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Wer die Laterne tragt, stolpert leichter als wer ihr folgt.”

Jedes neue Jahr ist wie der Beginn einer gro-
Ben Reise, die man lange vorher akribisch, vol-
ler Vorfreude und mit Elan geplant und ge-
staltet hat. Je ndher man dem Aufbruch je-
doch kommt, umso mehr wird das Gefihl der
Erwartung neuer Herausforderungen und der
Spannung abgel6st vom Unbehagen vor dem
Ungewissen, den Zweifeln tiber die Richtigkeit
der im Voraus getroffenen Entscheidungen und
der Angst, es konne doch auch eine ganze
Menge schief gehen. Wenn man dann endlich
am Reisen ist, wird sicher vieles anders verlau-
fen, als geplant, alles in allem ist es jedoch eine
schone und spannende Angelegenheit.

Unser Institut hat ein ausgesprochen erfolg-
reiches Jahr hinter sich. Es ist uns dank des
groBen Engagements der Mitarbeiter, der ho-
hen fachlichen Qualitat der abgelieferten
Forschungsergebnisse und des mittlerweile
guten Bekanntheitsgrades des IHD in der Bran-
che erstmals schon Ende des 2. Drittels des Jah-
res 2005 gelungen, lber interessante und
industrienahe Forschungs- und Dienstleis-
tungsprojekte volle Auftragsblicher fiir das
Jahr 2006 abzusichern. Dieser Erfolg beruhigt
und macht stolz, aber mit dem Beginn des
neuen Jahres 2006 kommen nun die Miihen
der Ebene und die Euphorie weicht den oben
angedeuteten Zweifeln, ob alle Entscheidun-
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gen richtig waren, wir die anstehenden Arbeits-
programme abarbeiten kdonnen, ob es uns ge-
lingt, kreativ und wissenschaftlich fundiert
nach den notwendigen Losungswegen zu su-
chen und ob die gefundenen Ergebnisse in-
dustriell umsetzbar sind. Gleichzeitig diirfen
wir uns jedoch nicht auf den gewonnenen Lor-
beeren ausruhen, sondern miissen die kom-
menden Jahre im Auge behalten, die alles an-
dere als leicht und anspruchslos zu werden
versprechen.

Das Eingangszitat von Jean Paul spiegelt un-
sere Motivation der letzten Monate gut wider.
Gerade im vergangenen Jahr gab es ein ganze
Reihe von mutigen Aktivitaten zur Neuorien-
tierung und Umgestaltung.

So prasentiert sich das Institut nach auBen in
einer frischen Gestalt: Unsere neue Homepage
stellt weniger die internen Ressortstrukturen
als vielmehr das weitgefacherte und neu defi-
nierte Spektrum unserer Arbeitsgebiete, ange-
fangen von Biologie, Werkstoffen und Bear-
beitung liber Oberfliche, Chemie und Physik
bis hin zu Produktqualitdt, Qualitats- und
Umweltmanagement und Information heraus
und schafft damit deutlich mehr Klarheit und
Transparenz in der AuBendarstellung des Ins-
tituts.

Eine hohe AuBenwirkung zeigte auch die



Wiederauflage der Fachzeitschrift ,holz-
technologie" beim Carl Hanser Verlag in Miin-
chen gemeinsam mit dem Lehrstuhl fiir Holz-
und Faserwerkstofftechnik der TU Dresden. Die
inhaltliche Ausrichtung der holztechnologie
liegt vor allem in der Darstellung neuer Ent-
wicklungen in der Branche und dem Er-
kenntnisgewinn, der Wissensvermittlung und
der Wissensgenerierung fiir Technologen und
Praktiker in den Firmen. Mit Blick auf den der-
zeitigen Fachzeitungsmarkt war die Wieder-
auflage ein zugegebenermaBen couragierter,
bisher aber erfolgreicher Schritt. Mittlerweile
hat sich die Zeitschrift recht gut etabliert und
die Herausgeber kdnnen von einer guten fach-
lichen Resonanz berichten. Von daher sind
weiter steigende Abonnentenzahlen zu erwar-
ten. Herausgeber und Redaktion werden ihren
Teil dazu beitragen, das fachliche Niveau und
die Aktualitat der Inhalte hoch zu halten.
Dass vielerorts der Irrtum herrscht, Fach-
informationen seien in Zeiten des Internets
selbstverstandlich und kostenlos zu erhalten,
mussten wir bei der Vermarktung unserer Da-
tenbank Holz (www.dbholz.de) erfahren. Bisher
konnten nur wenige Nutzer von den Vorziigen
einer fachbezogenen Recherche in liber 64.000
Artikeln tiberzeugt werden. Trotzdem stehen
wir zu unserer Entscheidung, auch andere Ein-
richtungen von dieser auBergewdhnlichen
Datenbank profitieren zu lassen - selbstver-
standlich, aber nicht kostenlos.

Auch intern hat das Haus einige Veranderun-
gen hinter sich. Nach einer genauen Analyse
der fachlichen und finanziellen Situation in den
Ressorts wurden bestimmte defizitar arbeiten-
de Bereiche eingestellt und ein neues Ressort
.Oberflache” unter Leitung von Dr. Emmler
gegriindet. Mit diesem Schritt wird es gelin-
gen, die vielfaltigen Aktivitaten auf den Ge-
bieten der Oberflichenbeschichtung, -be-
handlung und -priifung zu biindeln, das For-
schungs- und Dienstleistungsspektrum deut-
lich zu erweitern und die Leistungsfahigkeit
zu erhdhen. Die Umsetzung der Entscheidung
ist mit groBer Unterstiitzung des Betriebsrates

und der Belegschaft erfolgt und das Ressort
arbeitet erfolgreich im Kreise der ,alteingeses-
senen” Fachressorts.

An dieser Stelle mdchte ich mich gern bei Ih-
nen, den Mitarbeitern unseres Hauses, fur die
geleistete Arbeit, fiir Ihr ausdauerndes Enga-
gement, fiir lhre ldentifikation mit unserem
Institut und nicht zuletzt fiir den SpaB, den
die Zusammenarbeit mit lhnen macht und ge-
macht hat, herzlich bedanken. Es ist dem In-
stitut fiir Holztechnologie Dresden dank einer
Vielzahl fachlicher Herausforderungen und
trotz teilweise unerwartet hoher zusatzlicher
finanzieller Anforderungen gelungen, mit dem
erfolgreichen Abschluss des Jahres 2005 eine
gute Basis flir die kommenden Jahre zu legen.
Mein Dank gilt weiterhin allen Mitgliedern
unseres Tragervereins und seinem Vorstand, die
uber ihr Wirken im Kuratorium maBvoll und
mit Umsicht auf die fachlichen Geschicke un-
seres Hauses wirken. Bei all unseren Industrie-
partnern und den Partnern aus Forschung, Ver-
banden, Projekttragern und Ministerien bedan-
ke ich mich fir die vielen interessanten Auf-
gaben, die Kooperation und das entgegenge-
brachte Vertrauen.

Ich wiinsche lhnen, verehrte Leserinnen und
Leser, liebe Kollegen und Freunde des IHD, viel
Vergniigen und neue Einsichten beim Lesen des
Tatigkeitsberichts 2005 und freue mich auf
unsere weitere Zusammenarbeit in den nachs-
ten Jahren!

Herzlichst
lhr

Steffen Tobisch
Institutsleiter, Geschaftsfiihrer
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made in Germany

Das Institut fur Holztechnologie Dresden

Mitglieder des Vorstandes im Tragerverein
Institut fur Holztechnologie Dresden e.V.

RA Hans-Jiirgen Bock
Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes der
Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Baden-Wiirttemberg e.V.

Vorsitzender

Peter Albers

Geschiftsfiihrender Gesellschafter
der Fa. Ernst Giinter Albers GmbH
Stellvertreter

Norbert Furche

Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes der
Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Bayern/Thiiringen e.V.

sowie des Industrieverbandes Mobel-Holz-
Kunststoff Bayern/Thiiringen e.V.;
Geschaftsfiihrer des Vereins der Bayerischen
Schuhfabriken e.V.

Stellvertreter

Dipl.-Holzwirt Wolfhorst Wehr
ehem. Geschaftsfiihrer des Verbandes der
Deutschen Bliromdbelindustrie

Dr. Ulrich Schonemann

ehem. Geschéaftsfiihrer des Verbandes der
Holz und Kunststoffe verarbeitenden Indus-
trie Sachsen e.V.



Mitglieder des Kuratoriums im Tragerverein

Institut flr Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2005

Dipl.-Ing. Manfred Baums
Koln, Vorsitzender

Dr. Franz Wolf

BASF AG, Geschiftseinheit Leime und
Trankharze, Ludwigshafen
Stellvertreter

Dr. Heinz Haller
Kunz Holding GmbH & Co. KG,
Unterensingen Stellvertreter

Dr. Adolf W. Barghoorn
Fernwald Stellvertreter

Elko Beeg
OKA-Biiromobel GmbH & Co. KG,
Neugersdorf

Prof. Claus-Thomas Bues
TU Dresden

Lutz Doehling

Verband der Holzindustrie und Kunststoff-
verarbeitung Baden-Wirttemberg e.V.,
Stuttgart

Dr. Dieter Dohring
Kronospan GmbH, Lampertswalde

Dr. Gerhard Gormar
Decor Druck Leipzig GmbH

Eberhard Kehr
Dresden

Dr. Wolfgang Kniipffer
Wernigerode

Prof. Dr. Detlef Kroppelin
Staatliche Studienakademie Sachsen,
Dresden

Herbert Merkel
Verband Holz und Kunststoff Nord-Ost e.V.

Gerhard Metz
Metz Holding GmbH, Waren (Miiritz)

Herbert Rosenzweig
Miele & Cie. KG., Warendorf

Dr. Klaus Roths
Deutsche Forschungsgesellschaft fiir
Oberflachenbehandlung, Diisseldorf

Dr. Peter Sauerwein
Verband der Deutschen Holzwerkstoff-
industrie e.V., GieBen

Dr. Margot Scheithauer
Dresden

Dr. Ulrich Schonemann
Dresden

Dr. Gunter C. Stehr
Forschungsgesellschaft Werkzeuge und
Werkstoffe e.V., Remscheid

Dipl.-Holzwirt Wolfhorst Wehr
Wiesbaden
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Mitglieder des Tragervereins
Institut fr Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2005
(in alphabetischer Reihenfolge)

Arkema GmbH, Niederlassung Leuna

Barghoorn, Dr. Adolf W., Fernwald

BASF AG, Geschaftseinheit Leime und Trankharze,

CAL/BV - T 410, Ludwigshafen
BauschLinnemann GmbH, Sassenberg
Bundesverband Holz und Kunststoff, Berlin
Biromobelwerk EB GmbH, Eilenburg-Ost

Buttner Gesellschaft fiir Trocknungs- und
Umwelttechnik mbH, Krefeld-Uerdingen

C. Morgenstern GmbH, Dresden
Decor Druck Leipzig GmbH, Leipzig

Deutsche Forschungsgesellschaft fiir
Oberflachenbehandlung e. V., Diisseldorf

Deutsche Werkstatten Hellerau GmbH, Dresden
Dietrich, Karl-Wilhelm, Giitersloh
DTS-Systemoberflachen GmbH, Mdckern
Dynea Austria GmbH, Krems, Osterreich

Egger Holzwerkstoffe Brilon GmbH & Co. KG,
Brilon

Ernst Giinter Albers GmbH, Meldorf
Fachverband Holz und Kunststoff Brandenburg,
Landesinnungsverband des Tischlerhandwerkes,

Potsdam-Babelsberg

Fachverband Holz und Kunststoff im Freistaat
Sachsen, Dresden

Finnforest Merk GmbH, Aichach

Bihdy

Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe
e.V., Remscheid

Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwachsen-
den Rohstoffen e. V. Rudolstadt, Geschéftsstelle Erfurt

Gesamtverband Deutscher Holzhandel e.V., Berlin
Hauptverband der Deutschen Holz und Kunststoffe
verarbeitenden Industrie und verwandter Industrie-
zweige e.V., Bad Honnef

HDM GmbH, Moers

Henkel KGaA, Bopfingen

Hesse GmbH & Co. Lacke & Beizen Fabrik, Hamm

Hettich Managementsystem Service GmbH,
Kirchlengern

Homanit GmbH & Co. KG, Herzberg am Harz

Hornitex-Werke Beeskow Kunststoffe und
Holzwerkstoffe GmbH, Beeskow

Hund, Hendrik, Biberach/Baden
Kehr, Eberhard, Dresden
Kirste, Dr. Max, Berlin

Klebchemie M. G. Becker GmbH + Co. KG,
Weingarten/Baden

Knipffer, Dr. Wolfgang, Wernigerode
Kronospan GmbH, Lampertswalde

KUNZ Holding GmbH & Co. KG, Unterensingen
Lackfabrik Hammen GmbH & Co., Hiddenhausen

Luersen, Markus, Rheda-Wiedenbriick
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Mandery, Pirmin R., Kirchberg

Miele DIE KUCHE Warendorfer Kiichen GmbH,
Warendorf

Militz, Prof. Dr. Holger, Gottingen
Mobelfolien GmbH Biesenthal, Biesenthal
NanoSys GmbH, Wolfhalden, Schweiz

OKA-Biiromébel GmbH &t Co. KG,
Neugersdorf/Sachsen

Oscar D. Biffar GmbH & Co. KG, Edenkoben/Pfalz

Otto Weibel AG, Urdorf, Schweiz

Pinufin Oberflachentechnik GmbH & Co.,
Karlsruhe

Plantagchemie GmbH, Detmold
Polstermdbel GmbH Oelsa-Rabenau, Rabenau

Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Obercarsdorf

Scannery Holztechnik GmbH, Pritzwalk
schattdecor AG, Thansau

Scheithauer, Dr. Margot, Dresden
Schonemann, Dr. Ulrich, Dresden

Seeger Engineering AG, Hessisch-Lichtenau
Spanplattenwerk Gotha GmbH, Gotha
Staatliche Studienakademie Sachsen, Dresden

Technische Universitdt Dresden, Institut fiir
Forstnutzung, Tharandt
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden e.V.

