfahren (Haufigkeitsanalyse, Mittel- und Anteilswerte, Kreuzauswertun-

gen) ausgewertet.

Marktforschung «

v
Informationsgewinnung

[Primarforschung | [Sekundarforschung |
| ¢ |
Informationsauswertung
[Qualitative Verfahren | [Quantitative Verfahren

'

Anwendung im Marketing

Abbildung 32: Elemente der Marktforschung (MANTAU 1996)
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Um die durch Sekundarforschung erhaltenen Informationen zu vervollstéandigen, wurde

zur Informationsgewinnung aus dem Gebiet der Primarforschung die Befragung ge-

wabhlt.
Primarforschung

Befragung Panelerhebung Experiment/Test Beobachtung
Interview IMAR
personlich regfe mabige z.B. von Z.B. Verkehrs-
telefonisch Be ragung Produkten zahlung

- der gleichen
schriftlich

Personengruppen

Abbildung 33: Methoden der Priméarforschung (MANTAU 1996)

Um aktuelle Informationen Uber die Marktsituation neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen
zu erhalten, wurden Hersteller und Anwender dieser Produkte im ersten Schritt mit ei-
nem Fragebogen zu den in Kapitel 9.2 dargestellten Themen befragt. Im nachsten
Schritt wurde die schriftliche Befragung durch personliche Interviews mit Mitarbeitern
einzelner Betriebe der Anwender und Hersteller erganzt. Zur Informationsauswertung

wurden quantitative (mathematische) Verfahren der beschreibenden Statistik benutzt.

9.2 Schriftliche Befragung

Ziel der Fragebogenaktion war es, den derzeitigen Status Quo der verschiedenen
neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen zu ermitteln. Die Befragung der Herstellerbetriebe

neuer Holzwerkstoffe hatte folgende Zielsetzung:

Produktion und Umsatz neuer Holzwerkstoffe,

Bewertung der Produkteigenschaften neuer Holzwerkstoffe aus eigener Sicht und
aus Sicht der Kunden,

Vor- und Nachteile neuer Holzwerkstoffe gegeniiber traditionellen Produkten,
Ermittlung der Vertriebswege,

Beurteilung der zukiinftigen Marktsituation,

Zukunftige Einsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe,

Anregungen zum Handlungsbedarf zur Etablierung neuer Holzwerkstoffe im Bau-

wesen.
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Die Zielsetzung der Befragung der Anwender neuer Holzwerkstoffe (Fertighaus- und
Zimmereibetriebe sowie Architektur- und Planungsbiros) sah wie folgt aus:

Art, GroRe und Bausumme des letzten Bauprojektes,

Bekanntheitsgrad der verschiedenen neuen Holzwerkstoffe,

Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe in den Betrieben,

Bewertung der verschiedenen Produkteigenschaften neuer Holzwerkstoffe,

Vor- und Nachteile neuer Holzwerkstoffe gegenliber traditionellen Produkten,

Einsatzbereiche neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen,

Einsatz von Verbindungsmitteln,

Beurteilung der zukiinftigen Marktsituation,

Zukunftige Einsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe,

Anregungen zum Handlungsbedarf zur Etablierung neuer Holzwerkstoffe im Bau-

wesen.

Um unterschiedliche Meinungen seitens der Anwender und Hersteller vergleichen zu
kénnen und gegebenenfalls Handlungsbedarf aufzuzeigen, wurden die Fragen zur Be-
wertung der Produkteigenschaften, zu den Vor- und Nachteilen neuer Holzwerkstoff
sowie zur Beurteilung zuklnftiger Marktentwicklungen und Anregungen zum Hand-
lungsbedarf an beide Zielgruppen gerichtet.

Um eine Systematisierung der Antworten und eine einfache Beantwortung der Fragen
zu ermoglichen, wurden viele Fragen als Einfachnennungen formuliert. Offene Fragen,
die formlos zu beantworten waren erganzten die Befragung.

Zur Erhéhung der Rucklaufquote wurde den Teilnehmern der Befragung als sog. In-
centive (Anreiz) ein Studienbericht oder ein Seminar angeboten. Au3erdem wurden
alle Hersteller und einzelne Anwender neuer Holzwerkstoffe durch eine telefonische

Vorankiindigung auf die Fragebogenaktion hingewiesen.

9.2.1 Adressenerhebung

Die Adressenerhebung der Holzwerkstoffhersteller verlief unproblematisch, da die An-
zahl der Produzenten neuer Holzwerkstoffe vergleichsweise gering ist (24 Hersteller)
und in Fachzeitschriften haufig Ubersichten tiber dieser Hersteller veréffentlicht wer-
den.

Die Problematik der Adressenerhebung bestand in der Auswahl der zu befragenden
Anwender neuer Holzwerkstoffe.

Die Anzahl der Baugenehmigungen fir Ein- und Zweifamilienhauser im Holzhausbau

1999 betrug ca. 28900 (BDF DATENBANK). Der grof3te Teil, ca.42% aller Fertighduser in
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Holzbauweise wurde von Unternehmen des Bundesverbandes Deutscher Fertigbau
gebaut. Aus diesem Grunde lag es nahe, die 36 Mitgliedsbetriebe des BDF zu befra-
gen (Stand Mai 2000). 11.000 Baugenehmigungen, das entspricht ca. 38%, entfielen
auf Zimmereibetriebe. Nach Angaben des Statistischen Bundesamtes von Juni 1999
gibt es in der Bundesrepublik Deutschland insgesamt 9.368 Zimmerei- und Ingenieur-
holzbaubetriebe. Da es im Rahmen der Untersuchungen nicht mdglich war, alle diese
Betriebe zu befragen, wurde eine Beschrankung auf alle Mitgliedsbetriebe des Zimmer-
meisterhaus (zur Zeit 69 Betriebe) und der Qualitatsgemeinschaft Holzbau und Ausbau

e.V. (zur Zeit 48 Betriebe) vorgenommen.

9.2.2 Der Versand der Fragebtdgen

Am 29.03.2000 begann nach einer telefonischen Vorankiindigung der Versand der 23
Herstellerfragebtgen. Im Rahmen der telefonischen Vorankiindigung wurden alle 23
Herstellerbetriebe neuer Holzwerkstoffe angerufen, zum einen um herauszufinden wel-
cher Mitarbeiter des jeweiligen Unternehmens mit neuen Holzwerkstoffen Erfahrung
hat und am ehesten in der Lage ist den Fragebogen sinnvoll zu bearbeiten, zum ande-
ren um die Ricklaufquote der Befragung zu erhdhen.

Am 27.06.2000 wurden 159 Anwenderfragebdgen verschickt. 123 Fragebdgen wurden
an Zimmereibetriebe der Qualitdtsgemeinschaft Holzbau und Ausbau und des ZMH
(ZimmerMeisterHaus) verschickt. Die verbleibenden 36 Fragebdgen wurden an die

Mitgliedsunternehmen des BDF (Bundesverband Deutscher Fertigbau e.V.) adressiert.

9.2.3 Der Rucklauf

Der Annahmeschlufd der Ricksendungen wurde sowohl fir Anwender- als auch fur die
Herstellerbefragung auf den 31.08.2000 festgelegt.

Von den 23 versandten Herstellerfragebdgen wurden trotz telefonischer Vorankindi-
gung und NachfaRaktion nur 8 Fragebdgen beantwortet zurlickgeschickt. Dies ent-
spricht einer Rucklaufquote von 34,7%.

Von den 123 verschickten Fragebdgen an die Zimmereibetriebe wurde ein Ricklauf
von 30 auswertbaren Fragebdgen erreicht. Dies entspricht einer Ricklaufquote von
24%. Von den 36 angeschriebenen Mitgliedsunternehmen des BDF reagierten 5 auf
die Befragung. Dies entspricht einer Rucklaufquote von 14%. Nicht alle Fragebdgen
wurden vollstandig beantwortet. Eine Teilbeantwortung war auch méglich und wurde

fur die Auswertung zugelassen.
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9.3 Personliche Interviews

In personlichen Interviews mit Vertretern der Hersteller- und Anwenderbetriebe neuer
Holzwerkstoffe wurden die Fragestellungen aus den Fragebdgen erweitert.

Die Herstellerbetriebe wurden in den Gesprachen zu zukinftigen Einsatzgebieten
neuer Holzwerkstoffe und zu Weiterentwicklungen der Werkstoffe befragt.

Die Gesprache mit Mitarbeitern von Zimmereibetrieben und Ingenieurbiiros hatten das
Ziel, Informationen tber Probleme, die bei der Anwendung neuer Holzwerkstoffe auf-
traten zu gewinnen und im weiteren gegebenenfalls Handlungsbedarf zur Optimierung
bestimmter Produkteigenschaften bzw. der Verbesserung der Marktsituation neuer

Holzwerkstoffe im Bauwesen aufzeigen zu kdnnen.
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9.4 Ergebnisse der Herstellerbefragung

Insgesamt wurden 24 Fragebdgen an die europaischen Hersteller neuer Holzwerk-
stoffe verschickt. Acht Fragebdgen wurden bearbeitet zurtickgesandt. Darunter waren
drei Fragebogen, die von OSB-Herstellern beantwortet wurden, vier Fragebdgen, die
Massivholzplattenhersteller bearbeitet hatten und ein Fragebogen der von einem Fur-
nierschichtholzproduzenten beantwortet wurde. Aufgrund dieser geringen Anzahl aus-
wertbarer Fragebdgen konnte der Markt fir neue Holzwerkstoffe in Deutschland nur
bedingt erfal3t werden. Eine Beurteilung der diffusionsoffenen MDF-Platten erfolgte
durch die Hersteller nicht. Mit diesen Einschrankungen ist die folgende Darstellung der

Befragung zu bewerten.

9.4.1 Produktion/Absatz

OSB

Die drei OSB-Hersteller, die auf die Befragung antworteten produzierten 1999
insgesamt 370.000 m3 OSB, das sind 37% der gesamten europaischen Produktion in
1999 von ca. 1 Mio m?3 (siehe Kapitel 7.2). Angaben Uber den Umsatz in DM der ein-
zelnen Hersteller wurden nicht beantwortet. Legt man die Produktionszahlen von 1999
aus Kapitel 7.2 zu Grunde, ergibt sich bei einem Preis von ca. 550 DM/m3 flir OSB ein
Gesamtumsatz von ca. 550 Mio DM in Europa.

Die Produktion von OSB-Platten begann in Europa 1986 in Schottland. 1996 nahm ein
luxemburgischer Hersteller die Produktion auf und im Jahre 1997 wurde eine OSB-
Linie in Polen in Betrieb genommen. Hieraus laft sich schlieRen, dafl} die Nachfrage
nach OSB-Platten ab Mitte der 90er Jahre stieg und aus diesem Grunde Investitionen

in OSB-Linien ab diesem Zeitpunkt getétigt wurden.

Mehrschichtige Massivholzplatten

Die vier, an der Befragung beteiligten, Massivholzplattenherstellerproduzierten 1999
zusammen 60.000 m3 Mehrschichtplatten. Dies entspricht einem Anteil von ca. 19% an
der Gesamtproduktion von ca. 320.000 m3 im deutschsprachigen Raum (vgl. Kapitel 8).
Der Umsatz der Massivholzplattenhersteller, die auf die Befragung reagiert haben,
betrug 1999 ca. 63 Mio DM. Fir den Gesamtumsatz der 1999 mit mehrschichtigen
Massivholzplatten erzielt wurde ergibt sich hieraus eine Summe von ca. 340 Mio DM.
Die Produktion der Massivholzplatten begann in zwei europaischen Betrieben bereits
im Jahr 1985. Die mehrschichtige Massivholzplatte ist hiermit das alteste Produkt die-
ser Erhebung. Ein Hersteller startete erst 1996 die Produktion von jahrlich 8.500 m3

mehrschichtiger Massivholzplatten.
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Diffusionsoffene MDF-Platten

Die Hersteller diffusionsoffener MDF-Platten fir das Bauwesen haben nicht auf die
Befragung geantwortet. Somit kdnnen hier keine Angaben Uber Produktion und Absatz
gemacht werden. Der europaische Wirtschaftsdienst (EuwiD 1999c) schatzt das
Marktvolumen diffusionsoffener MDF-Platten im Jahr 1999 auf 65.000 m3. Bei einem
Verkaufpreis von ca. 650 DM/m3 ergabe sich 1999 fir diffusionsoffene MDF-Platten ein

geschatzter Gesamtumsatz von ca. 42 Mio DM.

Furnierschichtholz

Laut Angaben eines Herstellers wird Furnierschichtholz seit 1986 in Finnland herge-
stellt. Im Jahr 2000 wurden dort ca. 10.000 m?3 Furnierschichtholz produziert. Bei einem
Verkaufspreis von ca. 1.500 DM/m3 (vgl. Kapitel 5.4) errechnet sich ein Umsatz von
ca.150 Mio DM der europaweit mit Furnierschichtholz erzielt wird. Laut Her-
stellerangaben gelangen jahrlich ca. 20.000 m3 Furnierschichtholz nach Deutschland,
davon werden ca. 14.000m3 im Bauwesen und 6.000m® in anderen

Anwendungsbereichen (z.B. Messebau, Innenausbau) eingesetzt (DINGER 2000).

Furnierstreifen- und Langspanholz

Die Befragung ergab, daR jahrlich nur ca. 400 m3 Furnierstreifenholz in Deutschland
verbraucht werden (ORLOWSKI 2000). Der Verbrauch von Langspanholz ist ebenfalls
sehr gering. 1999 gelangten ca. 2.000 m3 dieses Engineered Wood Products nach
Deutschland. 1000 m3 wurden im Bauwesen eingesetzt. Die verbleibenden 1000 m3

wurden von der Turenindustrie hachgefragt (ORLOwWsSKI 2000).

Tragersyteme

Doppel-T-Trager aus Holz oder Holzwerkstoffen werden derzeit in Deutschland von
drei Herstellern angeboten. Leider wurden nur von einem amerikanischen Hersteller
(nach Auffassung verschiedener Hersteller Marktfihrer auf diesem Gebiet) Angaben zu
Absatzmengen in Deutschland gemacht. So kann an dieser Stelle gesagt werden, daf3

mindestens 800.000 Ifd.m. Tragersysteme im Bauwesen eingesetzt werden.
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9.4.2 Bewertung der Produkteigenschaften
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Abbildung 34: plattenférmige Holzwerkstoffe: Inwieweit erfillen die neuen Holzwerk-
stoffe aus der Sicht Ihres Unternehmen die Anforderungen an die oben aufgefiihrten

Produkteigenschaften? Welche Eigenschaften miissen verbessert werden?

(1)=sehr gut, (2)=gut, (3)=befriedigend, (4)=ausreichend (missen optimiert werden),
(5)=mangelhaft (missen unbedingt optimiert werden)

Aus Abbildung 34 laRt sich ableiten, dafl} die Holzwerkstoffe OSB und mehrschichtige
Massivholzplatten aus Sicht der Hersteller die Anforderungen an die verschiedenen
Produkteigenschaften Uberwiegend gut erfillen und das aus Sicht der Hersteller kein
direkter Handlungsbedarf besteht, bestimmte Produkteigenschaften zu verbessern.
Besonders positiv werden die Produkteigenschaften des Holzwerkstoffes OSB bewer-
tet.
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Abbildung 35: stabféormige Holzwerkstoffe: Inwieweit erfiillen die neuen Holzwerkstoffe
aus der Sicht Ihres Unternehmen die Anforderungen an die oben aufgefuhrten Pro-

dukteigenschaften? Welche Eigenschaften miissen verbessert werden?

(1)=sehr gut, (2)=gut, (3)=befriedigend, (4)=ausreichend (missen optimiert werden),
(5)=mangelhaft (missen unbedingt optimiert werden)

Bei der Betrachtung von Abbildung 35 fallt auf, daR vor allem die Festigkeitseigen-
schaften der Holzwerkstoffe FSH und PSL die Bestnoten (1.0) erreichen. Insgesamt
werden die Produkteigenschaften der stabférmigen Holzwerkstoffe aber durchschnitt-
lich eine Note schlechter bewertet als die entsprechenden Produkteigenschaften der
plattenférmigen Holzwerkstoffe OSB und der mehrschichtigen Massivholzplatten. Ver-
bessert werden mussen aus Sicht der Hersteller Preis und Verfligbarkeit der Holzwerk-
stoffe PSL und LSL.
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Abbildung 36: plattenférmige Holzwerkstoffe: Wie wichtig sind Ihren Kunden die Pro-

Produkteigenschaften

dukteigenschaften bei der Entscheidung fir neue Holzwerkstoffe oder traditionelle Pro-
dukte (Spanplatte, Sperrholz, Brettschichtholz)

(2) = sehr wichtig, (1) = wichtig, (0) = neutral, (-1) = weniger wichtig, (-2) = unwichtig

Deutlich sind die hohen Anforderungen, die generell an plattenformige Holzwerkstoffe
gestellt werden zu erkennen. Wichtiger als der Preis sind den Kunden aus Sicht der
Hersteller eine gute Verflgbarkeit, die Zulassungen und eine gute Verarbeitbarkeit.
Dieses wird besonders bei der Entscheidung fiir OSB deutlich. Hier scheinen vor allem
Verfugbarkeit und Verarbeitbarkeit sowie bauaufsichtliche Zulassungen fir eine ratio-
nelle statische Berechnung die wichtigsten Entscheidungskriterien fiir eine grof3e Ein-
satzmenge zu sein.

Bei der Entscheidung fur mehrschichtige Massivholzplatten sind in erster Linie die an-
sprechende Optik und die gute Dimensionsstabilitat dieser Produkte ausschlaggebend,

was auf einen Uberwiegend sichtbaren Einsatz dieses Produktes schlieRen laRt.
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Abbildung 37: Wie wichtig sind Ihren Kunden die Produkteigenschaften bei der Ent-
scheidung fur neue Holzwerkstoffe oder traditionelle Produkte (Spanplatte, Sperrholz,
Brettschichtholz)

(2) = sehr wichtig, (1) = wichtig, (0) = neutral, (-1) = weniger wichtig, (-2) = unwichtig

Abbildung 37 ist zu entnehmen, daf fiir stabférmige Bauteile die Produkteigenschaften
Verfugbarkeit, Verarbeitbarkeit, Zulassungen, Dimensionsstabilitdt und Preis bei der
Entscheidung des Kunden fur diese Produkte von den Herstellern als wichtig erachtet
werden. Umwelteigenschaften, wie z.B. der Energieverbrauch bei der Herstellung oder
baudkologische Aspekte scheinen die Entscheidung der Kunden nicht zu beeinflussen.
Die Produkteigenschaften Optik und Feuchteresistenz wirken sich nach Auffassung der
Hersteller bei der Entscheidung fur LSL oder Tréagersysteme nicht aus. Hier 143t sich
schlu3folgern, dafl} diese Produkte nach dem Einbau verkleidet werden und damit
keine hohen Anspriiche an eine ansprechende Optik und eine hohe Witterungsbestan-

digkeit gestellt werden.
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Abbildung 38: plattenférmige Holzwerkstoffe: Wo sehen Sie Vor- bzw. Nachteile der

neuen Holzwerkstoffe gegeniber traditionellen Produkten?
(2)=groRRer Vorteil, (1)=Vorteil, (O)=neutral, (-1)=geringer Nachteil, (-2)=grofl3er Nachteil

Nach Meinung der Herstellerbetriebe besitzen OSB und mehrschichtige Massivholz-
platten fast nur Vorteile gegenlber traditionellen Produkten (Spanplatte, Sperrholz).
Einzig der Preis mehrschichtiger Massivholzplatten wird als nachteilig beurteilt. In der
Abbildung 38 laRt sich besonders deutlich das extrem positive Image von OSB erken-

nen.
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Abbildung 39: balkenférmige Holzwerkstoffe: Wo sehen Sie Vor- bzw. Nachteile der

neuen Holzwerkstoffe gegentber traditionellen Produkten?

(2)=groRRer Vorteil, (1)=Vorteil, (O)=neutral, (-1)=geringer Nachteil, (-2)=grof3er Nachteil

Deutlich ist zu erkennen, dal3 Festigkeitseigenschaften, Dimensionsstabilitat und Ver-
arbeitbarkeit der balkenférmigen Holzwerkstoffe FSH, PSL, LSL und Tragersysteme
als Vorteile gegeniber traditionellen Produkten (Brettschichtholz, Konstruktionsvoll-
holz) gesehen werden. Vor allem die Festigkeitseigenschaften von PSL und FSH wer-
den als groRer Vorteil bewertet. Als besonders nachteilig gegentiber BSH und KVH
werden Verfiigbarkeit und Preis der Produkte PSL und LSL eingestuft. Der &hnlich
hohe Preis von FSH hingegen wird nur als geringer Nachteil gewertet und scheinbar
von den Kunden akzeptiert. Wahrend der Preis der Tragersysteme aus Sicht der Her-
steller als Vorteil gegeniiber BSH und KVH angesehen wird, haben Tragersysteme

Nachteile bei der Verfligbarkeit.
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9.4.3 Distribution
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Abbildung 40: An wen verkaufen Sie lhre neuen Holzwerkstoffe?

Die Befragung ergab, daR tber 80% der neuen Holzwerkstoffe Uber Holzfachhandel
und Baustoffhandel zum Verarbeiter gelangen. Nur ca. 10% der Gesamtmenge werden

direkt an Handwerk oder Industrie vertrieben.

9.4.4 Handlungsbedarf

Um die Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe steigern zu kénnen, zeigten die Herstel-
lerbetriebe hinsichtlich der Produktinformation folgenden Handlungsbedarf auf. Zum
einen sollte Uber die Staatsgrenzen hinaus dem negativen Image des ,leichten, nicht
dauerhaften Bauens mit Holz* entgegengewirkt werden. Daflr ist nach Auffassung der
Hersteller ein einheitliches Marketing fur Verbraucher, Verarbeiter und Handel notig.
Verarbeitungshinweise fur neue Holzwerkstoffe missen mehr Details enthalten, um
Probleme die bisher bei der Anwendung dieser Produkte aufgetreten sind, zu verhin-
dern. AulRerdem sollten Planer und Verarbeiter, die noch keine Erfahrungen mit den
neuen Produkten haben, durch Schulungen zum Einsatz und zur Verarbeitung neuer
Holzwerkstoffe, auf die Verwendung dieser Werkstoffe optimal vorbereitet werden.

In puncto Verfligbarkeit sind die Hersteller der Meinung, dal vor allem eine Verklirzung
der Lieferzeiten fiir eine Zunahme der Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe wichtig ist.
Die derzeitige Produktqualitat der neuen Holzwerkstoffe ist nach Angaben der Herstel-
ler gut und mufl3, um eine Steigerung der Einsatzmenge zu erreichen, nur fir be-
stimmte Anwendungen, z.B. AuRenanwendungen verbessert werden. Hier gehen die
Hersteller davon aus, dalR eine hdhere Witterungsbestandigkeit der Werkstoffe die Ein-
satzmenge im Auf3enbereich vergroRert.

Die Anmerkungen der Hersteller zum sonstigen Handlungsbedarf zeigen sehr deutlich,
daR die Aufnahme der neuen Holzwerkstoffe in Normen die derzeit wichtigste Voraus-

setzung flr einen verstarkten Einsatz dieser Produkte ist.
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9.4.5 Beurteilung zukinftiger Marktchancen und Einsatzgebiete

Die zukiinftige Marktsituation der neuen Holzwerkstoffe wird von den Herstellern sehr
positiv eingeschatzt. 75% aller Herstellerbetriebe erwarten, dal neue Holzwerkstoffe
im Vergleich zu traditionellen Holzprodukten zukinftig sehr vielmehr eingesetzt wer-
den.