Teknos Deutschland GmbH, Fulda
Treffert Coatings GmbH, Alzenau
TUV Rheinland Product Safety GmbH, Dresden

Venjakob Maschinenbau GmbH &t Co. KG,
Rheda-Wiedenbriick

Verband Biiro-, Sitz- und Objektmdbel e.V. (BSO),
Diisseldorf

Verband der Deutschen Holzwerkstoffindustrie e.V.,
GieBen

Verband der Deutschen Mdbelindustrie e.V.,
Bad Honnef

Verband der Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Baden-Wiirttemberg e.V., Stuttgart

Verband der Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Bayern - Thiiringen e. V., Miinchen

Verband der Holz und Kunststoffe verarbeitenden
Industrie Sachsen e.V., Dresden

Verband der Sdge- und Holzindustrie Sachsen e.V.,
Dresden

Verband der Schnittholz- und Holzwarenindustrie
Mitteldeutschland e.V., Remptendorf

Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau e.V.,
Frankfurt

Verband Holz und Kunststoff Nord-Ost e. V., Hamburg

Votteler Lackfabrik GmbH & Co. KG,
Korntal-Miinchingen

Wagenfiihr, Prof. Dr. Andre, Dresden

Wehr, Wolfhorst, Wiesbaden
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Mitarbeiter des Instituts fur
Holztechnologie Dresden gGmbH

Stand 31.12.2005

Institutsleitung

Geschaftsfiihrer
Dipl.-Ing. Steffen Tobisch
Dipl.-Kaufm. Gotz Haake

Wissenschaftliche Mitarbeiter

Ressort Biologie/Holzschutz

Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding
Dipl.-Ing. (FH) Bj6rn WeiB
Dipl.-Ing. Kordula Jacobs
Dipl.-Biologin Katharina Plaschkies

Ressort Werkstoffe

Dipl.-Ing. Detlef Krug
Dipl.-Ing. Holger Dube
Dipl.-Ing. (FH) Bj6rn Lilie
Dipl.-Ing. Tino Schulz
Dipl.-Ing. (FH) Beate Stephani
Dipl.-Ing. Andreas Weber

Ressort Chemie/Umwelt

Dipl.-Chem. Karsten Aehlig

Dr. rer. nat. Christiane Swaboda
Dipl.-Ing. Martina Broege

Dr. rer. nat. Martin Fischer
Dipl.-Chem. Erika Hoferichter

Ressort Werkstoff- und Produktqualitit

Dr.-Ing. Bernd Devantier
HS-Ing. Joachim Bestindig
Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen
Dipl.-Ing. Jens Gecks

Mstr. Andreas Gelhard
Dipl.-Formgest. Winfried Hanel
Dipl.-Phys. Heiko Kiihne
Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer
Dipl.-Ing. Matthias Weinert

Bihdy

Ressort Oberflache

Dr.-Ing. Rico Emmler
Dr.-Ing. Ingrid Fuchs

Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch
Dipl.-Ing. Detlef Kleber
Dipl.-Ing. Christine Kniest
Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter
Dipl.-Ing. Christoph Raatz
Dipl.-Ing. Simone Wenk

Ressort Information/Dokumentation/
Marketing/Vertrieb

Dipl.-Ing. Matthias Ewert

Dr. rer. silv. Siegfried Tzscherlich
Dipl.-Dolm. Vroni Eiser

Dipl.-Ing. (FH) Ulrike Hentschel
Dipl.-Betr.wirt Annett Verena Schemmel
Dipl.-Math. Dietmar Kowalewitz
Dipl.-Ing. (BA) Thomas Hupfer

Technische Mitarbeiter

Ressorts Forschung und Entwicklung

7 Techniker
22  lLaboranten/Priifassistenten/Techn. Fachkrifte
28  wiss. und student. Aushilfen,

Diplomanden, Praktikanten

Kaufm. Verwaltung/Projektbearbeitung/
Techn. Dienste

5 Mitarbeiter
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Institut flir Holztechnologie
Dresden gGmbH

Institutsleiter
Dipl.-Ing. S. Tobisch

Biologie / Holzschutz
Dr. rer. silv. W. Scheiding

Werkstoffe
Dipl.-Ing. D. Krug

Oberflache
Dr.-Ing. R. Emmler

Chemie [ Umwelt
Dipl.-Chem. K. Aehlig

Werkstoff- und
Produktqualitat
Dr.-Ing. B. Devantier

Information / Dokumentation
Dipl.-Ing. M. Ewert

Stand 31.12.2005

Geschaftsfithrung
Dipl.-Ing. S. Tobisch
Dipl.-Kaufm. G. Haake

Marketing / Vertrieb
Dipl.-Ing. M. Ewert

Kaufménnische Verwaltung
Dipl.-Kaufm. G. Haake

ephy”

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH
Dr.-Ing. B. Devantier

Zertifizierung
UMS / QMS

Dr. rer. silv. S. Tzscherlich
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Abgeschlossene Forschungs- und
Entwicklungsarbeiten

Holz, Holzwerkstoffe, Holzschutz

Untersuchungen zum Einsatz von vergiitetem  WeiB3 Weil3 BMWA
Holz fiir Holzspielgerate

Untersuchungen zum direkten Einfluss von Tobisch Schulz AiF/DGfH
Pressprogrammen und anlagenbedingten

Druckanderungen beim HeiBpressen von Holz-

werkstoffen auf Produktionsgeschwindigkeit

und Platteneigenschaften

Untersuchungen zu ausgewahlten Einfluss-  Dube Dube BMWA
groBen auf die Herstellung zementgebundener
Spanplatten

Untersuchungen zur Verbesserung der Feuch-  Krug Stephani AiF/DGfH
tebestandigkeit und Hydrolyseresistenz von mittel- Dube

dichten Faserplatten (MDF) in Abhzngigkeit von

Holzart, Holzaufschluss und Bindemittel

Untersuchungen der Eignung des ABES-System ~ Weber Weber BMWA
als Schnellmethode zur Ermittlung optimaler

technologischer Parameter der Spanplattenher-

stellung mit Harnstoff-Formaldehydharzen

Untersuchung zum Aufschluss von Weizen-  Schulz Schulz BMWA
stroh zu faserartigen Partikeln und deren Nut-

zung zur Herstellung von Faserplatten ver-

schiedener Dichtebereiche

Gestaltung, Herstellung und Anwendung de-  Hanel Schulz BMWA
korativer Holzwerkstoffplatten Hénel

Entwicklung verbesserter Restaurierungspro-  Scheiding ~ WeiB BMWA
dukte und -maBnahmen zur Sanierung und Plaschkies

Vorbeugung von Schimmelpilzbefall in Kirchen
und an sakralem Kunstgut
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Mobel, Bauelemente, Oberflachen

Leistungssteigerung von Holzbearbeitungs-  Fuchs Fuchs AiF/EFDS
werkzeugen aus Hartmetall durch innovative Peter

Warmebehandlung und CVD-Diamantbe-

schichtung

Entwicklung von objektiven Priifmethoden zur ~ Emmler Emmler AiF/DFO
Bestimmung der VerschleiBfestigkeit der obers-

ten Schicht von HolzfuBboden und Mdbel-

oberflachen

Untersuchung des Einflusses der Herstellungs-  Fuchs Wenk BMWA
verfahren auf Verzug und Formstabilitdt asym- Peter

metrisch gestalteter 3D-Mdobelfronten

Priifung von verleimten Massivholz-Eckverbin- ~ Devantier ~ Gelhard BMWA
dungen bei Gestellmdbeln Weinert

Entwicklung von Priifeinrichtungen zum Nach-  Bestdndig  Bestandig BMWA

weis der mechanischen Widerstandsfahigkeit
von Fenstern und Tiiren nach Anforderungen
Européischer Normen
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Kurzdarstellungen

Untersuchungen zum Einsatz von
vergutetem Holz fir Holzspielplatzgerate

Projektleiter: Bjorn Weil3

Verantwortlicher Bearbeiter: Bjorn Wei3
Forderinstitution: Bundesministerium fir Wirtschaft und Arbeit

Das Projekt kniipfte unmittelbar an das Forschungs-
projekt ,Analyse, Bewertung und Hinweise zur Be-
wdhrung von erdverbauten und frei bewitterten
Holzspielgeraten" an, das von 10/2000 bis 06/2002
am IHD erfolgreich bearbeitet wurde. Nach Begut-
achtung von Holzspielgeraten auf tiber 50 Spiel-
platzen zeigte sich, dass die begrenzte Eindring-
tiefe von Holzschutzmitteln in Verbindung mit der
Rissbildung vor allem bei gréBeren Querschnitten
eine hiufige Ursache von Mangeln und Schiden
war.

Zu diesem Zeitpunkt begann sich Thermoholz oder
kurz TMT (fiir Thermally Modified Timber) auch auf
dem deutschen Markt zu etablieren. So lag die Uber-
legung nahe, dass sich o.g. Probleme durch Einsatz
von Thermoholz vermeiden lieBen, von dem eine
deutlich verbesserte Dauerhaftigkeit erwartet wur-
de und das dabei gleichzeitig Gber den gesamten
Querschnitt vergiitet ist.

Der Spielplatzgeratebau erschien hier interessant.
Hier werden hohe Anspriiche an Witterungs-
bestandigkeit und Dauerhaftigkeit in den Gefahr-
dungsklassen 3 und 4 gestellt. Bei den meist ver-
wendeten Holzern ist ein chemischer Holzschutz
erforderlich. Unter Berlicksichtigung von Gesund-
heitsaspekten (direkter Kontakt der Kinder mit den
Holzbauteilen) ist ein Verzicht auf chemischen Holz-
schutz wiinschenswert.

Beim Einsatz neuer Materialien wie Thermoholz
muss jedoch sensibel vorgegangen werden, da es
sich um einen sicherheitsrelevanten Bereich han-
delt: Unfalle in der Vergangenheit durch versagen-
de Holzbauteile zeigten, dass die Standsicherheit
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ebenso wichtig wie im Holzbau ist, jedoch eine gro-
Bere unmittelbare Gefahrdung z.B. bei Versagen von
Bauteilen besteht. Wissenschaftlich gesicherte Er-
kenntnisse zu den Eigenschaften verglteter Hol-
zer, insbesondere zur Dauerhaftigkeit und zu
Festigkeitseigenschaften, waren nur unzureichend
vorhanden.

Ziel des Projektes war es, am Beispiel des klar ab-
gegrenzten Einsatzgebietes Spielplatzgerate die
wichtigsten, fiir die Gebrauchsklassen 3 und 4 (gem.
prEN 335) relevanten Eigenschaften verfiigbarer
Thermoholzsortimente zu untersuchen. Im Ergeb-
nis konnten Schlussfolgerungen fiir den praktischen
Anwender hinsichtlich zu erwartender Eigenschaf-
ten gezogen werden. Dabei sollten zum Vergleich
ausgewdhlte Sortimente chemisch behandelter und
unbehandelter Holzsortimente sowie resistenter
Holzarten herangezogen werden.

Im Mittelpunkt der Untersuchungen standen tra-
gende Bauteile und Bauteile im sicherheitsrele-
vanten Bereich. Die Ergebnisse kdnnen auf dhnli-
che Anwendungen (z.B. Gartenmdbel, Decks, Ter-
rassen, ...) (bertragen werden. Folgende An-
wendungsbereiche wurden beriicksichtigt:
AuBenanwendung: tragend, im sicherheits-
relevanten Bereich, nichttragend
AuBenanwendung: nicht maBhaltig
AuBenanwendung: Gefdhrdungsklassen 3+4
(bewittert/mit Erdkontakt)

Das Untersuchungsmaterial umfasste 13 Thermo-
holzsortimente von 9 europaischen Herstellern, die
nach drei verschiedenen Verfahren industriell her-
gestellt wurden.



Schwerpunkte des Projektes waren Untersuchun-
gen zur Dauerhaftigkeit im Labor und im Freiland,
sowie die Ermittlung wesentlicher mechanisch-phy-
sikalischer Eigenschaften.