Auch die Chancen neuer Holzwerkstoffe gegeniiber Baustoffen wie Stein, Beton, Stahl
und Aluminium werden von den Herstellerbetrieben als gut angesehen. Uber die Halfte
(57%) der Betriebe gehen davon aus, dal3 neue Holzwerkstoffe in diesen Bereichen

zukunftig mehr eingesetzt werden.

Der Grund fur die positiven Zukunftsperspektiven neuer Holzwerkstoffe liegt nach An-
gaben der Herstellerbetriebe in der gesteigerten Nachfrage nach Hausern in Holzbau-
weise. Die zukiinftigen Haupteinsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe werden im komplet-
ten Baukonstruktionsbereich gesehen. Hier vor allem im Ein- und Zweifamilienhaus-
bau, aber auch im Industriehallenbau und im 6ffentlichem Bau.

Neben einem zunehmenden Einsatz im Bauwesen sehen die Hersteller mehrschichti-
ger Massivholzplatten zukiinftige Einsatzpotentiale ihrer Produkte im Innenausbau, der
Mdbelindustrie und im Verpackungsbereich.

Fur OSB erschlieRen aus Sicht der Hersteller weitere Einsatzgebiete in der Mdbelindu-
strie und im Innenausbau z.B. als Paneele, im Verpackungsbereich als Ersatz fir

Sperrholz sowie im Fahrzeugbau.
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9.5 Ergebnisse der Anwenderbefragung

Grundlage dieser Auswertung sind 30 Fragebdgen, die von Zimmereibetrieben bear-
beitet wurden und weitere finf Fragebtgen, die von Fertighausherstellern beantwortet
wurden. Zuséatzlich wurden in acht Zimmereibetrieben Interviews gefihrt, um Informa-

tionen Uber Probleme beim Einsatz neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen zu erhalten.

9.5.1 Artdes Betriebes, Art und Umfang des letzten Projektes in Holz-
bauweise
Die funf Fertighaushersteller, die auf die Befragung reagierten, bauen ausschlie3lich
ein- bis zweigeschossige Ein- und Zweifamilienhduser in Holzbauweise mit einer
durchschnittlichen Wohnflache von ca. 130 m2. Die durchschnittliche Bausumme der
produzierten Hauser betragt ca. 322.000 DM. Zusammen ergibt sich daraus ein Preis
von ca. 2.500 DM pro m2 Wohnflache.
Ahnlich den Fertighausherstellern errichtet auch der Grofteil (ca. 83%) der befragten
Zimmereibetriebe ein- bis zweigeschossige Ein- und Zweifamilienhduser in Holzbau-
weise. Nur ein kleiner Teil (ca. 17%) hat Erfahrung mit dem Bau von gréf3eren Objek-
ten wie z.B. Mehrfamilienhausern, Industriehallen und offentlichen Gebauden. Die
durchschnittlichen Bausummen der Ein- und Zweifamilienh&auser, die durch Zimmerei-
betriebe errichtet wurden, betragt 312.000 DM und unterscheidet sich somit nur ge-
ringfigig von der mittleren Bausumme eines Fertighauses. Allerdings ist die durch-
schnittliche Wohnflache der durch Zimmereibetriebe realisierten Hauser mit 160 m2
deutlich hoher. Aufgrund der gréReren Wohnflache ergibt sich fiir die durch Zimmerei-
betriebe errichteten Hauser mit ca. 2.000 DM/m2 ein glnstigeres Verhdltnis von Bau-
summe zu Wohnflache.
Mit dem Bau von Mehrfamilienhausern und Blrogebauden werden nach Angaben der
Zimmereibetriebe, die in diesem Bereich Erfahrung haben, Bausummen/Nutzflachen-

Verhaltnisse von ca. 1.700 DM/m?2 realisiert.

9.5.2 Bekanntheitsgrad neuer Holzwerkstoffe

Zusammenfassend |aRt sich feststellen, dalR nahezu allen Fertighausproduzenten und
Zimmereibetrieben die neuen Holzwerkstoffe OSB, FSH, PSL, LSL, mehrschichtige
Massivholzplatten, Holzfaserplatten und Tragersysteme bekannt sind. Nur ein Fertig-

haushersteller und funf Zimmereibetriebe geben an, PSL und LSL nicht zu kennen.
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Auf die Frage, ob Sie diese Produkte schon verarbeitet haben, antworteten die Fertig-
haushersteller, dal neue Holzwerkstoffe hier nur in Einzelfallen Verwendung finden.
Lediglich ein Fertighausproduzent setzt PSL und LSL regelmaRig ein.

Ein in naher Zukunft steigender Einsatz neuer Holzwerkstoffe in der Fertighausindu-
strie ist fraglich. Griinde hierfir sind die im Verhaltnis zu Werkstoffen wie z.B. der
Spanplatte héheren Preise und das Fehlen von Erfahrungen mit dem Einsatz von
neuen Holzwerkstoffen. Aul3erdem besteht noch Aufklarungsbedarf hinsichtlich der
Werkstoffeigenschaften, der Einsatzgebiete und den Vorteilen dieser Produkte gegen-
Uber anderen Holzwerkstoffen.

Die Befragung der Zimmereibetriebe zeigt, da? diese Unternehmen OSB und diffusi-
onsoffene MDF-Platten regelmaRig in ihren Bauvorhaben einsetzen. Mehrschichtige
Massivholzplatten, Furnierschichtholz und Tréagersysteme werden selten eingesetzt.
LSL und PSL werden nur vereinzelt eingesetzt. Langfristig planen die Zimmereien den
vermehrten Einsatz von mehrschichtigen Massivholzplatten, Tragersystemen, FSH,
PSL und LSL.

9.5.3 Bewertung der Produkteigenschaften

In den folgenden Diagrammen sind die Beurteilungen der Produkteigenschaften neuer
Holzwerkstoffe aus Sicht der Anwender zusammenfassend dargestellt.

Bis auf den Preis werden nahezu alle Produkteigenschaften der neuen, plattenférmi-
gen Holzwerkstoffe mit gut bis zufriedenstellend bewertet (Abbilding 41), so dafl3 aus
Sicht der Verarbeiter bis auf Preissenkungen kein direkter Bedarf besteht, bestimmte
Eigenschaften zu verbessern. OSB erhalt auch bezuglich des Preises die besten
Bewertungen. Hieraus laR3t sich ableiten, dal? OSB bei den Verarbeitern das beste
Image der neuen plattenformigen Holzwerkstoffe besitzt und allen Anforderungen an
die Produkteigenschaften gerecht wird. Mehrschichtige Massivholzplatten werden von
den Anwendern insgesamt geringfugig schlechter bewertet. Die besseren optischen
Eigenschaften konnen den hoheren Preis und die schlechtere Verfugbarkeit nicht
aufwiegen. Diffusionsoffene MDF-Platten erfiillen die Anforderungen an Verfligbarkeit
und Verarbeitbarkeit besonders gut, aber Festigkeitseigenschaften und

Witterungsbestandigkeit geniigen noch nicht ganz den Ansprtichen der Verarbeiter.
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Abbildung 41: plattenférmige Holzwerkstoffe: Inwieweit erfiillen die neuen Holzwerk-
stoffe die Anforderungen an die aufgefihrten Produkteigenschaften?

(1)=sehr gut, (2)= gut, (3)= befriedigend, (4)= ausreichend (muften optimiert werden)

(5)= mangelhaft (missen unbedingt optimiert werden)
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Abbildung 42: stabférmige Holzwerkstoffe: Inwieweit erfullen die neuen Holzwerkstoffe

die Anforderungen an die aufgefiihrten Produkteigenschaften?
(1)= sehr gut, (2)= gut, (3)= befriedigend, (4)= ausreichend (muf3ten optimiert werden)
(5)= mangelhaft (missen unbedingt optimiert werden)
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Die Interpretation des obigen Szenarios laRt den Schluf zu, dal3 vor allem die Preise
fur die stabférmigen Holzwerkstoffe zu hoch sind und von den Verarbeitern nicht ak-
zeptiert werden. AulBerdem weisen die stabformigen Holzwerkstoffe Defizite in puncto
Verfugbarkeit auf. Vor allem PSL und LSL erhalten hier schlechte Bewertungen und
werden den Anforderungen der Verarbeiter nicht gerecht. Die verbleibenden Pro-
dukteigenschaften Verarbeitbarkeit, Optik, Umwelteigenschaften und Zulassungen
werden von den Verarbeitern durchschnittlich als befriedigend bewertet.

Gut bewertet werden von den Anwendern die Produkteigenschaften Festigkeit und

Dimensionstabilitdt der Holzwerkstoffe FSH, PSL und der Tragersysteme.
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Abbildung 43: Wo sehen Sie Vor- bzw. Nachteile der neuen Holzwerkstoffe gegentiber
traditionellen Produkten?

(2) = groRRer Vorteil; (1)= Vorteil; (0)= neutral;(-1) = geringer Nachteil; (-2)=grofl3er Nachteil

Obiger Abbildung a3t sich entnehmen, dal? nahezu alle Produkteigenschaften neuer
plattenférmiger Holzwerkstoffe, besonders bei OSB und mehrschichtigen Massivholz-
platten als vorteilhaft gegeniber denen der traditionellen Produkte wie Spanplatte und
Sperrholz angesehen werden. Besonders deutlich wird dabei wieder das Positive
Image des Holzwerkstoffes OSB. Diffusionsoffene MDF-Platten haben laut Angaben

der Anwender beziiglich Dimensionstabilitat, Verarbeitbarkeit und Verfligbarkeit Vor-
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teile gegentiber traditionellen Produkten. Die im Vergleich zu z.B. Spanplatten héheren
Preise der MDF- und OSB-Platten werden nur als geringer Nachteil bewertet. Die auch
im Vergleich zu OSB hoheren Preise der Massivholzplatten sind aus Verarbeitersicht

der bedeutendste Nachteil dieser Holzwerkstoffe.
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Abbildung 44: Wo sehen Sie Vor- bzw. Nachteile der neuen Holzwerkstoffe gegentber
traditionellen Produkten?

(2) = groRRer Vorteil; (1)= Vorteil; (0)= neutral;(-1) = geringer Nachteil; (-2)=grofl3er Nachteil

Abbildung 44 zeigt, dal’3 die Vorteile der neuen Holzwerkstoffe FSH, PSL, LSL, und
Tragersysteme gegeniber Brettschichtholz und KVH in den Festigkeitseigenschaften
und der Dimensionstabilitit gesehen werden. Inshesondere die Festigkeitseigen-
schaften des Furnierstreifenholzes werden von den Verarbeitern als vorteilhaft bewer-
tet. Die Preise der balkenformigen Holzwerkstoffe im Vergleich zu traditionellen Pro-
dukten (Brettschichtholz, KVH) sind den Verarbeitern zu hoch und werden neben unzu-

reichender Verfligbarkeit als deutlichster Nachteil dieser Holzwerkstoffe bewertet.
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9.5.4 Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe
Fur einen im Holzbau tatigen Zimmerei- bzw. Ingenieurholzbaubetrieb ergeben sich
aus der Fragebogenauswertung folgende durchschnittlichen, jahrlichen Einsatzmengen

neuer Holzwerkstoffe (Angaben fir 1999):

OSB ca. 122 m3/a,
Mehrschichtige Massivholzplatten ca. 9,1m%a,
Diffusionsoffene MDF-Platten ca. 4,9 m3a,
Furnierschichtholz ca. 5,4 m3a,
Furnierstreifenholz ca. 0,34 m3/a,
Spanstreifenholz ca. 0,31m3/a,
Tragersysteme ca. 178 Ifd. m/a.

Laut neusten Angaben des statistischen Bundesamtes von Juni 1999 gibt es bundes-
weit insgesamt 9.765 Zimmerei- und Ingenieurholzbaubetriebe, die dem Bauhauptge-
werbe zugeordnet werden. Fir neue Holzwerkstoffe im Bauwesen lassen sich hiermit

fur das Jahr 1999 folgende Einsatzmengen berechnen:

0SB 1.12 Mio m3,
Mehrschichtige Massivholzplatten 85.250 m3,
Diffusionsoffene MDF-Platten 47.770 m3,
Furnierschichtholz 50.500 m3,
Furnierstreifenholz 3.185 ms3,
Spanstreifenholz 2.900 ms3,
Tragersysteme 1,6 Mio Ifd.m.

Vergleicht man die obigen Ergebnisse mit den Angaben zu Einsatzmengen aus der
Literatur und der Herstellerbefragung, so ergeben sich deutliche Unterschiede. Die
Einsatzmengen, die sich aus der Anwenderbefragung ergeben sind deutlich zu hoch
und kénnen nur erste Anhaltspunkte tber Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe in Ver-

arbeitungsbetrieben sein.

9.5.5 Einsatzbereiche neuer Holzwerkstoffe
In den folgenden Abbildungen sind die sich aus der Befragung resultierenden Einsatz-

bereiche neuer Holzwerkstoffe dargestellt.
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Abbildung 45: Verteilung des eingesetzten OSB auf die verschiedenen konstruktiven
Bereiche

Die obige Abbildung zeigt sehr deutlich, dal3 der groR3te Teil (ca. 75%) des im Bauwe-
sen eingesetzten OSB flr die Aussteifung von Holzrahmenwénden verwendet wird.
Der verbleibende Rest von ca. 25% wird zu jeweils gleichen Anteilen fiir Dachplatten,

FuRbodenplatten und Schalungsplatten verwendet.

Anteil [%]
0 10 20 30 40 50

W andbeplankung

Deckenverkeidung

Einsatzgebiete

FuRbodenplatte

e

Abbildung 46: Verteilung der eingesetzten mehrschichtigen Massivholzplatten auf die

verschiedenen konstruktiven Bereiche

Die Zimmereibetriebe und Fertighaushersteller gaben an, mehrschichtige Massivholz-
platten zu jeweils gleichen Teilen (ca. 40%) als sichtbare Wandbeplankung oder als
sichtbare Deckenverkleidung einzusetzen. Der Einsatz als Ful3bodenplatte erreicht

einen Anteil von ca. 20%.
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Abbildung 47: Verteilung der eingesetzten diffsionsoffenen MDF-Platten auf die ver-

schiedenen konstruktiven Bereiche

In Abbildung 47 ist zu erkennen, dal MDF im Bauwesen ausschlie3lich als Wandbe-
plankung und als Dachplatte eingesetzt wird, wobei die Verwendung als &aul3ere

Wandbeplankung mit einem Anteil von ca. 60% Uberwiegt.
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Abbildung 48: Verteilung des eingesetzten FSH auf die verschiedenen konstruktiven Be-

reiche

Laft sich fir OSB ein Haupteinsatzgebiet erkennen, so ist dies fiir FSH nicht méglich.
Laut Angaben der Anwender sind die Verwendungsmdglichkeiten von FSH sehr viel-
seitig. Wie in Abbildung 47 deutlich wird, haben die Anteile der verschiedenen Einsatz-
gebiete am Gesamteinsatz von FSH eine ahnliche Gré3enordnung.

Neben den vorgegebenen Konstruktionsbereichen gaben Zimmerei- und Fertighaus-
betriebe an, FSH dariber hinaus fiir Trauf- und Ortganglberstande sowie fur Verklei-

dungen, Fillungen und Gaubenbalken zu verwenden.
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Abbildung 49: Verteilung des eingesetzten PSL auf die verschiedenen konstruktiven Be-
reiche

Aus Abbildung 49 lafit sich entnehmen, dal3 PSL den Verarbeitern ein schmaleres An-
wendungsspektrum bietet als FSH. Als Haupteinsatzgebiet des PSL ,ca. 65% des ver-
bauten PSL, 1aRt sich deutlich die Verwendung als Trager/ Balken bzw. Pfette erken-
nen. Der Einsatz von PSL als Stiitze oder Stander ist mit einem Anteil von ca. 23% die

zweithaufigste Verwendungsart.
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Abbildung 50: Verteilung des eingesetzten LSL auf die verschiedenen konstruktiven Be-
reiche

Abbildung 50 zeigt, daR LSL hauptsachlich als Schwelle/Rahm (28%), als Tra-
ger/Balken (23%) und als Stutze/Stander (21%) eingesetzt wird.
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Abbildung 51: Verteilung der eingesetzten Tragersysteme auf die verschiedenen kon-
struktiven Bereiche

Das Haupteinsatzgebiet fir Tragersysteme ist nach Angaben der Anwender der Ein-
satz als Trager/Sparren (ca.58%). Neben dieser Einsatzmdglichkeit erfahren Tragersy-
steme darliber hinaus einen Einsatz als Stéander/Stitze in Hohe von 32%. Ein Einsatz

als Schwelle ist mit ca. 10% eher selten.

9.5.6 Verbindungsmittel

Die Auswertung der Frage, welche Verbindungsmittel fir die neuen Holzwerkstoffe
eingesetzt werden, ergab, dal3 fir den Grof3teil der verwendeten OSB-Platten (ca.
50%) Klammern als Verbindungsmittel Verwendung finden. Néagel und Schrauben wer-
den fur OSB-Platten zwar eingesetzt, mit jeweils ca. 25% jedoch in deutlich geringeren
Anteilen.

Analog zu den OSB-Platten wird auch der Grofteil (Uber 50%) der diffusionsoffenen
MDF-Platten mit Klammern auf dem Holzrahmen befestigt. Nagel sind mit einem Anteil
von 30% ein weiteres wichtiges Verbindungsmittel fir diesen Holzwerkstofftyp.
Schrauben werden nach Angaben der Anwender nur in 16% der Falle zur Befestigung
diffusionsoffener MDF-Platten eingesetzt.

Im Unterschied zu OSB und diffusionsoffenen MDF-Platten werden mehrschichtige
Massivholzplatten zu tber 50% verschraubt. Klammern werden in 29% der Félle zur
Befestigung eingesetzt. Die Verwendung von N&ageln zur Befestigung ist mit einem
Anteil von 17% weniger haufig.

Die vielfaltigen Einsatzgebiete des Furnierschichtholzes, die in Abbildung 47 deutlich
wurden, spiegeln sich auch im Einsatz verschiedenster Verbindungsmittel wieder. Zwar
Uberwiegt der Anteil von Nageln (17%), Klammern (11%) und Schrauben (25%), dar-

Uber hinaus werden aber weitere Verbindungsmittel und Verbinder wie Stab- und Ein-
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laRdiibel sowie PaRbolzen und Balkenschuhe mit Anteilen von jeweils ca.10% fir Fur-
nierschichtholz verwendet.

Um PSL, das in der Regel als Trager oder Stitze verwendet wird, an angrenzende
Konstruktionselemente anzuschlieRen werden laut Angaben der Verarbeiter vor allem
Stabdlibel, Balkenschuhe und Schrauben (jeweils zu ca. 20%) eingesetzt. Verbin-
dungsmittel wie EinlaRdibel, Paflibolzen und Négel werden bei diesem Holzwerkstoff in
geringerem Mal3e (jeweils ca. 10%) verwendet.

Als Befestigungsmittel fir den Holzwerkstoff LSL setzen die befragten Unternehmen
hauptsachlich (44%) Schrauben ein. Ein weiteres wichtiges Verbindungsmittel fir LSL
ist der Stabdubel, der mit einem Anteil von 33% regelmaflig zum Anschlufd von LSL an
andere Bauteile benutzt wird.

Um Tragersysteme mit anderen Bauteilen statisch wirksam zu verbinden, werden laut
Anwenderangaben Balkenschuhe benutzt. Diese werden in der Regel mit Schrauben

oder Nageln, selten mit Klammern, befestigt.
9.5.7 Distribution
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Abbildung 52: Einkaufsverhalten der Zimmereiunternehmen?

Die Auswertung der Frage, woher die Anwender die neuen Holzwerkstoffe beziehen,
zeigt, dal3 die Zimmereibetriebe ihre Werkstoffe zu ca. 90% uber den Holzfachhandel
beziehen. Nur ein geringer Teil (ca. 7%) der Engineered Wood Products wird direkt
beim Hersteller eingekauft. Hieraus laf3t sich entnehmen, dal} die Zimmereibetriebe

kleine Mengen abnehmen fir die der Einkauf direkt beim Hersteller nicht sinnvoll ist.
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Abbildung 53: Einkaufsverhalten der Fertighausindustrie

Genau entgegengesetzt ist das Einkaufverhalten der Fertighaushersteller. Hier ist fest-
zustellen, dal3 die Fertighausproduzenten 90% ihrer Holzwerkstoffe direkt beim Her-
steller einkaufen. Der Anteil der Holzwerkstoffe, die Uber den Holzfachhandel bezogen

werden betragt hier lediglich ca. 8%.

9.5.8 Beurteilung zukunftiger Marktchancen und Einsatzgebiete

Ahnlich wie die Hersteller neuer Holzwerkstoffe beurteilen auch Zimmerei- und Fertig-
hausbetriebe die zukunftigen Marktchancen dieser Produkte positiv. 85% der Anwen-
der gehen davon aus, dafl} neue Holzwerkstoffe im Vergleich zu traditionellen Produk-
ten, wie Spanplatte, Sperrholz, Brettschichtholz und Konstruktionsvollholz, in Zukunft
mehr bis sehr vielmehr eingesetzt werden. Nur 14% der befragten Unternehmen sind
der Meinung, daB der Anteil der neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen zukiinftig sinken
wird.

Auch die Chancen der neuen Holzwerkstoffe gegeniber Baustoffen wie Stahl, Beton
und Aluminium werden von den Zimmerei- und Fertighausbetrieben positiv gesehen.
Hier sind 77% der Auffassung, dal3 neue Holzwerkstoffe sich zuklinftig gegenlber
Baustoffen wie Stahl, Beton und Aluminium behaupten kénnen und auch diesen ge-
genlber verstarkt eingesetzt werden. Die verbleibenden 23 % der Befragten sind der
Meinung, dafR neue Holzwerkstoffe ihre Marktanteile gegentber den oben genannten

Baustoffen nicht weiter steigern kdnnen.

9.5.9 Handlungsbedarf

Die Auswertung der Frage zum Handlungsbedarf zeigt, da es besonders auf dem
Gebiet der Produktinformationen fiir neue Holzwerkstoffe groRe Defizite gibt. Nahezu
alle Zimmerei- und Fertighausbetriebe merken an, dal3 die Produktinformationen, die

es flr neue Holzwerkstoffe gibt, verbessert werden muissen. Hier wiinschen sich die
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Anwender detailliertere Verarbeitungshinweise und Kataloge Uber AnschlulZmoglich-
keiten sowie mehr Detailausbildungen und Einsatzbeispiele. Zudem sollten sich nach
Auffassung der Zimmereibetriebe vor allem Architekten und Ingenieure intensiver mit
den neuen Holzwerkstoffen auseinandersetzen. Hier besteht aus Sicht der befragten
Betriebe noch groRRer Aufklarungsbedarf. Aulerdem verlangen die Zimmereibetriebe
mehr Informationen zu der Frage, welche Konstruktionen mit neuen Holzwerkstoffen
madglich und vor allem wirtschatftlich sind.