In einer Studie wurden weiterhin konstruktive An-
forderungen an Spielgerdte (Dimensionierung,
Standsicherheit, Berechnung, Priifung) zusammen-
gestellt und dabei auch statisch belastete Konstruk-
tionen mit Thermoholz beriicksichtigt.

Die Bearbeitung des Projektes erfolgte in enger
Zusammenarbeit mit Herstellern von Thermoholz
und Spielplatzgeraten sowie Holzverarbeitern und
dem Holzhandel. Erste Referenzobjekte mit TMT
wurden durch die Spielplatzgeratehersteller ABC-
Team und Sport Gerlach realisiert.

In der Endphase wurde eine Befragung von elf gro-
Beren deutschen Spielgerdteherstellern zum aktu-
ellen und kiinftigen Einsatz von Thermoholz durch-
geflhrt.

Anhand des Eigenschaftsniveaus der untersuchten
Thermoholzsortimente konnten wesentliche Ent-
scheidungsgrundlagen fiir Spielplatzgerdteher-
steller zum Einsatz von Thermoholz geschaffen wer-
den.

Die Ergebnisse wurden in tber 30 Fachtagungen
und Publikationen veréffentlicht, darunter auf der
+European Conference on Wood Modification” 2005
in Gottingen oder in ,Freizeit & Spiel”, dem Inter-
nationalen Fachmagazin fiir Planer von Spiel- und
Freizeitanlagen und Organ des Bundesverbandes der
Freizeit- und Spielgerdtehersteller.

Das Projekt hat einen wichtigen Beitrag geleistet,
Thermoholz bzw. TMT nicht nur in Deutschland,
sondern europaweit bekannter zu machen und Pro-
duktion und Absatz voranzubringen. Davon zeu-
gen nicht zuletzt die Inbetriebnahme zweier neuer
Produktionsanlagen (u.a. in Liibbenau) sowie ak-
tuelle Aktivitditen zum Aufbau von drei weiteren
Thermoholz-Anlagen in Deutschland, deren Inbe-
triebnahme fiir 2006 vorgesehen ist.

Durch das Projekt wurden ein Qualitatszeichen fiir
Thermoholz (TMT) entwickelt und die Grundlagen
flr weitere Forschungsvorhaben und Dienstleis-
tungsauftrage fiir das IHD geschaffen.

Im Zuge der Arbeit auf dem Themengebiet ,Thermo-
holz" ergaben sich weitere Ansatze, die eigene Pro-
jekte erfordern. So wird in bereits laufenden Pro-
jekten, zwei davon im Programm ,InnoWatt" des
BMWA, der Einsatz von Thermoholz fiir Holzfenster,
Brettschichtholz und Massivholzplatten sowie
Sperrholz untersucht.
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Untersuchungen zum direkten Einfluss von
Pressprogrammen und anlagenbedingten

Druckdnderungen beim HeiBpressen von Holz-
werkstoffen auf Produktionsgeschwindigkeit

und Platteneigenschaften
Projektleiter: Steffen Tobisch (IHD), Dr. Heiko Thomen (Uni Hamburg)

Verantwortlicher Bearbeiter: Tino Schulz (IHD), Niels Meyer (Uni Hamburg)

Forderinstitution: AiF/DGfH

Gemeinschaftsprojekt mit der Universitat Hamburg, Zentrum Holzwirtschaft

Wiahrend des HeiBpressvorgangs zur Herstellung
von Holzwerkstoffplatten erfahren die Faser-, Span-
oder Strand-Matten eine Abfolge von Be- und
Entlastungsphasen. Diese Druck- und die damit ein-
hergehenden Distanzschwankungen ergeben sich
zum einen aus dem gewahlten Pressprogramm, zum
anderen werden sie aber auch durch die anlagen-
technischen Gegebenheiten in kontinuierlich arbei-
tenden Pressen auf Grund der Rahmenbauweise
hervorgerufen.

Den Einfluss der anlagen- und steuerungsbedingten
Be- und Entlastungsphasen in kontinuierlich arbei-
tenden HeiBpressen auf die Ausbildung der sich
entwickelnden Platteneigenschaften zu erfassen
und ndher zu untersuchen war aus diesem Grund
Inhalt des hier bearbeiteten Forschungsprojektes.
Die Projektbearbeitung fand in Zusammenarbeit
zwischen der Universitdit Hamburg und dem IHD
statt.

An der Universitat Hamburg wurde ein Drucksensor
entwickelt, der den unmittelbar auf die Matte wir-
kenden Pressdruck und damit auftretende Druck-
schwankungen in einer kontinuierlich arbeitenden
HeiBpresse erfassen konnte. In den durchgefiihr-
ten Industrieversuchen wurden entsprechende
Schwankungen des spezifischen Druckes auf Grund
der Rahmenbauweise der kontinuierlichen Pressen
nachgewiesen.

Der Einfluss der Be- und Entlastungsphasen wah-
rend der HeiBpressvorganges auf die mechanischen
Eigenschaften der fertigen Platte wurde sowohl
mittels Untersuchungen an der Miniaturpresse (Uni-
versitiat Hamburg) als auch durch Versuche an der
Laborpresse des IHD quantifiziert.

Bihdy

Im Rahmen der Untersuchungen an der Laborpresse
des IHD wurden unter Nutzung eines industrie-
nahen Pressprogramms Platten unter Variation des
Niveaus und der Zeit der einzelnen Programm-
phasen Erstverdichtung, Entlastung, Nachverdich-
tung hergestellt. Weiterhin wurden Versuche zur
Simulationen einer Kurzentlastung (Simulation
Kiihlliicke bei Vorhandensein einer Kiihlzone in ei-
ner kontinuierlichen Presse) und méglicher Druck-
schwankungen (auf Grund der Rahmenbauweise
kontinuierlicher Pressen) realisiert.

Wahrend des Pressvorganges wurden der Verlauf
der Distanz der Pressplatten und des Pressdruckes
sowie mittels PressMAN die Entwicklung der
Platteninnentemperatur und des Platteninnen-
druckes aufgezeichnet. An den hergestellten Plat-
ten wurden hauptsichlich die Querzugfestigkeit
sowie erganzend die Biegeeigenschaften, die
Dickenquellung nach 24 h Wasserlagerung, das
Rohdichteprofil, die Rohdichte sowie der Feuchte-
gehalt bestimmt.

Die Ermittlung der Querzugfestigkeiten lasst die
Aussage zu, dass eine Verbesserung dieser Festig-
keitseigenschaft mit folgenden Variationen des
Pressregimes erreicht werden kann:

geringere Erstverdichtung (hoheres Erstverdich-
tungsniveau)

kiirzere Erstverdichtungsdauer (zeitigerer Beginn
der Entlastung)

niedrigeres Niveau in der Entlastungsphase
kiirzere Dauer der Entlastung (bzw. zeitigerer Be-
ginn der Nachverdichtung)

Nachverdichtung nur bis auf Zieldicke, nicht unter
Niveau der Zieldicke.



Die Simulation der Kurzentlastung ergab keine sig-
nifikanten Unterschiede in den Werten der Quer-
zugfestigkeit zwischen den einzelnen Varianten. Aus
unten stehender Abbildung, in der der Weg-Zeit-
Verlauf naherungsweise tber die Ergebnisse der
Querzugfestigkeiten in Abhangigkeit der Variation
der einzelnen Phasen dargestellt ist, wird ersicht-
lich, dass die besten Werte zur Querzugfestigkeit
mittels Variation der Dauer der Entlastung erzielt
wurden.

Generell konnte bei Betrachtung der Querzugfes-
tigkeitswerte eine gute Ubereinstimmung mit den
an der Miniaturpresse ermittelten Ergebnissen und
Zusammenhangen festgestellt werden. Diese gute
Vergleichbarkeit der Aussagen diente als eine Vor-
aussetzung fiir die Erstellung des im spateren
Projektverlauf erstellten Kriterienkataloges.
Verbesserungen des Biegefestigkeitsniveaus konn-
ten vor allem durch eine stérkere Erstverdichtung
(niedrigeres Niveau in der Erstverdichtungsphase)
sowie eine stirkere Verdichtung in der Entlastungs-
phase (niedrigeres Niveau) erzielt werden. Die groB-
ten Steigerungen beziiglich der Biegefestigkeit
wurden dabei durch Anderung des Niveaus der Erst-
verdichtung erzielt.

Hinsichtlich der Dickenquellung nach 24 h Wasser-
lagerung konnten Verbesserungen hauptséchlich
durch ein niedrigeres Erstverdichtungsniveau und
eine geringere Verdichtung in der Entlastungsphase
erreicht werden.

Auf Basis der gewonnenen Ergebnisse wurde ein
Kriterienkatalog erstellt, der Hinweise zur Vermei-
dung von kritischen Be- und Entlastungen wah-
rend des HeiBpressvorgangs beinhaltet. Im Kriteri-
enkatalog wurden die Auswirkungen einer Distanz-
anderung als EinflussgroBe bei unterschiedlichen
Zeitpunkten innerhalb des Pressprogramms auf das
Rohdichteprofil, die Mattentemperatur und die
Querzugfestigkeit als ZielgroBen dargestellt.

Die Projektergebnisse kdnnen zur Optimierung so-
wohl der Verfahrenstechnik des HeiBpressvorgangs
bei Holzwerkstoffen als auch der konstruktiven
Merkmale von kontinuierlichen HeiBpressen beitra-
gen.
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Masterpressprogramm zur Herstellung der MDF mit den entsprechenden
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Untersuchungen zu ausgewahlten Einfluss-
groBen auf die Herstellung zementgebundener

Spanplatten

Projektleiter: Holger Dube

Verantwortlicher Bearbeiter: Holger Dube, Rainer Scherfke
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

An vier industriell hergestellten Zementspan-
platten-Chargen von drei Herstellern erfolgte
zunidchst die Ermittlung des Qualititsniveaus die-
ses Plattentyps.

Ausim IHD industrieanalog erzeugten Fichtenholz-
spanen wurden unter Variation ausgewahlter Ein-
flussgréBen labortechnisch Zementspanplatten
hergestellt.

Auf Grund von Rohdichteschwankungen waren die
elasto-mechanischen Eigenschaften der labor-
technisch hergestellten Platten oft nicht vergleich-
bar. Auf der Basis einer Regressionsrechnung war
es moglich, auf eine bestimmte Rohdichte bezoge-
ne Festigkeitswerte zu berechnen und damit die
Wirksamkeit der untersuchten Parameter besser
beurteilen bzw. vergleichen zu kénnen.

Versuche, ein hoheres Rohdichteniveau in den
AuBenzonen der Platten durch Verkiirzung der
Verdichtungszeit sowie durch Einsatz von Ober-
flichenwasser zu erreichen, blieben ohne Erfolg.
Eine Verbesserung der Biegefestigkeit und des Bie-
ge-EIastizitéts(Eb)-I\/Ioduls wurde hingegen bei
dreischichtigen Laborplatten erzielt, deren Deck-
schichten aus kleineren, diinneren Spanen und de-
ren Mittelschicht aus gréBeren, dickeren Spanen
(in Anlehnung an graduell aufgebaute Platten des
Industriepartners SchwarerHaus Coswig/Anh.) her-
gestellt wurden.

Der Einfluss der Spanfeuchte vor dem Mischen mit
Zement und Zusatzstoffen auf die gepriiften
Platteneigenschaften war im untersuchten Bereich
unbedeutend bzw. nicht signifikant.

Bihdy

Zementspanplatten, die aus unterschiedlich gescha-
digtem Fichtenholz (Fichtenwurzelschwamm)
labortechnisch hergestellt wurden, wiesen keine
signifikanten Unterschiede hinsichtlich der Festig-
keit und der Dickenquellung in Abhangigkeit vom
Schadigungsgrad des Holzes auf.

Bei SchworerHaus wird zeitweise Zement mit Tem-
peraturen bis zu 80 °C angeliefert. Auf Grund sei-
nes hohen Warmespeichervermdgens kiihlt dieser
bis zur Verarbeitung, insbesondere in den Sommer-
monaten, nur unwesentlich ab. Zement mit Tem-
peraturen tber 40 °C verringert jedoch die Festig-
keitseigenschaften der daraus hergestellten Plat-
ten infolge partieller Vorerstarrung des Zementes
erheblich.

Vorgenannter Festigkeitsabfall war labortechnisch
durch den Zusatz von Wasserglas teilweise zu kom-
pensieren. Dieses Ergebnis konnte im Rahmen des
groBtechnischen Versuches, Teil 1, nicht bestatigt
werden.