Ein besseres Marketing sowie eine gemeinsame Lobby der Hersteller neuer Holzwerk-
stoffe, z.B. durch einen Verband fur neue Holzwerkstoffe im Bauwesen, ist aus Sicht
der Verarbeiter nétig, um den Marktanteil dieser Produkte zu erhéhen.

Auch in puncto Produktverfigbarkeit besteht noch Handlungsbedarf. Vor allem wird
hier der Ruf nach kirzeren Lieferzeiten laut. Bei Importprodukten wiinschen sich die
Verarbeiter zudem ein breiteres Angebot hinsichtlich der lieferbaren Dimensionen spe-
ziell der Langen um den Verschnittanteil minimieren zu kénnen.

Mit der Produktqualitat der neuen Holzwerkstoffe sind die Zimmerei- und Fertighaus-
betriebe Uberwiegend zufrieden. Handlungsbedarf besteht aus Sicht einiger Zimmerei-
betriebe dahingehend, dal’ die Witterungsbestandigkeit und Festigkeitseigenschaften
der Holzfaserplatten verbessert werden muRte. Dariiber hinaus verlangen einige An-
wender die Verbesserung der Quellungseigenschaften der OSB-Platten (GEHRMANN
2000).

Auf die Frage nach dem sonstigen Handlungsbedarf antworteten die befragten Unter-
nehmen, daR fir einen vermehrten Einsatz neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen eine
starkere Gleichrichtung von Zulassungen und Normen wichtig ist, um so die Einsatz-
gebiete fur neue Holzwerkstoffe zu erweitern.

Wichtigste Voraussetzung fiir eine Zunahme des Marktanteils neuer Holzwerkstoffe ist
die Senkung der Preise, die nach Meinung einzelner Verarbeiter durch gréRere Lager-

mengen realisiert werden konnte.
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10 SchlufR3folgerungen

10.1 Status Quo neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen Deutschlands

Die Befragung ergab, daR allen befragten Unternehmen (Zimmereien, Fertighausher-
steller) die neuen Holzwerkstoffe bekannt sind. Verbaut werden diese Produkte zur Zeit
hauptsachlich von Zimmereibetrieben. Die Hersteller von Fertighdusern setzen neue
Holzwerkstoffe zur Zeit seltener ein, da die hoheren Preise dieser Produkte einem wirt-
schaftlichen Einsatz entgegenstehen und diese nur flr spezielle Konstruktionen ,Sinn
machen’. Darliber hinaus besteht Aufklarungsbedarf hinsichtlich der Produkteigen-
schaften und der Verwendungsmaglichkeiten. Insbesondere der OSB-Platte stehen die
Fertighaushersteller zur Zeit noch zurlickhaltend gegenliber, da vor allem neben dem
verglichen mit der Spanplatte héherer Preis anscheinend aber auch fliichtige organi-
schen Verbindungen (VOC’s) wie a-Pinen und d-3-Caren aus den Kiefern-Strands der
OSB-Platten, die schon in geringen Konzentrationen allerogene Reaktionen auslésen
koénnen, groRen Einsatzmengen entgegenstehen (GAYK 2000). Insgesamt fehlt es aus
Sicht der Fertighaushersteller an langfristigen Erfahrungen mit den neuen Holzwerk-
stoffen, so dal® ein industrieller Einsatz dieser Produkte derzeit noch mit zu grof3en
Risiken verbunden ist.

Zimmereibetiebe stehen dem Einsatz neuer Holzwerkstoffe aufgeschlossen gegen-
Uber. Hier zeigt sich, daf vor allem OSB den Anforderungen der Zimmereibetriebe ent-
spricht und sich als Beplankungsmaterial in Wand-, Decken und Dachkonstruktionen
im Holzhausbau etabliert hat. Die grof3en Einsatzmengen und die guten Bewertungen
der Produkteigenschaften zeigen, dall OSB innerhalb des Holzbauhandwerks ein deut-
lich positives Image geniel3t. Bei einer durchschnittlichen Einsatzmenge von ca. 8,5 m3
je Modellwohnhaus (KROTH; KOLLERT; FILIPPI 1991) und einer Anzahl von ca. 30.000
Baugenehmigungen (ohne Fertighaushersteller) fur den Ein- und Zweifamilienhausbau
sowie An- und Umbauten aus Holz ergibt sich eine Einsatzmenge im deutschen Bau-
wesen von ca. 260.000m3 OSB/Jahr.

Europaweit wurden 1999 nach Angaben der Hersteller ca. 85% aller produzierten

OSB-Platten (ca. 850.000 m3) im Bauwesen eingesetzt..

Auch diffusionsoffene MDF-Platten etablieren sich zunehmend im Holzbau. OSB und

diffusionsoffene MDF-Platten ergénzen sich aus Sicht der Zimmereibetriebe sehr gut

und bilden bei der Kombination von OSB als innere und MDF als &uf3ere Beplankung
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des Rahmens den immer haufiger gewiinschten diffusionsoffenen Wandaufbau. Au-
Berdem ist es aufgrund der bauaufsichtlichen Zulassung der diffusionsoffenen MDF-
Platten moglich, diese zur Kipp- und Knickaussteifung von Wandrippen und Rahmen
sowie zur Aufnahme von Windlasten einzusetzen. Aus diesem Grunde gehen die Her-
stellerbetriebe davon aus, dalR der Anteil diffusionsoffener Platten im Bauwesen weiter
zunehmen wird. 1999 wurden ca. 65.000 m3 diffusionsoffene MDF-Platten als aul3ere
Wand- und Dachbeplankung im Bauwesen eingesetzt. Eine Steigerung auf 80.000 m3
fur das Jahr 2000 wird erwartet (EuwID 1999c).

Mehrschichtige Massivholzplatten werden nach Angaben der Verarbeiter meistens dort

eingesetzt, wo besondere Anforderungen an optische Eigenschaften gestellt werden.
In der Regel ist dies eine Verwendung als sichtbare Wandbeplankung, Deckenverklei-
dung oder der Einsatz als Gesimsbrett oder Ortgangverkleidung. Auch wenn die Fe-
stigkeiteseigenschaften der mehrschichtigen Massivholzplatten besser zu bewerten
sind als die der OSB-Platten, sind den Verarbeitern die Preise der mehrschichtigen
Massivholzplatten zu hoch. 1999 wurden im deutschsprachigem Raum ca. 800.000 m3
Massivholzplatten produziert. Der Anteil der mehrschichtigen Massivholzplatten an der
Gesamtproduktion betragt ca. 40%. Dies entspricht einer Produktionsmenge von ca.
300.000 m3. Im Bauwesen wurden im vergangenen Jahr ca. 90.000 m3 mehrschichtige
Massivholzplatten fiir Wand- Decken- und Dachbeplankungen sowie fiir Fassaden ein-
gesetzt. Im Verpackungs- und Schalungsbereich wurden 1999 ca. 200.000 m3 mehr-

schichtiger Massivholzplatten verbraucht.

Furnierschichtholz (FSH) hat aus Sicht der Anwender das breiteste Anwendungsspek-

trum und wird sowohl als Platte (Fassade im Auf3enbereich, Wand- und Deckenbe-
plankung) sowie als Trager und Stander eingesetzt. Die Verwendung von Furnier-
schichtholz als stabférmiges Bauteil Gberwiegt. FSH wurde in den befragten Zimmerei-
betrieben im Vergleich zu Brettschichtholz oder Konstruktionsvollholz nur selten einge-
setzt, da der hohere Preis die besseren Produkteigenschaften (Festigkeiten, Dimensi-
onsstabilitat) Uberwiegt. AuRerdem ist das gunstigere Konstruktionsvollholz fur Ubliche
Konstruktionen im Ein- und Zweifamilienhausbau mit Holz véllig ausreichend. Etablie-
ren konnte sich Furnierschichtholz nach Angaben der Verarbeiter vor allem im Objekt-
bau mit groRen Spannweiten. Hier substituiert Furnierschichtholz vor allem Brett-
schichtholz.

Von der finnischen Firma Finnforest wurden 1999 ca. 20.000 m3 FSH nach Deutsch-
land exportiert. 14.000 m3 FSH wurden im Bauwesen eingesetzt, 6.000 m?3 entfielen auf

andere Einsatzbereiche wie z.B. Messebau und Innenausbau (DINGER 2000). Nach
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Angaben von ORLOWSKI (2000) wurde in den letzten Jahren kein amerikanisches Fur-
nierschichtholz (Microllam) nach Deutschland exportiert, um dort im Bauwesen ein-
gesetzt zu werden. Microllam erreicht Deutschland lediglich als Gurtmaterial in Doppel-

T-Tragern (TJI-Trager).

Vergleichbar dem Furnierschichtholz finden auch Furnierstreifen- und Langspanholz

als stabférmige Bauteile (Schwellen, Trager und Stander) im Ein- und Zweifamilien-
hausbau nur in Ausnahmeféllen Anwendung. Aufgrund der hohen zulassigen Span-
nungen und E-Module sowie der hohen Preise des Furnierstreifenholzes ist das
Haupteinsatzgebiet dieses Engineered Wood Products ebenfalls der Objektbau. Hier
wird es ausschliel3lich als stabférmiges Bauteil fir statisch hoch beanspruchte Kon-
struktionen verwendet. Die sehr geringen durchschnittlichen Einsatzmengen an Fur-
nierstreifen- und Langspanholz in deutschen Zimmereibetrieben zeigen, dal? es sich
bei diesen Werkstoffen um Nischenprodukte handelt, fur die zur Zeit nur eine geringe
Nachfrage besteht. Griinde hierfiir sind zum einen die verglichen mit Konkurrenzpro-
dukten (BS18, FSH) deutlich hheren Preise und eine nach Angaben der Zimmereibe-
triebe vergleichsweise schwierige Liefersituation. Laut Herstellerangaben wurden 1999
ca. 400 m3 Furnierstreifenholz und 2.000 m3 Langspanholz nach Deutschland expor-
tiert (ORLOWSKI 2000).

Von den ca. 2.000 m3 Langspanholz die jahrlich nach Deutschland exportiert werden,
wird etwa die Halfte (ca. 1.000 m3) im Bausektor als Stiirze, Schwellen, Randbohlen
und als Dach- sowie Deckenscheiben verwendet. Die andere Halfte wird in der Tlren-

industrie zur Herstellung von Tirblattern eingesetzt.

Trégersysteme werden in erster Linie als Deckentrager und Sparren eingesetzt. Die

Verwendung als Stander in der Holzrahmenbauwand ist zur Zeit noch eine Ausnahme,
wird aber fir Passivhauskonstruktionen interessant (MEYER 2000). Der Vorteil dieser
Produkte liegt nach Angaben der Zimmereibetriebe und Hersteller in ihrem geringen
Eigengewicht. Deshalb lassen sich Tragersysteme einfacher und schneller verarbeiten
als z.B. das schwerere Konstruktionsvollholz oder Brettschichtholz. Die schnelle und
einfache Verarbeitung der Doppel-T-Trager wirkt sich gunstig auf die Lohnkosten aus.
Darlber hinaus ist die Dimensionsstabilitdt der Trager deutlich besser als die von Voll-
holzprodukten und macht Trager vor allem flr grof3e Querschnittabmessungen interes-
sant (MEYER 2000). Da nur ein Hersteller, nach Einschatzung anderer Anbieter zur Zeit
der Marktfihrer, Angaben zu Einsatzmengen von Doppel-T-Tragern im Bauwesen
machte, kann an dieser Stelle lediglich festgestellt werden, daf3 1999 in Deutschland

mindestens 800.000 Ifd.m. Tragersysteme verarbeitet wurden.
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10.2 Handlungsbedarf

Die Produkteigenschaften der neuen Holzwerkstoffe wurden sowohl von Herstellern als
auch von Verarbeitern (Zimmereibetriebe, Fertighausindustrie) bewertet. Der Vergleich
der beiden Gruppen ergibt, da die Hersteller ihre Produkte nur geringfligig besser
bewerten als die Anwender. Tendenziell stimmen die Bewertungen der Produkteigen-
schaften Uberein. Den Holzwerkstoffhersteller sind somit die Anforderungen der An-

wender im Bauwesen bekannt

10.2.1 Handlungsbedarf zur Verbesserung der Produkteigenschaften
Handlungsbedarf zur Optimierung bestimmter Produkteigenschaften neuer Holzwerk-
stoffe besteht aus Sicht der Hersteller und Anwender in folgenden Punkten:
Die Preise der neuen Holzwerkstoffe Furnierschichtholz, Furnierstreifenholz,
Langspanholz, mehrschichtige Massivholzplatten und Tragersysteme miussen
weiter gesenkt werden, damit der Einsatz dieser Produkte im Ein- und Zweifamili-
enhausbau wirtschaftlicher wird.
Die Lieferzeiten von Furnierstreifen- und Langspanholz miissen optimiert werden.
Das Lieferspektrum hinsichtlich der Querschnittsabmessungen und vor allem der
lieferbaren L&ngen stabférmiger Holzwerkstoffe mul3 erweitert werden.
Festigkeitseigenschaften und Witterungsbestandigkeit der diffusionsoffenen MDF-
Platten sollten verbessert werden (MEYER 2000).
Quellungseigenschaften der OSB-Platten missen verbessert werden (HASCH u.
POHLMANN, R. 2000).