Abbinderegler haben die Aufgabe, den Zement hin-
sichtlich seiner Erstarrung an die entsprechenden
Anforderungen der Herstellung von Zementspan-
platten anzupassen. Beim Industriepartner werden
Lithiumcarbonat und Tonerdeschmelzzement als
Abbindebeschleuniger eingesetzt. Lithiumcarbonat
fallt in Verbindung mit aluminiumhaltigen Zemen-
ten ein Lithium-Aluminium-Hydrat aus, das als ,Ka-
talysator" zur Verfestigung des Zementes fiihrt.
Wegen schlechter Loslichkeit wird Lithiumcarbonat
dem Zement-Span-Gemisch vornehmlich als insta-
bile Li,CO,-Wasser-Dispersion zugegeben. AuBer-



dem wird es in sehr geringer Menge zugesetzt, so
dass die Verteilung im Zement-Span-Gemisch zu
wiinschen (brig ldsst. Es war deshalb notwendig,
ein wasserlosliches Substitut zu finden. Magnesi-
um- und Calciumchlorid versagten als Substitut fiir
Lithiumcarbonat bei der labortechnischen Herstel-
lung von Zementspanplatten. Von weiteren vier
wasserloslichen Verbindungen (A...D, die aus
patentrechtlichen Griinden vorerst nicht genannt
werden konnen) ergab einzig das Substitut D die
mit Abstand besten Festigkeitswerte. Die Dicken-
quellung wurde ebenfalls verbessert.

Der erfolgreiche Einsatz des Substitutes D konnte
im groBtechnischen Versuch, Teil 2, bestatigt wer-
den, wenngleich dazu noch Optimierungen (z.B.
hinsichtlich des Feuchtehaushaltes) erforderlich
sind. Die Platten, die unter Verwendung des Sub-
stitutes D hergestellt wurden, wiesen hohe Festig-
keitswerte auf, wobei der Einfluss auf die Quer-
zugfestigkeit und den E -Modul deutlicher war als
auf die Biegefestigkeit. Speziell bei erhdhter
Zementtemperatur (60 °C) wirkte sich der labor-
technische Einsatz des Substitutes D positiv aus, so
dass diese Verbindung in kritischen Produktions-
phasen (Sommerbetrieb, hohe Zementtemperatur)
als herausragender Beschleuniger anstelle von
Lithiumcarbonat eingesetzt werden sollte.

Der Einsatz von sieben Zementchargen der Typen
CEM 142,5R und 52,5 R (ft) von vier verschiedenen
Herstellern ergab nur geringe Unterschiede hin-
sichtlich der Festigkeitswerte der daraus labor-
technisch hergestellten Platten.
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Rohdichteprofile senkrecht zur Plattenebene von labortechnisch im IHD und
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Untersuchungen zur Verbesserung der Feuchte-
bestandigkeit und Hydrolyseresistenz von mittel-
dichten Faserplatten (MDF) in Abhéngigkeit von
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Holzart, Holzaufschluss und Bindemittel

Projektleiter IHD: Detlef Krug

Verantw. Bearbeiter: Beate Stephani, Holger Dube
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Gemeinschaftsprojekt mit der Universitat Gottingen und dem WKI Braunschweig

Forschungsziel

Ziel der Untersuchungen war, die Feuchtebestan-
digkeit, die Hydrolyseresistenz und das Dauerstand-
verhalten (Kriechen) von mitteldichten Faserplat-
ten (MDF) zu verbessern. Hierzu wurden an MDF
aus Kiefernholz Untersuchungen zur Erfassung der
Zusammenhange zwischen thermo-mechanischem
(TMP) und chemo-thermo-mechanischem (CTMP)
Holzaufschlussverfahren, Aufschlusstemperatur
(140 °C, 170 °C), Beleimungstechnologie (Blowline-,
Blender-Verfahren), Bindemitteltyp (PF-, TF-, MUPF-
Harze, PMDI) zum einen und den physikalisch-me-
chanischen Eigenschaften wie Hydrolyseresistenz,
Formstabilitat, Dauerstand- und Bewitterungsver-
halten zum anderen durchgefiihrt.

Ergebnisse

Auf Grund umfassender Ergebnisse sei auf die Ver-
offentlichungen Teil 1 bis 4 in den Ausgaben 1,2, 3
und 4/2006) der Zeitschrift Holztechnologie ver-
wiesen.

Auszugsweise werden folgende Teilergebnisse ge-
nannt:

Der Holzaufschluss nach dem CTMP-Verfahren flihrt
zu MDF mit deutlich héheren Querzug- und Koch-
querzugfestigkeitswerten (V100) sowie hoherer
Hydrolyseresistenz als der Aufschluss nach dem
TMP-Verfahren, unabhingig vom Beleimverfahren.

MDF aus CTMP weisen meist eine hohere Dicken-
quellung auf als die entsprechenden MDF aus TMP.
Die negative Wirkung des CTMP-Verfahrens auf die
Dickenquellung der MDF ist je nach Bindemittel
unterschiedlich. Der geringste Einfluss zeigt sich bei
der PMDI-gebundenen MDF.
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PMDI-gebundene MDF, hergestellt nach dem TMP-
Verfahren, weisen deutlich hhere Querzug- und
Kochquerzugfestigkeitswerte auf, wenn die Faser-
stoffe bei niedriger Aufschlusstemperatur (140 °C
statt 170 °C) gewonnen werden.

Die Verminderung der Festigkeitseigenschaften der
mit PMDI hergestellten MDF durch Erh6hung der
Aufschlusstemperatur (170 °C) lasst sich durch An-
wendung des CTMP-Verfahrens auffangen.

Die Beleimung der Fasern nach dem Blender-Ver-
fahren fiihrt generell zu MDF mit besseren physi-
kalisch-technologischen Eigenschaften als die
Beleimung nach dem Blowline-Verfahren.

Die Anwendung des CTMP-Verfahrens wirkt sich im
Vergleich zu der des TMP-Verfahrens bei Verwen-
dung von PMDI positiv auf die Hydrolyseresistenz
aus, vermutlich infolge Erhdhung des pH-Wertes
durch Alkali.

Die Anwendung des CTMP-Verfahrens wirkt sich im
Vergleich zu der des TMP-Verfahrens bei Verwen-
dung von TF-Harz und PF-Harz ebenfalls positiv auf
die Hydrolyseresistenz aus. Bei Verwendung von PF-
Harz als Bindemittel findet anscheinend eine Nach-
hartung unter Einwirkung von Wasser und einer
erh6hten Temperatur statt.

Die verschiedenen Bindemittel fiihren zu MDF mit
verschiedenen Formstabilititen, wobei sich Auf-
schlussverfahren und Beleimungsverfahren eben-
falls unterschiedlich auswirken.



Die Kriechzahlen der PF-Harz-gebundenen MDF, die
aus TMP hergestellt und im Blender beleimt wur-
den, sind hoher (kms‘j = 14,4) als die der Platten mit
MUPF-Harz-Bindung (k, ., = 5,4). Die Kriechzahlen
der TF-Harz- und PMDI-gebundenen Platten lie-
gen zwischen denen der vorgenannten MDF. Die
Beleimung der Faserstoffe mit PF- und MUPF-Har-
zen nach dem Blowline-Verfahren anstelle des Blen-
der-Verfahrens fiihrte zu MDF mit vergleichsweise
besseren Kriechzahlen.

Bewitterte MDF aus TMP im Blender beleimt, zeigt
eine Verringerung des Biege-E-Moduls tber die Zeit.
Die Freibewitterung wirkt sich auf die Biegefestig-
keit je nach Bindemittel unterschiedlich aus und
ist bei PF-, MUPF- und PMDI-gebundenen Platten
nur geringfligig negativ.

Der Effekt der Bewitterung auf die Querzugfestig-
keit ist bei MUPF-MDF leicht positiv. Bei PF-, TF- und
PMDI-gebundenen Platten ist er um 10 bis 40 % ne-
gativer gegenliber der Ausgangssituation.

In der vorliegenden Arbeit ist es gelungen, den Ein-
fluss des Aufschlussverfahrens, der Beleimungs-
technologie und des Bindemitteltyps auf die phy-
sikalisch-technologischen Eigenschaften der mittel-
dichten Faserplatten sowie ihre Hydrolyseresistenz,
ihre Formstabilitdt und ihr Dauerstandverhalten
aufzudecken. Daraus ergeben sich fiir den Anwen-
der Wege zur Herstellung feuchtebestandiger MDF
mit zweckbestimmten Eigenschaften.
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Labortechnisch hergestellte MDF nach 3-jdhriger Freilandbewitterung auf
IHD-Versuchsstand nach DIN EN 152

(siidwestliche Probenausrichtung, Probeneinbau in 45°-Schrdglage,
mindestens 1 m Untergrund bzw. 0,5 m (iber Bewuchs)

Bei unterschiedlichen Temperaturen aufgeschlossene Faserstoffe -
links - Aufschlusstemperatur 140° C
rechts -Aufschlusstemperatur 170° C
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Untersuchung der Eignung des ABES-Systems
als Schnellmethode zur Ermittlung optimaler
technologischer Parameter der Spanplattenher-
stellung mit Harnstoff-Formaldehydharzen
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Projektleiter: Andreas Weber

Verantwortlicher Bearbeiter: Andreas Weber
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Ziel

Die Herstellung von Holzwerkstoffen ist u.a. ent-
scheidend von der optimalen Anwendung der zur
Aushértung verwendeten Klebstoffe gepragt. Nicht
zuletzt bedingt durch die aktuellen wirtschaftlichen
Rahmenbedingungen ist eine Optimierung der
Verfahrensabldufe fiir das erfolgreiche Bestehen der
Holzwerkstoffhersteller unerlasslich. Die Optimie-
rung der Bindemittel erfolgt zur Zeit vornehmlich
im Labor anhand der Charakterisierung der chemi-
schen Zusammensetzung der Bindemittel bzw. der
Bestimmung der Gelierzeiten. Eine tatsichliche
Aussage zu den mdglichen Festigkeiten der mit dem
Klebstoff hergestellten Werkstoffe ist allein daraus
nicht direkt abzuleiten.

Zusatzlich werden die eingesetzten Bindemittel
nach dem ,trial and error”-Verfahren anhand der
Werkstoffeigenschaften (beispielsweise der Quer-
zugfestigkeit) entnommener Plattenproben beim
Hersteller beurteilt. Dies kann logischerweise nicht
in ,Echt-Zeit" erfolgen und bedarf einigen Auf-
wands, so dass andere geeignete Methoden zur
Charakterisierung der Klebstoffe in Bezug auf spa-
ter erreichbare Platteneigenschaften gesucht wer-
den.

Ein Verfahren zur Untersuchung der Charakterisie-
rung der Festigkeitsentwicklung einer groBen Aus-
wahl an Klebstoffen und Klebstoffkombinationen
bietet das von Humphrey und Zavala entwickelte
Automated Bonding Evaluation System (ABES). Mit
diesem Gerat werden zwei Furnierstreifen von 20 mm
Breite auf etwa 4-5 mm lberlappend miteinander
verklebt, wobei anlagenseitig die Plattentemperatur,
der Pressdruck und die Presszeit variiert werden
kdnnen. Nach der Herstellung der Verbindung er-
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folgt die Priifung mittels Schermethode zur Ermitt-
lung der Langszugscherfestigkeit. Die Priifung spie-
gelt damit aber nicht die realen Beanspruchungen
von Partikeln in Holzwerkstoffen wider. Daher ist
es erforderlich, die Ergebnisse des ABES-Tests mit
den realen Beanspruchungen bei der Holzwerkstoff-
herstellung zu vergleichen und ggf. anzupassen.

Material und Methode

Zur Charakterisierung der Aushartungsgeschwin-
digkeit von Klebharzen mittels ABES werden
Furnierstreifen aus Ahorn als Tragermaterial ver-
wendet. Die Spanplatten- und OSB-Herstellung
erfolgt dagegen lberwiegend mit Nadelhdlzern
(Fichte, Kiefer). Es war daher zu untersuchen, wel-
chen Einfluss die verwendete Furnierholzart auf die
Testergebnisse hat. Weiterhin sollte liberprift wer-
den, ob es Korrelationen zwischen den mittels ABES
erhaltenen Scherfestigkeiten und den Festigkeits-
eigenschaften der unter denselben Pressbeding-
ungen hergestellten Holzwerkstoffplatten gibt. Die
Versuche erfolgten mit einem Standard-Harnstoff-
Formaldehyd-Harz, das liblicherweise einen Einsatz
bei der Herstellung von Spanplatten fiir allgemei-
ne bzw. tragende Zwecke im Trockenbereich bzw.
den Mébelbau findet.

Die Bindemitteltestung wurde mittels des ABES-
Gerates bei der Verklebung von verschiedenen Holz-
furnierarten unter variierenden technologischen
Parametern (Presstemperatur, Presszeit, Feuchte,
Harterart und -anteile) durchgefiihrt. Als Basis der
ABES-Untersuchungen dienten DSC-Messungen,
bei denen fiir die Klebstoff-Harter-Gemische die
Grenzen der Reaktion aufgezeigt und ein Optimum
der Aushartung abgelesen werden konnte.



Vergleichend wurden im Rahmen des Forschungs-
vorhabens neben der Priifung am ABES-Gerat und
der DSC-Analyse mit denselben Klebstoffen und
technologischen Parametern Holzwerkstoffe (Span-
platten und teilweise OSB) hergestellt und entspre-
chend der geltenden Normvorschriften (EN 310; EN
317; EN 319; EN 322; EN 323 etc.) gepriift. Mittels
des PressMAN® wurden die tatsachliche Tempera-
tur und der Dampfdruck im Inneren der Partikel-
matte wahrend des Pressvorganges bestimmt. Ziel
der Untersuchungen war es herauszufinden, inwie-
weit die Parameter vom ABES dann der spateren
Plattenherstellung wiedergefunden werden kénnen.