10.2.2 Handlungsbedarf zur Verbesserung der Marktsituation
Um die Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen deutlich zu steigern, reicht
aus Sicht der Hersteller und Verarbeiter eine Optimierung der oben genannten Pro-
dukteigenschaften nicht aus. Hersteller und Anwender sind der Meinung, dal3 Uber die
Optimierung bestimmter Produkteigenschaften hinaus auch Handlungsbedarf zur Ver-
besserung der Marktsituation in folgenden Punkten besteht:
Schnelle Aufnahme der neuen Produkte in Normen, um die Anwendbarkeit dieser
Produkte zu erleichtern. Nach Angaben von Ingenieurbiros ist der Zeitaufwand bei
der statischen Berechnung nach den bauaufsichtlichen Zulassungen fir neue
Holzwerkstoffe vor allem fiir Doppel-T-Tréger hoher als bei den nach DIN geregel-
ten Werkstoffen (LEUTERS U. POHLMANN, R. 2000).
Die Produktinformationen, die zu den verschiedenen neuen Holzwerkstoffen erhalt-
lich sind, mussen Uberarbeitet werden und mehr Details zur Verarbeitung und Be-

rechnung enthalten.
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Planer, die Uber den Einsatz der neuen Holzwerkstoffe im Bauwesen entscheiden
z.B. Architekten, sollten schon wahrend der Ausbildung intensiv tGber neue Holz-
werkstoffe im Bauwesen unterrichtet werden.

Handel und Verarbeiter sollten durch Schulungen verstarkt auf Einsatzgebiete und
Verarbeitung neuer Holzwerkstoffe vorbereitet werden.

Ein einheitliches Marketing fur Hersteller, Handel und Verbraucher ist notwendig,
um dem schlechten Image des Holzhausbau (“Barackenimage”) entgegenzuwirken
und um die Positiven Eigenschaften des 6kologischen Hausbaus mit Holz aufzu-

zeigen.

10.3 Zukunftsaussichten neuer Holzwerkstoffe

Weltweit wird in den nachsten Jahren mit einem steigenden Verbrauch der Engineered
Wood Products im konstruktiven Bereich gerechnet (EuwiD 2000e). Dies trifft laut An-
gaben des UN/ECE Timber Commitee, Genf, insbesondere fiir Furnierschichtholz,
Doppel-T-Trager und Brettschichtholz zu. Griinde fir diese Entwicklungen liegen in der
grolen Nachfrage nach effizienten, qualitativ hochwertigen Bauprodukten und Bau-
techniken und im Bedarf nach kostengiinstigem und flexiblem Wohnraum.

Besonders Nordamerika dominiert bei der Verwendung von Furnierschichtholz, Fur-
nierstreifenholz, Langspanholz, Doppel-T-Tragern und OSB-Platten. 1999 wurden dort
ca. 1,44 Mio m3 FSH, 0,5 Mio m3 PSL und ca. 2 Mio m3 |-Beams verbraucht. Zur Zeit
werden in Nordamerika ca. 40% der Boden- und Deckenelemente mit Doppel-T-Tré-
gern realisiert. Es wird erwartet, daf’3 der Anteil innerhalb der nachsten zehn Jahre auf
ca. 80% ansteigt und somit der weltweite Verbrauch von I-Beams deutlich zunehmen
wird (EuwID 2000e).

Fir den neuen Holzwerkstoff OSB rechnet die American Plywood Association aufgrund
der zunehmenden Substitution des Sperrholz im Baubereich mit einer Verdopplung des
OSB-Verbrauchs bis zum Jahre 2005 (ANONYMUS 2000).

10.3.1 Zukinftige Marktsituation neuer Holzwerkstoffe in Deutsch-
land/Europa

Auch in Deutschland sind die zukinftigen Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe im

Bauwesen stark von der Entwicklung des Holzbaus abhangig. Anders als in Amerika

dominieren in Europa immer noch Stahl und Beton das derzeitige Baugeschehen

(EuwiD 2000a). Dennoch steigt nach Angaben der Holzwerkstoffindustrie und der Ver-

arbeiter auch hier die Nachfrage nach kostenglinstigen, energiesparenden und flexi-

blen Bautechniken. Insbesondere der hohe Vorfertigungsgrad, kurze Bauzeiten und
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niedrige Energiekosten wahrend der Nutzung sind nach Ansicht der Verarbeiter die
Vorteile des Holzrahmenbaus bzw. des Holztafelbaus mit neuen Holzwerkstoffen.

Mit Inkrafttreten der neuen Warmeschutz- und der Energieeinsparverordnung im Jahre
2001 werden hinsichtlich der Warmedammung und Winddichtigkeit héhere Anforde-
rungen an Gebaudekonstruktionen gestellt. GroBere Wanddicken, die viel Raum flr
Isolationsmaterialien lassen, sind die Folge. Hier sehen Anwender Einsatzpotentiale fur
Tragersysteme und Furnierschichtholz (Kerto T), die im Vergleich zu traditionellen Pro-
dukten, wie z.B. das im Holzrahmenbau vorherrschende Konstruktionsvollholz, bessere
Dimensionsstabilitat bieten und schlankere Querschnitte ermdéglichen. Hierdurch ent-
stehen winddichtere Konstruktionen und weniger Warmebriicken (MEYER 2000).

Fur Tragersysteme entstehen nach Auffassung eines amerikanischen Herstellers im

Holzbau zukiinftige Einsatzpotentiale durch zunehmende Substitution des Konstrukti-
onsvollholzes. In den letzten Jahren ist der Verbrauch von Doppel-T-Tragern im
deutschsprachigen Raum so stark angestiegen, dal3 die Transportkapazitaten des
amerikanischen Herstellers nicht mehr ausreichen und die Errichtung einer Produkti-
onsstatte fur Doppel-T-Trager mit integrierter FSH-Produktion auf dem europaischen
Kontinent geplant ist (ORLOWSKI 2000). Auch das finnische Unternehmen Finnforest
QYI, Espoo, plant den Bau einer Produktionsstatte fiir Doppel-T-Trager in Europa
(Bremen) (EuwiD 2000g). Die Produktionskapazitat dieser Anlage soll ca. 5 Mio
Ifm/Jahr betragen und damit rund 50% des europaischen Marktes fir Doppel-T-Trager
aus Holz bzw. Holzwerkstoffen decken. Das Gesamtvolumen dieses Marktes wird auf
ca. 10 Mio Ifm/Jahr geschéatzt. Die ab September 2001 in Bremen produzierten Trager
sollen vorwiegend in Deutschland, Frankreich und Grof3britannien abgesetzt werden.
Hieraus laRt sich schluf3folgern, dall Bewegung in den Markt flr Tréagermaterialien

kommen wird und sich Tragersysteme zunehmend im Baubereich etablieren werden.

Die zukinftigen Einsatzmengen von FEurnierstreifenholz und Furnierschichtholz sind an

die Entwicklung des Objektbaus mit Holz gekoppelt. Es ist jedoch anzunehmen, dafl3
die dominierende Marktsituation des Brettschichtholzes (BSH) im Objektbau Deutsch-
lands (Einsatzmenge im Jahr 1999: BSH ca. 500.000 m3, FSH ca. 14.000 m3 und PSL
ca. 400 m3) aufgrund gunstigerer Preise und der guten Erfahrungen mit diesem Pro-
dukt auch zukinftig bestehen bleibt und damit der Marktanteil der Engineered Wood
Produtcs PSL und FSH in Deutschland nicht Ubermaf3ig ansteigen wird (ORLOWSKI
2000). Um die Konkurrenzfahigkeit des Furnierschichtholzes gegentber Brett-
schichtholz und Konstruktionsvollholz zu verbessern, plant ein finnischer Hersteller das

Spektrum der lieferbaren Abmessungen zu erweitern (DINGER 2000).
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Die Hersteller diffusionsoffener MDFE-Platten gehen fur die Zukunft davon aus, daf3 dif-

fusionsoffene MDF-Platten herkémmliche Holzfaserplatten sowie Massivholz- und
Sperrholzverschalungen zunehmend substituieren werden (EuwiD 1999c). Weiterhin
werden die diffusionsoffenen MDF-Platten von steigenden Anforderungen an Ener-
gieeffizienz im Bauwesen und dem Verzicht auf chemischen Holzschutz im Holzbau
profitieren (SANDER 2000). Fir das Jahr 2001 gehen Hersteller von einer Steigerung
des Marktvolumens diffusionsoffener MDF-Platten um ca. 20% auf ca. 80.000 m3 aus
(EuwiD 1999c).

FiUr das Jahr 2001 erwarten die Massivholzplattenhersteller eine Zunahme der Produk-

tion um ca. 30% auf ca. 1,2 Mio m3. Besonders im 0kologisch orientierten Holzhaus-
bau, im Renovierungs- und Ausbaubereich sowie im Fassadenbereich gehen die Her-
steller von einer steigenden Nachfrage nach mehrschichtigen Massivholzplatten aus.
Bei Fassadenanwendungen werden zuklnftig neben kesseldruckimpragnierten Mas-
sivholzplatten, Platten aus Holzarten wie Larche und Douglasie an Bedeutung gewin-
nen (Euwib 2000e).

Die OSB-Produzenten haben im Jahr 2000 erstmalig feststellen missen, dal3 der

Markt fur OSB-Platten im europaischen Holzhausbau mit einer Menge von max.
1 Mio m3 anndhernd gesattigt ist (HASCH 2000). Steigende Produktionsmengen, die
durch neue Anlagen und Erweiterungen bestehender Anlagen im Verlauf dieses Jahres
aufgebaut wurden, haben zu einem erheblich grél3eren OSB-Angebot geflihrt. Derzeit
Ubersteigt das OSB-Angebot die aktuelle Nachfragesituation bei weitem (EuwiD
2000b). Dazu blieb die Nachfrage aus dem Baubereich weit hinter den Erwartungen
zuriick und andere Absatzbereiche, die in den vergangenen zwei Jahren relativ wenig
bearbeitet wurden, werden in Zukunft deutlich an Bedeutung gewinnen. Neben einer
Diversifikation der OSB-Qualitaten fir den Einsatz in anderen Anwendungsbereichen
kommt es zur Zeit auch zu einer Ausweitung der Formatpalette mit sog. “Oversized
OSB” (Abmessungen bis zu 11,5 m x 2,8 m) fur den Einsatz im Baubereich sowie im
Fahrzeugbau.

Das Uberangebot hat dazu gefiihrt, daR die Preise zunehmend unter Druck geraten
sind und dal} es trotz des bereits eingetretenen Preisverfalls zu weiteren Preisunter-
bietungen kommt (EuwiD 2000f). Innerhalb eines Jahres ist der OSB-Preis um ca. 30%
von ca.550 DM/m3 am Jahresanfang auf ca. 400 DM/m3 am Ende dieses Jahres ge-
sunken. Wenn der Preisverfall fir OSB-Platten auch zukiinftig anhalt wird der OSB-
Preis das Preisniveau der Spanplatten fir das Bauwesen erreichen. Hierdurch gewinnt

die OSB-Platte fir Fertighaushersteller an Attraktivitat und kénnte die Spanplatte im



Schlu3folgerungen 109

Fertighausbereich substituieren. Fir die OSB-Platte kénnte sich hieraus ein zukunfti-
ges Einsatzpotential ergeben, das mit den Einsatzmengen im handwerklichen Holz-

hausbau (ca.260.000 m3/Jahr) vergleichbar ware.

Generell wird die Lieferung von aufeinander abgestimmten Holzwerkstoffen fiir den
Baubereich, z.B. OSB und diffusionsoffene MDF-Platten aus einer Hand zukinftig zum
Standard werden um den Kunden komplette Systeme fir den konstruktiven Holzbau
anzubieten. Schon jetzt bieten einige Hersteller, wie z.B. die Kronogruppe und Egger

beide Holzwerkstofftypen aus einem Produktionsstandort an.

10.3.2 Zukiinftige Einsatzgebiete neuer Holzwerkstoffe

Die Produktionskapazitat der OSB-Industrie in Europa wird bis zum Ende 2000 durch
die Inbetriebnahme zweier OSB-Werke in Frankreich und Deutschland auf ca. 1,9 Mio
m3/Jahr gestiegen sein (EuwiD 1999c). Bis zum Jahre 2003/4 rechnet man bei Reali-
sierung aller projektierten Anlagen mit einem Anstieg der jahrlichen Kapazitat auf
ca. 2,5 Mio m3® (EuwiD 2000c). Die Steigerung der Produktionskapazitaten macht die
ErschlieBung neuer Marktsegmente notig, da der europaische Holzhausbau als alleini-

ger Absatzmarkt fir OSB-Platten nicht mehr ausreicht. Zukiinftige Marktsegmente flir

OSB-Platten sehen die Hersteller in folgenden Bereichen:
Export von OSB nach Asien (Japan). Das japanische Bauwesen bietet mit jahrlich
ca.500.000 Baugenehmigungen fur Holzbauten (EuwIiD 1999b) ein grof3es Absatz-
potential fir OSB-Platten. Allerdings muf3 OSB dazu zu 100% mit PMDI verklebt
sein, um den Anforderungen an asiatische Quellungs- und Festigkeitswerte zu ent-
sprechen.
OSB fur die Verpackungsindustrie als Konkurrenz zu Sperrholz. Ein nach Herstel-
lerangaben hart umkampfter Markt mit grof3em Volumen aber weniger Ansprichen
an Qualitat. In diesem Marktsegment besteht nach Auffassung der Hersteller neben
einer verstarkten Exportorientierung das gréf3te Absatzpotential (EuwiD 2000e).
Absatz von OSB-Platten an Heimwerker Uber DIY-/Baumaérkte. Dies ist ebenfalls
ein Markt mit groliem Volumen, auf dem aber ebenfalls ein hoher Konkurrenzdruck,
insbesondere gegentiber Verpackungssperrholz, zu erwarten ist.
Durch vollstdndige Verleimung mit PMDI und anschlieRende Beschichtung der
Platten mit Phenolharzpapieren soll zukiinftig der Betonschalungsbereich erschlos-
sen werden (BOHME 1998).
OSB firr den Einsatz im Gestellbau als hochwertiger Werkstoff zur Herstellung de-
korativer Mobel, aber auch zur Dicken- und Gewichtsreduzierung von Mdébelteilen.
OSB im Messe- und Ladenbau sowohl konstruktiv als auch als dekoratives Ele-

ment.
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OSB im Innenausbau als Diele mit umlaufender Nut und Feder im Fuf3bodenbe-
reich

Die Verwendung von OSB als Stegmaterial fir Doppel-T-Trager ist ein weiteres
zukunftiges Einsatzgebiet, daf? in Zukunft an Bedeutung gewinnen wird. Bei einer
zu erwartenden MarktgroRe von 10 Mio [fm an Doppel-T-Tragern (vgl. 10.3.1) in
Europa ergibt sich ein zukinftiges Einsatzpotential fir OSB als Stegmaterial bei ei-
ner durchschnittlichen Steghdhe von ca. 0,3 m und einer mittleren Stegdicke von
0,01 m der Trager von ca. 30.000 m3/Jahr.

Mehrschichtige Massivholzplatten sind kein reines Produkt fur konstruktive Aufgaben

im Holzhausbau. Die Hersteller sehen weitere Einsatzmdglichkeiten fir diese Produkte:
als Mobelplatte (A/C oder B/C Qualitat),
als Treppenstufen,
als sichtbare Innenverkleidung (z.B. im Dachausbau)
sowie der Einsatz als 3-Schicht-Diele mit umlaufender Nut und Feder im FuRR3bo-
denbereich,

als Betonschalungsplatte (C/C Qualitat).

Fir den neuen Holzwerkstoff Langspanholz (LSL) gibt es neben dem konstruktiven
Einsatz im Holzhausbau noch weitere Verwendungsmaglichkeiten. Langspanholz wird
z.B. in Amerika in der Fenster- und Turenindustrie eingesetzt. Auch in Deutschland
werden jahrlich ca. 1.000 m3 Langspanholz als Rahmenmaterial fiir Turblatter verwen-
det.

Furnierschichthélzer haben sich neben der Anwendung im Holzhausbau, im Objektbau

und im Briickenbau auch in anderen Einsatzgebieten z.B. als Geriistbohle, als Scha-
lungstrager, in Arbeitsbiihnen, in Regallagern und als Unterkonstruktion im Fahrzeug-
bau bewahrt (BOHME 1998).

10.3.3 Produkt- bzw. Weiterentwicklungen
Der Entwicklungsschwerpunkt der europaischen OSB-Industrie liegt derzeit sowohl in
der weiteren Optimierung der Roh-OSB-Platten fir Anwendungen im Bauwesen als
auch in der Suche nach Veredelungsmdglichkeiten fir OSB-Platten, um diese in ande-
ren Einsatzbereichen (vgl. Kapitel 10.3.2) einsetzten zu kénnen (EuwiD 2000e).
Die wichtigste Weiterentwicklung der OSB-Industrie ist die vollstandige Verklebung
der Platten mit PMDI. Durch PMDI-Klebstoffe lassen sich Festigkeits- und Quel-
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lungseigenschaften der Platten deutlich verbessern. Diese Weiterentwicklung ist
Voraussetzung flr die ErschlieBung der Marktsegmente Export und Schalungsbau
(vgl. Kapitel 10.3.2). Derzeit gibt es zwei Hersteller, die in der Lage sind, OSB-
Platten vollstandig mit PMDI zu verkleben (HASCH 2000).

Ein weiterer Holzwerkstoffhersteller versucht sich durch das Angebot heller OSB-
Platten mit verbesserter Orientierung der Strands sowie durch gréRere Abmessun-
gen der Platten (,Oversized OSB*, 11,5 m x 2,8 m) von der Konkurrenz abzuset-
zen.

Seit langerem im Gesprach ist die filmbeschichtete OSB-Platte fur den Gerist- und
Schalungsbau. Problematisch bei der Entwicklung filmbeschichteter OSB-Platten
sind die unebenen Oberflachen der OSB-Platten, welche zur Zeit noch die Be-
schichtungsmaterialien, wie z.B. phenolharzgetrankte Papiere brechen lassen und
das Eindringen von Feuchtigkeit in die Platte ermdglichen (HAScH 2000).

Weiterhin gibt es Bestrebungen dicke OSB-Platten zu produzieren die als Wand-
stiele fur nichttragende Wande im Holzrahmenbau eingesetzt werden kdnnen.

Um die Einsatzmdoglichkeiten im dekorativen Bereich zu erweitern, versuchen
Holzwerkstoffhersteller die Oberflachen der OSB-Platten durch den Einsatz von
Lackfolien und durch die Aufbringung beidseitiger HDF-Decks (HDF = High Density

Fibreboard) fur diesen Anwendungsbereich attraktiv zu machen (Euwib 2000a).

Auf dem Gebiet der Langspanhdlzer (Laminated Strand Lumber) planen zwei deutsche
Anlagenbauer zusammen mit einem Sagewerksunternehmen schon seit einiger Zeit
die Produktion von sog. Continous Strand Lumber (CSL). Hierbei werden die Strands
beim Einschnitt durch Profilzerspaner aus der Seitenware (Kuppelprodukt) hergestellt
und nach Leimzugabe in einer benachbarten kontinuierlichen Presse zu CSL verprel3t.
Die CSL-Balken weisen im Vergleich zu Timberstrand LSL deutlich bessere Festig-
keitseigenschaften auf (Biegefestigkeit ca. 18 MN/m2 , E-Modul bis 15400 MN/m32). Da
fur diese Produkte die Importkosten entfallen, ist anzunehmen, dal? CSL gegeniber
Timberstrand LSL giinstiger angeboten werden kann. Das Einsatzgebiet der CSL-Bal-
ken liegt im Holzhausbau als Substitutionsprodukt fiir Bauschnittholz bzw. Konstrukti-
onsvollholz. Die Hersteller gehen davon aus, dafd jahrlich ca. 50.000 bis 60.000 m3
CSL im Holzbau als Trager, Stitze oder Schwelle eingesetzt werden kénnen (SCHOLER
1998).

Im Bereich der MDF-Platten fir den Baubereich befinden sich zur Zeit zwei neue Pro-

dukte im Zulassungsverfahren:
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Dickere (ca. 30-40 mm), PMDI-verleimte MDF-Platten mit geringer Rohdichte (ca.
350 kg/m3) fur Anwendungen im Aul3enbereich als Warmedammung sowie im In-
nenbereich als Trittschallddmmung (HASCH 2000).

PMDI-verklebte MDF-Platten, ca. 13mm stark, mit normaler Rohdichte zum Einsatz
als Innenwandplatte im Bauwesen. Mit dieser Platte ist moglich Holzh&user voll-
stdndig aus Holz bzw. Holzwerkstoffen zu fertigen, ohne auf den Einsatz von
Nichtholzprodukten, wie z.B. Gipskarton- oder Gipsfaserplatten angewiesen zu sein
(SANDER 2000).

Langfristig wird die Entwicklung von Warmedammverbundsystemen mit Holzfaserplat-
ten als Dammstoff und Putztrager angestrebt. Problematisch ist hierbei zur Zeit noch
die Wasseraufnahme der MDF-Platten, die bei kleinen Rissen im Putz zur Quellung der
MDF-Platte fuhrt und somit den Putz fortlaufend schadigt (SANDER ; HASCH 2000).

Auf dem Gebiet der mehrschichtigen Massivholzplatten gibt es zur Zeit folgende Ent-
wicklungen:
Die Entwicklung einer Massivholzplatte mit verbesserten Brandschutzeigenschaf-
ten durch Impragnierung der Lamellen mit Brandschutzmitteln.
Die Weiterentwicklung von Massivholzplatten fur den Fassadenbereich durch zu-
satzliche Impragnierung der Lamellen mit Fungiziden sowie eine Verklebung mit
heiBhartenden MUF- und PRF-Leimen um die Feuchtebestandigkeit der Klebefu-
gen zu erhohen. Hierbei gibt es zur Zeit noch das Problem, dal® die Lamellen nach
der Kesseldruckimpragnierung fur die Verleimung getrocknet und die Klebflachen
zur Erhéhung der Benetzbarkeit aufgerauht werden mussen.
Die Entwicklung einer Massivholzplatte fiir den Schalungsbereich mit einem werk-
seitig aufgebrachten Schutzanstrich.
Die Entwicklung einer mehrschichtigen Massivholzplatte mit erhdhter Tragfahigkeit.
Die Erhéhung der Tragfahigkeit soll durch Keilzinkung und Verleimung mehrerer

Platten in Plattenebene erreicht werden.