Ergebnisse

Mit verschiedenen Formulierungen (Harterart, -an-
teile) wurden zunéchst ABES-Tests durchgefiihrt.
Nebenstehende Abbildung zeigt beispielsweise die
Festigkeitsentwicklung bei verschiedenen Anteilen
an Ammoniumsulfat als Hartersubstanz bei 110 °C
Plattentemperatur. Es ist abzulesen, dass sich ohne
Harter eine signifikant geringere Festigkeit ausbil-
det. Zwischen den einzelnen Harteranteilen gibt es
dann nur noch geringe Unterschiede. Mit diesen
Versuchsparametern erfolgte dann auch die Her-
stellung von Spanplatten des Formats 380 mm x
320 mm. Neben den Pressparametern wurden in
jedem Fall auch die Platteneigenschaften ermittelt.
Ohne Harter, wo bereits die geringsten ABES-
Festigkeiten ermittelt wurden, erbrachten die Prii-
fungen fiir die Querzugfestigkeit die geringsten und
fir die Dickenquellung die hochsten (jeweils
schlechtesten) Werte. Ein steigender Harteranteil
bewirkte zunachst eine Verbesserung der Platten-
eigenschaften. Wird aber das notwendige Niveau
an Hirterzugabe (ca. 1 % AS) lberschritten, ver-
schlechtern sich die Platteneigenschaften wieder.
Dies konnte durch die ABES-Untersuchungen je-
doch nicht bestatigt werden.

Die Klebstoffe wurden auch durch weitere chemi-
sche Untersuchungen charakterisiert. Die Gelzeiten
sanken z. B. bei 1 % Festharteranteil gegeniiber 0
und 0,5 %; bei 2,5 % Harterzugabe stiegen sie
wieder leicht an. Parallel fanden DSC-Messungen
mit diesen Mischungen statt. Dabei stiegen die
Reaktionsenthalpien mit zunehmender Harterzu-
gabe. Bei 2,5 % Hartereinsatz war allerdings eine
leichte Abnahme zu beobachten. Diese Abhdngig-
keiten bestatigten sich bei der Untersuchung der
Platteneigenschaften.

ABES-Tests mit einem UF-Harz verschiedener
Produktionszeitraume und damit unterschiedlichen
Lieferdaten ergaben eine gute Ubereinstimmung der
Messungen. Damit kann die Reproduzierbarkeit der
ABES-Messungen als ausreichend eingeschatzt
werden.

Der Vergleich von Nadel- und Laubholzfurnieren
erbrachte eine bessere Regression bei den kurz-
fasrigen Laubholzern. Somit wurden alle weiteren
Versuche mit Buchenfurnier durchgefiihrt. Eine
Ubereinstimmung der ABES-Daten mit den spiter
ermittelten Platteneigenschaften konnte nur sel-
ten gefunden werden. Damit erscheint eine Vor-
hersage von Platteneigenschaften nach vorange-
stellten ABES-Tests derzeit schwierig.

Eine bessere Eignung des Gerates ist beim Vergleich
verschiedener Rezepturen und dem Einfluss be-
stimmter Additive gegeben. Dadurch ist es mdg-
lich, durch die ABES-Untersuchungen den Aufwand
bei der Laborplattenfertigung zu verringern.

Zugzylinder

beheizbare
Pressplatten

ABES-System zur Klebstoffpriifung
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Verantwortlicher Bearbeiter: Tino Schulz
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Vorbemerkung

Die Nutzung von Einjahrespflanzen bei der
Werkstoffherstellung spielt nach wie vor eine gro-
Be Rolle, wenn auch entscheidende Durchbriiche,
abgesehen von wenigen Ausnahmen, bisher kaum
gelungen sind. Im Holzwerkstoffbereich (u.a. Her-
stellung von Span- und Faserplatten) wird zuneh-
mend von einer, teilweise regional bezogenen,
Rohstoffverknappung und -verteuerung gespro-
chen. Allerdings wird dies durchaus kontrovers dis-
kutiert. Eine Mdglichkeit, den Rohstoff Holz zu er-
setzen, wird in der Nutzung von Einjahrespflanzen
gesehen.

Unter den Einjahrespflanzen fallt Getreidestroh,
vornehmlich Weizenstroh, in groBen Mengen als
landwirtschaftliches Nebenprodukt an. Dessen
stoffliche Nutzung bei der Herstellung von plat-
tenformigen Werkstoffen erfordert entsprechende
Forschungs- und Entwicklungsarbeiten. Vor diesem
Hintergrund befassten sich die hier vorgestellten
Arbeiten mit Untersuchungen zur Zerfaserung von
Weizenstroh und der sich anschlieBenden Herstel-
lung von plattenférmigen Materialien (Faserplat-
ten) aus den gewonnenen Weizenstrohfaserstoffen.

Methode

Entsprechend des Arbeitsplanes wurden verschie-
dene Weizenstrohsorten beschafft, diese hinsicht-
lich der chemischen Zusammensetzung und des
anatomischen Aufbaus charakterisiert und im An-
schluss daran Untersuchungen zum thermo-
mechanischen Aufschluss des Strohs durchgefiihrt.
Zerfasert wurde das Stroh hauptsachlich in einem
20"-Refiner (Technikumsanlage eines deutschen
Anlagenherstellers) unter Variation der Parameter

. AR
ihdw¥

Dampfdruck, Kochzeit und Mahlscheibenabstand
sowie unter Einsatz unterschiedlicher Rohstoff-
varianten (Stroh, Holz, Stroh-Holz-Mischungen).
Nach der Trocknung des Faserstoffes wurde dieser
mittels des Partikelanalysesystems ,Qual-Scan” cha-
rakterisiert. Im Ergebnis standen Angaben zur Ver-
teilung der Faserlange und -breite zur Verfiigung.
Mit den verschiedenen Faserstoffvarianten erfolg-
ten im Anschluss daran Versuche zur Herstellung
der Faserplatten unter Variation der Strohsorte, des
Klebstofftyps, der Klebstoffanteile, der Rohdichte
der Platten sowie der Mischungsanteile bei Kom-
bination von Weizenstroh- mit industrieliblichen
Kiefernholzfaserstoffen. In weiteren Versuchs-
varianten kam eine Faserstoffmischung zum Ein-
satz, bei der Holzhackschnitzel (Tanne) und Stroh-
hacksel vor dem Zerfaserungsprozess vermischt und
anschlieBend gemeinsam zerfasert wurden.

Als Klebstoffe fiir die Versuche dienten Harnstoff-
Formaldehyd-Harz, melaminverstarktes Harnstoff-
Formaldehyd-Harz, Phenol-Formaldehyd-Harz,
Melamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehydharz so-
wie Polymeres Diphenylmethandiisocyanat (PMDI).
Die ein- bzw. dreischichtigen Faserplatten wurden
im Format 380 mm x 320 mm mit einer Rohplat-
tendicke von 11,5 mm und einer Zielrohdichte von
750 kg/m? hergestellt. Die Werkstoffherstellung er-
folgte in einer Oberkolbenpresse mit Weg-Zeit-
Steuerung bei einer Heizplattentemperatur von
200 °C und einem Presszeitfaktor von 15 s/mm.
Wihrend des Pressvorganges wurden neben den
Pressendaten auch die Platteninnentemperatur und
der —druck erfasst.
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Die hergestellten Platten wurden einer Priifung auf
wichtige physikalisch-mechanische Eigenschaften
unterzogen. Als Anforderungsniveau galten dabei
die Angaben aus der DIN EN 622-5 (Anforderun-
gen an Faserplatten nach dem Trockenverfahren)
fir die Plattentypen MDF, MDF.H sowie MDF.LA.
Fallweise wurde das Rohdichteprofil senkrecht zur
Plattenebene ermittelt.

Ergebnisse

Die an den hergestellten Faserplatten ermittelten
Eigenschaften bestdtigten die sehr gute Eignung
von PMDI als Klebstoff bei der Herstellung reiner
Strohfaserplatten. Bei Einsatz von 5 % PMDI wur-
den die zu Grunde gelegten Anforderungswerte aus
DIN EN 622-5 fiir die Plattentypen MDF und MDF.H
erfillt. Fuir den Plattentyp MDFE.LA wurden nur die
Anforderungen hinsichtlich der Biegeeigenschaften
nicht erfillt.

Der Einsatz ublicher Kondensationsharze ergab
tiberwiegend keine befriedigenden Resultate. Ge-
rade diese Harze sind jedoch fiir eine industrielle
Anwendung, da tberwiegend im Standardbereich
eingesetzt, interessant. Hier setzten die Untersu-
chungen zur teilweisen Substitution von Holz-
durch Strohfaserstoff an. Sie ergaben bei Nutzung
von PMDI als Klebstoff mit steigendem Holzfaser-
stoffanteil (25 %-Schritte) in der Platte ein ver-
bessertes Eigenschaftsniveau. Von allen dabei ge-
testeten Varianten unter Einsatz von Stroh-Holz-
faserstoff-Mischungen wurden die Anforderungs-
werte flr die Plattentypen MDF, MDF.H und MDF.LA
eingehalten.

Bei Nutzung von UF-Harz bzw. mUF-Harz und
Strohanteilen von 5, 10 und 25 % in der Platte
konnte bei allen Varianten die Einhaltung des An-
forderungsniveaus fiir MDF sowie MDF.LA sicher
nachgewiesen werden. Das heiBt, unter Nutzung
der industriell weit verbreiteten UF- und mUF-Harze
sowie einer anteiligen Substitution von Holz- durch
Strohfaserstoff sind die Anforderungen erfiill- und
Stroh damit einsetzbar. Dabei war es unerheblich,
ob das Stroh bereits vor dem Zerfaserungsprozess
in Mischung mit Holz(hackschnitzeln) verarbeitet
wurde oder ob die Mischung von vorher getrennt
hergestelltem Stroh- und Holzfaserstoff erst vor der
Beleimung (hier im Mischer) stattfand.

Weitere Untersuchungsergebnisse liegen hinsichtlich
der Variation der Rohdichten, des Einsatzes unter-
schiedlich aufgeschlossener Strohfaserstoffe, der Va-
riation des Pressregimes sowie der Herstellung mehr-
schichtiger Platten und der Nutzung verschiedener
Weizenstrohsorten vor.

Im Ergebnis der Untersuchungen und mit Blick auf
die gegenwartigen Rahmenbedingungen wird die
Hauptanwendungsmdglichkeit von Stroh im Stan-
dard-Holzwerkstoffbereich, wenn tiberhaupt, dann als
Teilsubstitut unter Nutzung der gangigen Harzsysteme
gesehen. Allerdings ist der Einsatz als Teilsubstitut of-
fensichtlich nur dann angebracht, wenn der Rohstoff
Holz, wie eingangs erwdhnt, auf Grund sich verdn-
dernder Rahmenbedingungen knapper und/oder
teurer wird.

Reine Strohplatten herzustellen und auf diesem auf
Standardprodukte orientierten Holzwerkstoffmarkt
anzubieten, wird u.a. auf Grund der dann notwendi-
gen veranderten Klebstoffauswahl und damit einher-
gehenden Erh6hung der Klebstoffkosten als nicht
sinnvoll erachtet. Die Herstellung von reinen
Strohfaserstoffplatten oder dhnlichen Erzeugnissen
aus 100 % Stroh wird augenblicklich deshalb nur im
Bereich von Nischen gesehen, die durch die Massen-
produkte nicht bedient werden konnen.

Nicht unerwdhnt bleiben soll, dass der Einsatz von
Stroh gerade im Holzwerkstoffbereich nach wie vor
auf Grund des saisonalen Anfalls, der damit im Zu-
sammenhang stehenden Lagerhaltung, der niedrigen
Transportdichten, dem verdnderten Streuverhalten im
Vergleich zu Holzfaserstoff sowie einem ggf. hohe-
ren SchneidenverschleiB der Bearbeitungswerkzeuge
als strittig betrachtet wird.

Ausgewdhlte Plattenvarianten
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dekorativer Holzwerkstoffplatten
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Das Ziel des Vorhabens bestand darin, dekorative
Plattenwerkstoffe auf der Grundlage bekannter
Holzwerkstoffplatten (Spanplatte, MDF, OSB) zu
entwickeln. Die Platten sollten dazu direkt im Her-
stellprozess mit einer dekorativen Oberflache ver-
sehen werden. Abgesehen von einer Versiegelung
der Oberflache sollte keine zusatzliche Schicht auf
die Platten aufgebracht werden.

Nach Analyse des Marktes und der Entwicklung von
Losungsvorschlagen wurden im Rahmen der Un-
tersuchungen zunachst auf der Basis von Standard-
technologien fir einschichtige Spanplatten und
MDF und der Modifizierung ihrer Deckschichten
durch Einlegen von dekorativen Elementen je
Plattentyp ca. 40 Muster gefertigt. Die sich anschlie-
Bende Bewertung erfolgte unter den Gesichtspunk-
ten ,optische Wirkung" und ,technische Machbar-
keit". Im Ergebnis wurden 8 Varianten auf Basis von
Spanplatten und 11 Varianten auf Basis von MDF
fir weiterfihrende Versuche ausgewahlt.

Auf der Grundlage dieser ausgewahlten Varianten
wurden Platten fiir die Priifung der mechanisch-
physikalischen Eigenschaften sowie zur Untersu-
chung der Bearbeitungseigenschaften und der
Oberflachenbeschichtbarkeit hergestellt. Als deko-
rative Partikel kamen dabei Strands, Hanfschiben,
Rollspdne, Furnierblattchen, Erdnussschalen, Kork-
granulat, Nadeln der Douglasie, Glitter sowie Glas-
kugeln zum Einsatz.

Zusammenfassend konnte aus den Priifergebnissen
abgeleitet werden, dass sich unter Einsatz dekora-
tiver Partikel in der Oberflache der MDF bzw. Span-
platten im Vergleich zu den Parallelplatten ohne
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dekorative Elemente die physikalisch-mechani-
schen Eigenschaften zum Teil verschlechtern, dass
jedoch die Anforderungswerte nach DIN EN 622-5
-Tabelle 2 fiir MDF bzw. DIN EN 312 -Tabelle 3 fiir
Spanplatten eingehalten werden. Ausnahmen bil-
deten die Varianten unter Einsatz unbeleimter,
groBflachiger dekorativer Elemente. Diese Varian-
ten konnten die Anforderungen hinsichtlich der
Querzugfestigkeit nicht einhalten. Eine Beleimung
der dekorativen Elemente ist hier unumganglich.

Hinsichtlich der Bearbeitungseigenschaften kann
eingeschatzt werden, dass sich die dekorativen
Plattenwerkstoffe mit konventioneller Bearbei-
tungstechnik (Sagen, Frasen, Bohren) verarbeiten
lassen. Dabei ist die Vorbeleimung der Partikel
insbesondere beim Bohren kleiner Durchmesser fiir
die Qualitdt der Kanten sinnvoll. Bei der Kanten-
bearbeitung von Platten auf MDF-Basis und Misch-
platten aus Fasern/Strands ist die Thermoface-Tech-
nologie einsetzbar.

Die Versiegelung der Oberflachen kann bei den
entwickelten dekorativen Plattenwerkstoffen ohne
Kalibrierschliff mit konventioneller Fliissigbeschich-
tung (z.B. PUR-Lack, zweifach aufgetragen) durch
Spritzen erfolgen. Weitere Mdoglichkeiten der Be-
schichtung bieten sich bei gering strukturierten
Oberflachen durch den Einsatz von Trockenlack.

Neben diesen durchgefiihrten Versuchen wurden
im IHD ein Anwendungsbeispiel gebaut und bei
Industriepartnern (Kronotex, Pfleiderer) Versuche
auf einer kontinuierlich arbeitenden GroBanlage
realisiert.



Fiir den Bau des Anwendungsbeispiels wurden im
Technikum des IHD Musterplatten (Spanplatten,
MDF, Mischplatten aus Faserstoff und Strands) in
SondergréBen von bis zu 860 mm x 860 mm her-
gestellt. Das Anwendungsbeispiel dient als Anschau-
ungsobjekt u.a. bei Messeauftritten.

Bei den Industrieversuchen wurden kontinuierlich
sowohl auf ein MDF-Vlies als auch auf ein HDF-
Vlies fiir den FuBbodenbereich dekorative Partikel
(Hanfschidben gefirbt, Erdnussschalen, Kork-
granulat, Glitter und Furnierblattchen) aufgestreut
und anschlieBend in der kontinuierlich arbeiten-
den Anlage verpresst. Dabei bestétigte sich die sehr
gute Eignung der eingefarbten Hanfschiben fiir das
Aufstreuen als dekorative Partikel, auch im unbe-
leimten Zustand. Als optisch und technologisch
besonders glinstig erwies sich der Einsatz beleimter
Furnierblattchen.

Die Projektergebnisse sind direkt vermarktbar. Zur
Umsetzung in den IndustriemaBstab sind Investi-
tionen fir eine Streuanlage inkl. Bevorratungs-
behilter und Zufiihrorgane sowie Materialkosten
fiir die Beschaffung und ggf. Vorbehandlung (Ein-
farben, Beleimen) der dekorativen Partikel einzu-
planen. Nach derzeitigem Stand sollten weitere
Untersuchungen gemeinsam mit Industriepartnern
zu den genannten Fragestellungen durchgefiihrt
werden.

Die Projektergebnisse wurden durch ein deutsches
Geschmacksmuster und eine deutsche Patentan-
meldung geschiitzt

Insgesamt kann eingeschatzt werden, dass das
Projektziel, die gestalterische und technologische
Entwicklung dekorativer Plattenwerkstoffe durch-
zufiihren und der Industrie diesbeziiglich Losun-
gen anzubieten, erreicht wurde. Die realisierten
Industrieversuche bestatigten generell die techni-
sche Machbarkeit der Losung des Aufstreuens von
dekorativen Partikeln auf ein Faserstoffvlies. Ver-
tiefende Untersuchungen zu Detailproblemen sind
durch Nachfolgeprojekte vorzunehmen.

b g

Dekorative Labormusterplatten
auf Basis Spanplatte

auf Basis MDF

ALY TN e

Dekorative MDF - Ergebnis des ersten Industrieversuches
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Dekorative Labormusterplatten
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Entwicklung verbesserter Restaurierungs-
produkte und -maBnahmen zur Sanierung
und Vorbeugung von Schimmelpilzbefall in
Kirchen und an sakralem Kunstqut

Projektleiter: Dr. Wolfram Scheiding

Verantwortliche Bearbeiter: Bjorn Weil3, Katharina Plaschkies
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Einleitung

Bereits seit langerem wird ein erheblicher Schim-
melpilzbefall in Kirchen und an sakralen Kunst-
glitern beobachtet, z.B. an Orgeln, Altaren, Ver-
tafelungen, Bildern und Skulpturen. Aufféllig ist
der haufige Befall an erst in jlingster Zeit restau-
rierten Objekten. So wurden haufig Holzersatz-
massen und Fassungen befallen, selbst wenn diese
Materialien Fungizide enthielten.

Schimmelpilzwachstum

Die Ursachen fiir diese Probleme sind sehr kom-
plex, da das Wachstum von Schimmelpilzen an ver-
schiedene Bedingungen gekniipft ist, insbesondere
an die Feuchte; Schimmelpilze bendtigen wenigs-
tens zeitweise relative Luftfeuchten tiber 70 %. Der
Temperaturbereich fur ein Wachstum reicht von
wenigen Grad tiber Null bis zu ca. 30 °C. Wenn die-
se Bedingungen erfiillt sind, kénnen Schimmelpil-
ze fast alle Materialien besiedeln, wenn diese nicht
wirksam fungizid ausgeristet sind oder Uber ex-
treme pH-Werte (> 9 oder < 3) verfiigen.

Zielstellung

Ausgehend von diesem Kenntnisstand wurden in
enger Zusammenarbeit mit dem Landesamt fiir
Denkmalpflege Sachsen (LfD) umfassende Unter-
suchungen durchgefiihrt. Ziel war es, die Mecha-
nismen des Schimmelpilzbefalls aufzukldaren und
verbesserte Restaurierungsprodukte sowie effekti-
ve RestaurierungsmaBnahmen zu entwickeln. Da-
mit sollen aktuelle Schimmelpilzschdden saniert und
kiinftige vermieden, Kunstgut erhalten, hygienische
Probleme in Kirchen verringert und Restaurierungs-
und Sanierungskosten gespart werden.
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Untersuchungen

Zunichst wurden acht Kirchen in Sachsen mit ak-
tuellem Schimmelpilzproblem begutachtet. Neben
der Erfassung des Schimmelpilzbefalls (Schadens-
ausmaB, Pilzarten, Art der Untergriinde) wurden die
baulichen und klimatischen Gegebenheiten einge-
schitzt sowie Besonderheiten, z.B. Reinigungs- und
SanierungsmaBnahmen und das Nutzungs- und
Liftungsverhalten, beriicksichtigt.

Fiir eingehendere Untersuchungen wurden mit dem
Dom St. Marien, Zwickau, und St. Peter und Paul,
Reichenbach/Vogtland, zwei Kirchen ausgewahlt,
die Schimmelpilzbefall auf mehreren Kunstwerken
bzw. Bauteilen, jedoch keine markanten Bauschaden
aufwiesen. Hier wurden detaillierte mykologische
Untersuchungen sowie erganzend bauklimatische
Langzeitmessungen durchgefiihrt.

Schimmelpilzbefall und Klima

In diesen Objekten wurde ein breites Spektrum von
Schimmelpilzarten und Holz verfarbenden Pilzen
nachgewiesen, hauptsachlich Vertreter der Gattun-
gen Alternaria, Aspergillus, Cladosporium, Euro-
tium, Paecilomyces, Penicillium und Trichoderma.
Die Langzeitmessungen vom Marz 2004 bis Mai
2005 gaben Aufschluss tiber das Kirchenklima im
Jahresverlauf: Temperatur und relative Luftfeuchte
wurden mit Datenloggern an verschiedenen Stel-
len aufgezeichnet. Die Luftfeuchte bewegte sich
meist im Bereich von 65 % bis 75 %, ohne dass ex-
treme Feuchtespitzen bis hin zum Tauwasserausfall
festgestellt wurden. Offenbar reichen bereits diese
Bedingungen fiir einen Schimmelpilzbefall aus. Zu-
satzlichen Aufschluss lber die Verhdltnisse in den



geféhrdeten Bereichen gaben a -Wert-Messungen
sowie Infrarotaufnahmen. Mehrere Luftkeimsamm-
lungen ergaben, dass der starke oberflachliche Be-
fall nicht mit einer erhéhten Sporenkonzentration
in der Raumluft verbunden war.

Schimmelpilzbefall auf Materialien

Es war offensichtlich, dass nicht alle Materialien
und Untergriinde gleichermaBen befallen werden.
So war besonders starker Befall an vorgeleimten
Holzoberflachen mit schwarzer Kasein-Tempera-
Fassung und mit Knochenleim ausgegossenen Or-
gelpfeifen zu beobachten.

Um zu klédren, welche Restaurierungsmaterialien
besonders anfillig sind, wurden Untersuchungen
im Mykologischen Priiflabor des IHD durchgefiihrt.
Als besonders anféllig erwiesen sich erwartungs-
gemaB alle Ei-Tempera-Mischungen, Leimfarbe und
Kasein-Tempera. Weniger anféllig waren dagegen
Fassungen mit PVAc oder Anlegedl. In weiteren
Versuchsreihen wurden fiir restauratorische Zwe-
cke geeignete, vorbeugende fungizide Zusatze fiir
Farben und Leime erprobt.

Zusammenfassung

Der Befall sakraler Bauten und Kunstgegenstinde
mit Schimmelpilzen fiihrt zu ernsthaften Schaden
und Wertverlusten und stellt auch ein hygienisches
Problem dar.

Im Ergebnis umfangreicher Untersuchungen wur-
den die Schadensursachen aufgezeigt, Sanierungs-
empfehlungen gegeben sowie verallgemeinerungs-
fahige Schlussfolgerungen zu Restaurierung,
Werkstoffauswahl und klimatischen EinflussgréBen
getroffen. Es wurde deutlich, dass jeder Schadens-
fall separat betrachtet und bewertet werden muss.
Neben den klimatischen Einfliissen erwiesen sich
insbesondere die verwendeten Restaurierungs-
materialien als wichtigste EinflussgroBe fiir einen
Schimmelpilzbefall.

Klimamessungen im Orgelinneren
(rel. Luftfeuchte, Temperatur, a -Wert)

FORSCHUNGSPROJEKTE

Luftkeimsammlung

Stark befallene Untergriinde: Holzpfeifen innen und auBen (Ii.),

schwarze Kasein-Tempera-Farbe (re.)
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Leistungssteigerung von Holzbearbeitungs-
werkzeugen aus Hartmetall durch innovative
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Warmebehandlung und CVD-Diamant-

beschichtung

Projektleiter: Dr. Ingrid Fuchs

Verantwortliche Bearbeiter: Dr. Ingrid Fuchs, Michael Peter

Forderinstitution: AiF/EFDS

Gemeinschaftsprojekt mit dem Fraunhofer-Institut fiir Keramische Technologien

und Systeme Dresden

Zielstellung

Ziel des Vorhabens war die Erhohung des Stand-
weges von Hartmetallwerkzeugen mittels Gas-
borierung. Die Gasborierung sollte zum einen eine
Hartung der Werkzeugoberflache bewirken ohne
die Schneide zu verrunden und zum anderen die
Haftfestigkeit von mittels CVD-Prozess applizier-
ten Diamantschichten erhéhen.