Neuerungen im Furnierschichtholzbereich befassen sich mit:
Dem Ausbau der Seviceleistungen fiir bestehende Produkte. Dies umfaf3t die Er-
weiterung des Angebotes hinsichtlich der lieferbaren Abmessungen. Zukunftig wird
stabformiges Furnierschichtholz in starkeren Dimensionen angeboten, um die Kon-
kurrenzfahigkeit gegentber Brettschichtholz zu erh6hen.
Ein amerikanischer Hersteller plant den Bau einer Produktionsstatte fir Tragersy-

steme mit integrierter Furnierschichtholzproduktion (fir das Gurtmaterial) in Eu-
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ropa. Als Rohstoff fir die Furnierproduktion sollen hochwertigste Nadelholzsorti-
mente dienen. Zur Herstellung des Furnierschichtholzes werden die Furniere in der
Art sortiert, da die Furniere mit den besten Festigkeitseigenschaften die Deck-
schichten der Platten bilden und spéater als hochfestes Gurtmaterial héhere zulas-

sige Spannungen der Doppel-T-Trager erlauben.
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11 Zusammenfassung

Im vorliegenden Bericht werden Eigenschaften, Einsatzgebiete und Einsatzpotentiale

neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen untersucht und vorgestellt.

Zunéchst werden die Entwicklungsgeschichten und Herstellungsprozesse neuer Holz-
werkstoffe (z.B. OSB, diffusionsoffene MDF-Platten, mehrschichtige Massivholzplatten,
Furnierschichtholz, Spanstreifenholz, Furnierstreifenholz und Tragersysteme) darge-
stellt. AnschlieRend wird auf relevante rechtliche Aspekte flir neue Holzwerkstoffe im

Bauwesen eingegangen (DIN 1052, Eurocode 5, weitere).

Der Vergleich technischer Eigenschaften sowie durch Gegeniiberstellung der Preis-
Leistungsverhaltnisse neuer Holzwerkstoffe mit traditionellen Produkten (z.B. Span-
platte, Baufurniersperrholz, Brettschichtholz) wird die Konkurrenzsituation neuer und
traditioneller Werkstoffe flir das Bauwesen aufgezeigt. Hierbei ist festzustellen, dal die
Preis-Leistungsverhaltnisse neuer Holzwerkstoffe (z.B. Furnierstreifenholz, Langspan-
holz) vielfach ungunstiger ausfallen als die traditioneller Produkte (z.B. Konstruktions-
vollholz, Brettschichtholz) wofur vorrangig die derzeit hohen Verkaufspreise urséchlich
sind. Lediglich OSB zeigt deutliche Vorteile gegenuber Konkurrenzprodukten wie z.B.

Baufurniersperrholz.

In einer schriftichen Befragung von Herstellern (Holzwerkstoffindusrie) und Verwen-
dern (Zimmereibetriebe, Fertighausindustrie, Architekten, Bauingenieure) neuer Holz-
werkstoffe im Bauwesen sowie in vertiefenden Interviews mit Vertretern dieser Grup-
pen wurden detailierte Erkenntnisse Uber Einsatzgebiete, Einsatzmengen und das
Image der untersuchten Holzwerkstoffe gewonnen. Die Untersuchung ergab, dafd sich
OSB im Bauwesen bereits etabliert hat und vor allem in handwerklichen Betrieben ei-
nen sehr guten Ruf geniel3t. Die sich aus den Preis-Leistungsverhéltnissen ergeben-
den Nachteile der Engineered Wood Products Furnierstreifenholz und Langspanholz
wurden in der Befragung sowohl von Zimmereibetrieben als auch von der Fertighau-
sindustrie bestatigt. Demnach besteht Handlungsbedarf, neben der Verflgbarkeit vor
allem die Preissituation dieser Produkte zu verbessern. Die befragten Gruppen kamen
Ubereinstimmend zu dem Schlu3, dalR die alleinige Verbesserung bestimmter Pro-
dukteigenschaften, des Preises oder der Verfligbarkeit der Werkstoffe nicht ausreicht,
um die Einsatzmengen der untersuchten Baustoffe zu steigern. Fur eine deutliche
Steigerung der Einsatzmengen neuer Holzwerkstoffe im Bauwesen ist es notwendig,
das Image des Holzhausbaus in Deutschland grundséatzlich zu verbessern. Insbeson-

dere die Planer (Architekten) als Schnittstelle zum Bauherren muissen verstarkt tUber
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die Eigenschaften und Einsatzgebiete der neuen Produkte informiert werden. Gleich-
zeitig mussen die neuen Holzwerkstoffe in die zur Zeit geltenden Normen fiir den Holz-
bau aufgenommen werden, um den Einsatz dieser Produkte zu erleichtern. In diesem
Zusammenhang wird groRes Augenmerk auf die Uberarbeitung der bestehenden DIN
1052 gerichtet.

Die Befragung der Hersteller und Anwender zeigte zudem, daf? der Holzbau auch bei
steigenden Marktanteilen nicht in der Lage ist, zusétzliche Produktionskapazitéaten, vor
allem von OSB-Platten, aufzunehmen. Innerhalb des Marktes flr Wandbeplankungen
sind bereits Sattigungserscheinungen zu erkennen, was durch den Preisriickgang fur
OSB-Platten in den letzten Monaten deutlich unerstrichen wird. Aus diesen Griinden
sind Holzwerkstoffhersteller bestrebt, mit weiter- und neu entwickelten Produkten neue
Einsatzgebiete innerhalb des Bauwesens (z.B. eine neu entwickelte MDF-Innenwand-
platte als Ersatz fur Gipsfaser- und Gipskartonplatten) und auch Einsatzgebiete im
baunahen Bereich (z.B. oberflachenveredelte OSB-Platten fir den Gertist- und Beton-
schalungsbau) zu erschlieBen. Zusatzlich wird verstéarkt versucht, Anwendungsgebiete
auRRerhalb des Bauwesens, insbesondere in der Verpackungsindustrie, im DIY-Bereich

und im dekorativen Innenausbau zu erschlie3en.

Die Uberwiegende Zahl der untersuchten Holzwerkstoffe befindet sich noch in einer
relativ frihen Phase ihres Produktlebenszyklus. Vielfach sind durch Produkt-Diversifi-
kation neue Einsatzgebiete mdglich. Eine reine Substitution bestehender Holzprodukte
wird nur durch geringere Preise zu erzielen sein. Um grof3ere Anteile am Bau-Markt zu
erschlieBen bedarf es inshesondere massiver Bemilhungen das Image des Holzbaus
(zumindest in Deutschland) zu verbessern, eine Vereinfachung und Standardisierung
durch Normen und Bauvorschriften zu erreichen sowie Planer verstarkt mit den Vortei-

len des Holzbaus vertraut zu machen.
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Bauaufsichtliche Zulassungen
Z-9.1-100 (Juli 1997): ,KERTO"-Furnierschichtholz.

Z-9.1-123 (Juli 1997): Balken mit Doppel-T-Profil mit Gurten aus Vollholz und

Eingeleimten Stegen aus harten Holzfaserplatten.

Z-9.1-140 (Juli 1997): Stiele mit Doppel-T-Profil mit eingeleimtem Steg aus harten
Holzfaserplatten (HFH 20).

Z-9.1-209 (Januar 1999): Dreischichtplatten aus Nadelholz.

Z-9.1-241 (Dezember 1997): Furnierstreifenholz ,Parallam PSL".

Z-9.1-242 (Januar 1997): ,K1 multiplan“ Drei- und Fiinfschichtplatten aus Nadelholz.

Z-9.1-245 (Dezember 1997): Furnierschichtholz ,Microllam LVL*.

Z-9.1-277 (Dezember 1997): TJI-Balken und —Stiele mit Doppel-T-Profil mit Gurten aus

Microllam LVL und Stegen aus eingeleimten OSB-Flachpressplatten.

Z-9.1-291 (April 1999): ,KERTO T*“-Furnierschichtholz.

Z-9.1-320 (Mai 1995): Dreischichtplatten aus Nadelholz fiir die Beplankung von

Holztafeln fir Holzhauser in Tafelbauart.

Z-9.1-323 (April 1999): Langspanholz TimberStrand P und TimberStrand S.

Z-9.1-382 (Marz 2000): Holzfaserplatten ,Agepan DWD*.

Z-9.1-387 (Februar 1998): Kronospan OSB-Flachpressplatten.



Z-9.1-395 (Dezember 1997): .k KIT*-Balken und —Stiele mit Doppel-T-Profil mit Gurten
aus Vollholz und eingeleimten Einfach- bzw. Doppelstegen aus
Spanplatten, OSB-Flachpressplatten oder Dreischichtplatten ,K1
Multiplan®.

Z-9.1-404 (Juli 1998): ,Haas" Drei- und Funfschichtplatten aus Nadelholz.

Z-9.1-413 (Februar 1998): ,Multistat“-Dreischichtplatten aus Fichtenholz als tragende

und aussteifende Beplankung.

Z-9.1-414 (Oktober 1999): OSB-Flachpressplatten ,Kronoply*.

Z-9.1-424 (November 1999): Agepan OSB/3.

Z-9.1-442 (Mai 1999): Holzfaserplatten KRONOTEC WP 50 und DP 50.

Z-9.1-443 (Februar 1999): Holzfaserplatte ,Hornitex Masterwood D+W*.

Z-9.1-454 (November 1999): Holzfaserplatte ,FORMIline DHF*.



Normen
DIN 1052 Teil 1 (Juni 1995): Holzbauwerke; Berechnung und Ausfiihrung.

DIN 1052 Teil 2 (Juni 1995): Holzbauwerke; Mechanische Verbindungen.

DIN 1052 Teil 3 (Juni 1995): Holzbauwerke; Holzhauser in Tafelbauart,

Berechnung und Ausflihrung.

DIN 1055 Teil 1 (Juli 1978): Lastannahmen fur Bauten; Lagerstoffe, Baustoffe und

Bauteile, eigenlasten und Reibungswinkel.

DIN 1055 Teil 3 (Juni 1971): Lastannahmen fiir Bauten; Verkehrslasten.

DIN 1074 (Mai 1991): Holzbrlicken; Berechnung und Ausfiihrung.

DIN 4074 Teil 1 (September 1989): Sortierung von Nadelholz nach der Tragfahigkeit;
Nadelschnittholz.

DIN 68 705 Teil 3 (Oktober 1980): Sperrholz; Baufurniersperrholz.

DIN 68 763 (September 1990): Spanplatten; Flachpressplatten fir das Bauwesen;

Begriffe, Anforderungen, Prifung, Uberwachung.

DIN 68 800 Teil 2 (Januar 1984): Holzschutz im Hochbau.

EN 300 (Juni 1997): Platten aus langen, schlanken, ausgerichteten Spanen (OSB),

Definition, Klassifizierung und Anforderungen, Deutsche Fassung.

EN V (1999): Entwurf, Berechnung und Bemessung von Holzbauwerken.

EN 312 Teil 1-7 (August 1996): Spanplatten; Anforderungen.

EN 622 Teil 1-5 (Juni 1997): Faserplatten; Anforderungen.

EN 636 Teil 1-3 (Februar 1997): Sperrholz, Anforderungen.

prEn 12775: Massivholzplatten