Versuchsdurchfiihrung

Im Rahmen des Projektes wurden unterschiedliche
Hartmetallsorten verschiedenen Borierbedingungen
unterworfen:

Substrate

MG18, HCO5, UMGO04 geschliffen

MG18 industriell poliert

MG18, HCO5, UMGO04 poliert im IKTS

Weitere Sorten der Industriepartner GUHDO, Leitz,
sebnitzer fb: K05, SMG02, MG20, HB10F

Substratgeometrien

30 x 12 x 1,5 mm, Keilwinkel 45°, 55°;
50 x 12 x 1,5 mm, Keilwinkel 55°

80 x 13 x 2,2 mm, Keilwinkel 55°

Borierbedingungen

Temperatur: 735 °C, 835 °C, 935 °C
Druck: 10, 50, 90 mbar

BCIJ—Konz.: 0,3;1;25Volo%
HCI-Konz.*: 0,5 Vol.% (* bei einigen Exp.)
Borierdauer: 60, 120, 180 Min.

Gesamtgasdurchsatz: 2 I/min

Mit den borierten Werkzeugen wurden Standweg-
untersuchungen durchgefiihrt. Fiir Laborversuche
wurden Multiplex und melaminbeschichtete Span-
platten verwendet. In Industrieversuchen wurden
3-lagige Fensterkanteln und melaminbeschichtete
Kiichenarbeitsplatten bearbeitet. Ausgewdahlte
borierte Hartmetallwerkzeuge wurden von einem
Lohnbeschichter mit verschieden starken Diamant-
schichten beschichtet. Die Haftfestigkeit dieser
Schichten wurde mittels Strahltest und Standweg-
untersuchungen getestet.
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Ergebnisse

Das Ziel des Vorhabens, die Leistungsfahigkeit von
Holzbearbeitungswerkzeugen aus Hartmetall durch
innovative Oberflachenbehandlungen zu steigern,
wurde erreicht. Es wurden umfassende Untersu-
chungen zur Gasborierung durchgefiihrt, zum Ein-
fluss der Borierung auf die Haftfestigkeit von
Diamantschichten und zum VerschleiBverhalten. Im
Projekt konnte erstmalig nachgewiesen werden,
dass durch Gasborieren von Hartmetallwerkzeugen
erhebliche und industriell relevante Leistungs-
steigerungen bei der Bearbeitung von Holzwerk-
stoffen mdglich sind und andererseits auch die
Haftfestigkeit nachfolgend aufgebrachter CVD-
Diamantschichten verbessert wird.

Im Einzelnen konnten folgende Ergebnisse erzielt
werden:

Die Boriertiefe ist hauptsachlich abhangig von Tem-
peratur und Borierdauer. Die erzielten Boriertiefen
bei den Hartmetallsorten MG18, HCO5, UMGO04 sind
weitgehend identisch.

Durch Gasborierung von WC/Co-Hartmetallen wer-
den Cobaltboride, Wolframboride und ternare
WXCOBX—Phasen erzeugt, die zu einer betrachtlichen
Hértesteigerung der Randzone bis liber 3000 HV
flhren.

Der Schneidkantenradius wird bei optimalen
Borierbedingungen nicht erh6ht, d.h. ein entschei-
dender Vorteil des Gasborieren besteht darin, dass
die Scharfe der Werkzeugschneide erhalten bleibt.

Beim Borieren mit BCI3/H2-Gasmischungen nimmt
die Oberflachenrauheit in Abhdngigkeit vom
Cobaltgehalt der Hartmetallsorten zu. Je h6her der
Cobaltgehalt, desto hoher ist auch die Rauheit.



Der Reibkoeffizient gegeniiber den untersuchten
Holzwerkstoffen wird durch die Gasborierung fak-
tisch nicht verandert. Der Reibwert gegen Melamin-
Beschichtung ist im Vergleich zum Vollholz wesent-
lich hoher und weist Werte zwischen 0,6 und 0,8
auf. Im Bereich der Melamin-Beschichtung ist dem-
zufolge neben dem dominierenden abrasiven Ver-
schleiB von einer starken adhasiven Beanspruchung
bei der spanenden Bearbeitung auszugehen.
Durch Gasborieren wurde eine Standwegerhdhung
fiir alle untersuchten 55°-Hartmetallwerkzeuge bei
der Bearbeitung von beschichteter Spanplatte er-
reicht. Die Standwegerh6hung ist von der Hartme-
tallsorte und den Borierbedingungen abhéngig. Es
wurden 40 % fir die Sorte MG18, 60 % fiir die
Sorte HCO5 und bis zu 400 % fiir das Ultrafeinst-
kornhartmetall UMGO4 erreicht. Die Ursache ist die
Verringerung des abrasiven und adhdsiven Ver-
schleiBes.

Durch Polieren der Hartmetallwerkzeuge vor dem
Borieren sind keine oder nur geringe Standweg-
verlangerungen erzielbar. Eine Politur der Wende-
schneidplatten nach dem Borieren beeinflusste die
VerschleiBfestigkeit negativ.

Bei 45°-Werkzeugen wurden ebenfalls deutliche
Standwegzunahmen erreicht. Dies ist aber nur mit
sanfteren Borierbedingungen als bei 55°-Werk-
zeugen moglich, um eine zu starke Versprodung der
Werkzeugschneide zu vermeiden. Unterschiedliche
Werkzeuggeometrien erfordern auch spezifische
Borierprozeduren.

Bei der Bearbeitung von:

MDF fiihrten gasborierte Werkzeuge zu beachtli-
chen Standwegzunahmen um mehr als 100 %;
3-lagigen Massivholzkanteln gab es Teilerfolge, es
wurden Standwegverbesserungen bis zu 50 % nach-
gewiesen;

Multiplex und Vollholz gab es bisher keine entschei-
denden Verbesserungen der Standwegzunahme.
Generell zeigte sich aber eine Verbesserung des
VerschleiBverhaltens, wenn zu sanfteren Borier-
bedingungen libergegangen wird.

Gasborieren ermdglichte eine deutliche Verbesse-
rung der Haftfestigkeit von CVD-Diamantschichten
auf den Hartmetallsorten MG18 und HCO5. Fiir die
Ultrafeinstkornsorte UMGO04 konnten bisher keine
Bedingungen gefunden werden, unter denen eine

gute Diamanthaftung sichergestellt ist. Die Ursa-
che ist moglicherweise in der stofflichen Zusam-
mensetzung zu suchen, d.h. in den bei UMGO04 ent-
haltenen Kornwachstumshemmern.

Mit borierten und diamantbeschichteten Werk-
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zeugen wurden noch keine Standwegzunahmen

erreicht. Neben der Haftfestigkeit spielt auch die
Schneidkantenverrundung eine groBBe Rolle. Diese
war offensichtlich noch zu hoch. Hier sind weiter-
fliihrende Untersuchungen z. B. mit nachgescharften
Werkzeugen notwendig.

g
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Schneldkantenversatzflache x1000 [pm
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VerschleiBverhalten der unbehandelten und der optimal borierten
Hartmetallwendeschneidplatten

Sorte HCO5,
boriert bei 935 °C
——— - T—

Sorte MG18,

Mikroskopische Aufnahmen AR LAl

von Schneidkanten, die bei
unterschiedlichen Tempe-
raturen boriert wurden

(alle anderen Borierparameter
waren konstant: 10 mbar,
BCl,-Konz. 1 Vol.-%, Borier-
dauer 2 h)
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Entwicklung von objektiven Prifmethoden
zur Bestimmung der VerschleiBBfestigkeit
der obersten Schicht von HolzfuBboden-
und Mobeloberflachen

Projektleiter: Dr. Rico Emmler

Verantwortlicher Bearbeiter: Dr. Rico Emmler

Forderinstitution: AiF (DFO)

Gemeinschaftsprojekt mit dem Forschungsinstitut fiir Pigmente und Lacke

e.V. Stuttgart (fpl)

Die Gebrauchstauglichkeit von HolzfuBboden- oder
Maobeloberflachenlackierungen wird durch komplex
wirkende Eigenschaften bestimmt und kann nicht
nur anhand einzelner Eigenschaften, z.B. der Ab-
riebfestigkeit, betrachtet werden. So missen diese
Oberflachen neben grundlegenden Eigenschaften
wie guter Haftfestigkeit und gleichmaBigem Ober-
flachenbild auch einen Widerstand gegeniber
Fleckenbildung durch Haushaltschemikalien und in
bestimmten MaBe gegen kratzende Gegenstidnde
wie z.B. Gesteinsteilchen und Schmutz aufweisen.
Um Dimensionsanderungen des hygroskopischen
Tragerwerkstoffes Holz oder Verformungen bei Sto-
Ben zu kompensieren, ist auch gentligend Elastizi-
tat erforderlich.

Die Anwendung der umweltfreundlichen \erfahrensparameter beim Verfahren A und B

orientierten AIF- Forschungsprojekt des IHD und
des fpl betrachtet. Dabei wurden am IHD Prif-
verfahren zur Bestimmung der Bestindigkeit ge-
geniiber feinen oberflichlichen Kratzern (Mar
Resistance) und gegeniiber schwarzen Schuhsoh-
len entwickelt.

Nach Variation von Priifparametern wie Reib-
richtung, Reibmaterial (Scotch-Brite-Vliese), Auf-
lagekraft, Geschwindigkeit, Zyklenzahl sowie als
Ergebnis von Untersuchungen zu Bewertungs-
verfahren an reprdsentativen FuB- und Mdbel-
oberflachen erwies sich das Martindale-Verfahren,
das aus der Textilindustrie stammt und eine
Lissajous-Figur realisiert, als geeignet, um praxis-

Systeme, insbesondere der Wasserlacke, so-  parameter Verfahren A Verfahren B
wie der Ole und Wachse, wird durch teilweise  prifmittel SB 7447 SB 7440
negative Erfahrungen der Verbraucher mit  Anpresskraft des Reibtellers 6N 4N

diesen Systemen verzégert. Dies ist dadurch  Geschwindigkeitsfaktor 1 1

bedingt, dass sehr unterschiedliche Qualitd-  Anzani der Lissajous-Bewegungen 5 LB 5 LB

ten auf dem Markt sind. Oft hat die nicht  auswertung iiber

auf den Einsatzort abgestimmte Auswahl

eine Reihe von negativen Erfahrungen, u.a. beziig-
lich der Kratzfestigkeit, bewirkt. So wird bei Wasser-
lacken und vereinzelt auch bei UV-Lacken im
FuBbodenbereich tiber starke Mikroverkratzungen
der Oberflachen, Glanzanderungen auf LaufstraBen
sowie irreversible schwarze Gummisohlenspuren be-
richtet.

Teilaspekte der Bewertung der Gebrauchstaug-
lichkeit der Oberflachen, d.h. die Bestandigkeit ge-
geniiber Kratzern und Schuhsohlen (bei FuBboden),
wurden in einem gemeinsamen, prifmethodisch
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nahe Kratzspuren zu simulieren. Die Tabelle zeigt
die abgeleiteten Priifbedingungen fiir 2 Priif-
verfahren (A und B), die zur umfassenden Bewer-
tung aller Oberflichen (auch mit niedrigem Glanz-
grad) notwendig sind.

In der Tabelle auf S. 33 sind ausgewahlte Ergebnis-
se mit diesen Priifbedingungen, teilweise auch im
Vergleich zu den Ergebnissen von Feldversuchen mit
verlegten Prifflachen, dargestellt. Es wird ersicht-
lich, dass die Ergebnisse der Verfahren A und B von
der Reihenfolge tendenziell gut tGbereinstimmen

Glanzidnderung Visuelle Kratzbildbewertung
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Versuchsergebnisse

E
4
L
=/
o
System Nr. / Priifung nach Verfahren A Priifung nach Verfahren B Beurteilung der Intensitét g
Lacksystem Glanzénderung in % Bewertungsstufe™ der oberflichlichen Kratzer wn
nach 5 LB* auf verlegten Flachen™ %
0 / Nanokomposit UV 2 0 - E
1/ ,Anti scratch” UV =7) 1 - )
3/0V Q2 17 1 - 2
2/Uv (1) 27 1 13 Q
4/UV(3) 27 2 -
8 [ Im. 1K Urethanealkyd 45 3 2,1
9/ wb. 2 KPUR (1) 49 2 -
12 [ Im. 2K PUR (1), 70 3 -
10 / wb. 2 K PUR (2) 68 3 2,0
14 [ Im. 2K Kunststoffsiegel 74 3 1,8
11 [ Im. 1K PUR 75 3 3,1
13 [ Im. 2K PUR (2) 82 4 -
7 [ wb. 1K (3) 80 35 3.2
6/ wb. 1K (2) 86 35 3
5/ wb. 1K (1) 86 35 3.4
Im. = I6semittelhaltig wb. = wasserbasierend

*positive Glanzanderung = Glanzabnahme
**0 = keine Kratzer 1 = sehr geringe Kratzeranzahl 2 = geringe Kratzeranzahl
3 = mittlere Kratzeranzahl 4 = hohe Kratzeranzahl 5 = sehr hohe Kratzeranzahl

und eine deutliche Differenzierbarkeit der Ober-
flachen mdglich ist. Auch eine gute Korrelation zu
den Ergebnissen der Praxis wird deutlich.

Fiir die Bestimmung der Bestdndigkeit gegentiber
schwarzen Schuhsohlen wurde in Zusammenarbeit
mit einem Lackhersteller ein Priifprinzip abgeleitet
und ein entsprechendes Priifgerdt konzipiert, das
von einen Sondermaschinenhersteller gebaut wur-
de. Dabei werden 4 verschiedene Gummisohlen-
typen definiert auf den Priifflichen abgebremst.
Nach der Reinigung werden Riickstande und Zer-
stérungen (Rissbildungen) auf der Bremsspur visu-
ell und mikroskopisch beurteilt.

Die Mar-Resistance-Priifmethode wurde in der I[HD-
Werknorm IHD-W-445 fixiert. Sie wird mittlerweile
auch bei anderen Bodenbeldgen (Laminatbdden
sowie elastische Beldge) angewandt und soll gleich-
fallsin die Normung eingebracht werden. Eine ana-
loge Vorgehensweise ist mit dem Priifverfahren zur
Bestimmung der Bestidndigkeit gegeniiber schwar-
zen Schuhsohlen nach Vorliegen gréBerer Priif-
erfahrung geplant.

RRZESS
s

Priifgerdt zur Bestimmung der Schuhsohlenbestdndigkeit
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Untersuchung des Einflusses der Herstellungs-

verfahren auf Verzug und Formstabilitat
asymmetrisch gestalteter 3D-Mobelfronten

Projektleiter: Dr. Ingrid Fuchs

Verantwortliche Bearbeiter: Simone Wenk, Michael Peter
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Zielstellung

Im Rahmen des Projektes sollten Zusammenhénge
zwischen der Formstabilitat folie- und lack-
beschichteter 3D-Fronten aus Mitteldichter Faser-
platte und bauteilspezifischen EinflussgréBen (Ab-
messung, Formgebung, Beschichtungsmaterial,
Beschichtungstechnologie) abgeleitet werden. Ziel
war die Formulierung von (unscharfen) Modellen,
die es gestatten, die Formstabilitdt dekorativ ge-
stalteter MDF-Fronten vorherzusagen und damit
den Herstellern eine Richtlinie fiir die Gestaltung
und Herstellung dieser Bauelemente zur Verfligung
zu stellen.

Arbeitsschwerpunkte des Projektes

Als Voraussetzung fiir die im Projekt erforderlichen
umfangreichen Messungen von Verformungen un-
terschiedlich groBer Bauteile wurde ein Messtisch
entworfen und gebaut, der an 9 Messpunkten den
Abstand zu einem darunter liegenden platten-
formigen Bauteil beriihrungslos mit einem Laser-
distanzsensor bestimmt. Die Messwerte werden an
einen PC libertragen und dort zu Kennwerten ver-
dichtet.

Zur Erhdhung der Sicherheit der Versuchsergebnisse
wurden fiir die EinflussgroBen
Gegenzug/Grammatur [g/m”]

Bauteillange [mm]

Profiltiefe [mm]

jeweils 5 Werte festgelegt. Um einen vollstandigen
Versuchsplan mit 125 Versuchsvarianten zu vermei-
den, wurde fiir die Versuche ein TF3-Plan fiir 3 Fak-
toren mit jeweils 5 Stufen ausgewahlt. Damit konn-
te die Anzahl der Versuchsvarianten auf 29 redu-
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ziert werden. Dieser Versuchplan wurde fiir 2 Bau-
teilbreiten und 5 Beschichtungsvarianten:
unbeschichtet

Folie 1 (0,4 mm)

Folie 2 (0,35 mm)

PUR-Lack

Hydrolack

realisiert, was zu einem Versuchsumfang von 290
Varianten fiihrte. Zusatzlich wurden Bauteile mit
UV- und thermoreaktivem Pulverlack beschichtet,
die aber wegen der mangelhaften Beschichtungs-
qualitdt in den spateren Auswertungen nicht be-
riicksichtigt werden konnten.

Zur Charakterisierung der Beschichtungen wurden
ausgewahlte mechanisch-physikalische Eigenschaf-
ten der MDF sowie KenngroBen der Beschichtungs-
materialien, wie Wasserdampfdiffusionswiderstand,
Zugfestigkeit und Langenanderung der Kunststoff-
folien und Biegespannungen der Melaminfilme be-
stimmt.

Die beschichteten Priifkérper wurden einem Klima-
test gemaB nachfolgender Tabelle unterzogen,
dabei wurden die Verformungen in dem angege-
benen Messzyklus bestimmt.

Klimapriifung

Bezeichnung T[°C] /rH [%] Zeitraum Messzyklus [d]

Normalklima 23 /50 % 2 Wochen

Feuchtklima 23 /85 % 1 Woche 0 1 3

Trockenklima 23 /30 % 2 Wochen 10 14 17



In nebenstehendem oberen Balkendiagramm ist die
Abhangigkeit der Formanderung entlang der Langs-
achse L2 von der Bauteillinge und von der Deck-
beschichtung dargestellt; Frastiefe, Bauteilbreite
und Gegenzuggrammatur der Teile sind identisch.
Der Einfluss der Grammatur der Gegenzugbeschich-
tung bei den verschiedenen Deckbeschichtungen
auf die Verformung ist im unteren Balkendiagramm
zu erkennen; hier sind BauteilgréBe und Fréstiefe
konstant.

Fiir die Auswertung wurden mathematisch-statis-
tische Verfahren herangezogen und es konnte ein
Clustermodell mit 2 Clustern abgeleitet werden, das
eine Einteilung der Bauteile in Bauteile mit gerin-
ger (zuldssiger) Verformung und Bauteile mit gr6-
Berer (unzuldssiger) Verformung gestattet.

Ergebnisse

Verzug und Formstabilitat sind vornehmlich von den
hygroskopischen Eigenschaften der Beschichtungs-
materialien sowie deren Spannungsverhalten bei
den verschiedenen klimatischen Belastungen ab-
héngig.

Es konnten vergleichsweise einfache Zusammen-
hdnge abgeleitet werden, bei deren Berlicksichti-
gung auch bei einer asymmetrischen Bearbeitung/
Beschichtung von Mdbelteilen eine weitgehende
Formstabilitat gewdahrleistet werden kann. Dazu
gehoren:

ahnliches Wasserdampfdiffusionswiderstandsver-
halten der Oberflachenbeschichtung,
Diffusionswiderstande von Riick- und Vorderseite
anndhernd gleich (maximal 1 : 2),

ausgefraste Fliche weniger als 40 % der Gesamt-
flache und

Frastiefen von mehr als 5 mm (bei 19 mm Platten-
dicke) sind nachteilig (verallgemeinert: max. Fras-
tiefe < Plattendicke/3).

Eine vorausberechenbare Formanderung asymme-
trisch beschichteter Bauteile im Wechselklima ist
aufgrund der erreichten Ergebnisse bei der
Modellierung innerhalb des untersuchten Einfluss-
groBenbereiches grundsatzlich mdéglich. Mit Hilfe
statistischer Analysen konnten signifikante Einfluss-
groBen herausgearbeitet werden.

Die gefundenen Zusammenhange konnen von Her-
stellern von Mobelfronten fiir die Bauteilkonstruk-
tion genutzt werden.

Ubersicht zur Anordnung der Messpunkte (P1-P9)
und Verformungsachsen auf dem Bauteil
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Verzug nach Normalklima an Léngsachse L2,
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Bauteilbreite 300 mm, Grammatur 80 g/m?, Fristiefe 5 mm
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Zerstorungsfreie Prifung von verleimten
Massivholz-Eckverbindungen bei Gestellmobeln

Projektleiter: Dr. Bernd Devantier

Verantwortliche Bearbeiter: Andreas Gelhard, Matthias Weinert
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Ausgangspunkt

Die klassische Mobelpriifung in Form der simulier-
ten Nutzungsbeanspruchung mit quasistatischen
Priifverfahren hat sich begleitend zur Entwicklung
der industriellen Mobelfertigung herausgebildet.
Dieses auf das fertige Endprodukt abgestimmte
Priifkonzept hat aber seine Grenzen in Bezug auf
differenzierende Detailaussagen, insbesondere in
Hinblick auf eine optimierte Konstruktion. Nicht zu
vernachlissigen ist, dass diese Priifungen (z.B.
Sitzmobelpriifungen nach EN 1728 oder ISO 7173)
zeit- und kostenintensiv sind.

Bei Gestellmdbeln ist zudem tendenziell eine raum-
liche Trennung zwischen den mitteleuropdischen
Designabteilungen der Unternehmen und den oft
weit entfernten Fertigungsstatten zu verzeichnen.
Diese Problempunkte haben dazu beigetragen, dass
sich das IHD verstarkt der Thematik ,Methoden-
entwicklung zur beschleunigten Alterung von Ver-
bindungen” zugewendet hat. Arbeiten zum Thema
Festigkeit und Verformungsverhalten von Eck-
verbindungen in Gestellmdbeln haben am IHD Tra-
dition, auf die bei der Bearbeitung der Themen-
stellung zuriickgegriffen werden konnte.

Projektablauf und Ergebnisse

Nach methodischer Bestandsaufnahme wurde im
Verlauf des Projektes ein Konzept entwickelt, bei
dem durch quasistatische Prifung in Bezug zu den
spezifischen normativen Anforderungen an die Fes-
tigkeit und Dauerhaltbarkeit von Sitzmébeln (ISO
7173) ein Ausgangswert der Festigkeit bestimmt
wird, der Basis filir eine dynamische Wechsellast-
priifung zur Beurteilung des Ermiidungsverhaltens
von Eckverbindungen ist.
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Fiir begleitende Untersuchungen wurde zudem ein
Dauerpriifstand mit berlihrungsloser Erfassung der
Verformung entwickelt und eingesetzt.

Alle Priifungen (quasistatisch, dynamisch, Dauerstand)
wurden an Modelleckverbindungen mit einer Schen-
kellinge von jeweils 200 mm durchgefiihrt (siehe
Bild). Die Belastungen wurden aus den Anforderun-
gen gemalB I1SO 7173 abgeleitet. Die quasistatische
Bruchkraft wurde mit einer Priifgeschwindigkeit von
5 mm/min bei gleichzeitiger Aufzeichnung des Kraft-
Weg-Verlaufes in Anlehnung an EN 789 bestimmt.

Bei den dynamischen Priifungen wurden die Prif-
korper zyklisch unter Variation von Kraft, Frequenz
und Zeitdauer belastet. Es erwies sich als ausrei-
chend, den Traversenweg als MaB3 fiir die Verfor-
mung der Prifkdrper zu nutzen. Fir jede Frequenz
wurden die Amplituden der Verformung in Abhédn-
gigkeit von der Zeit und der Belastung aufgezeich-
net. Sie wurden jeweils an 20 Priifkérpern bei
sinusformiger Wechsellast mit Kraftamplituden
zwischen 600 und 1400 N und variierten Frequen-
zen zwischen 0,01 und 20 Hz bestimmt. Aus den
Ergebnissen wird deutlich, dass sich die Amplitu-
den der Schwingungen im Verlauf der Priifzeit ei-
nem bestimmten Wert anndhern. Man kann die Er-
gebnisse dahingehend interpretieren, dass der Prif-
korper in der ,Einschwingphase” quasi ,s0 umge-
formt" wird, dass sich eine optimale Energiedurch-
leitung an die Klebstelle ergibt, bei der sich die Prif-
schenkel wie vollkommen elastische Biegebalken
verhalten. Die Frequenz ohne signifikantes Ein-
schwingverhalten kann demnach als optimale Priif-
frequenz betrachtet werden (hier 2 Hz).
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Ablaufschema zur zerstérungsfreien Priifung von Gestellmdbeleckverbindungen

Lfd.- Modul Inhalt Erlduterungen Abbruch-
Nr. kriterium
1 Bestimmung der Verformung s, bei Ermittlung der Fo <Foo
Verformung's, Belastung F, . an Verformung s, bei
3 Priifkérpern Fisosir ZUr Bestimmung
(Eck-Verbindung) der Restfestigkeit
2 Festlegung der Prif-  F, '=025F, Festlegung des
kraft fiir dynamische ' Belastungsniveaus
Priifung
3 Bestimmung der Bestimmung bei 3 Bestimmung der
optimalen Frequenz Prifkoérpern oder Ent-  optimalen Frequenz;
nahme der optimalen schrittweise Erarbeitung
Frequenz aus Katalog eines Kataloges
von Verbindungen von Werten
4 Dynamische Prifung  F = den + 100 N Bestimmung des Priifkdrper-
optimale Priiffrequenz  Ermiidungsverlaufes bruch
Prifzyklen: 3 x n,
Prufkorper: 3
5 Bestimmung der Verformung s’ bei
Restverformung s’ Belastung Fo
6 Bewertung der Giite G, Bewertung nach pro-

zentualem Schliissel
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der Verbindung

Eine eingepragte Kraft von 1000 N fiihrte bei ca.
50 % der Priifkdrper zum vorzeitigen Bruch und
damit zum Abbruch der Priifung. Es wurde daher
mit 800 N gepriift. Dies entspricht 25 % der Bruch-
last aus der quasistatischen Priifung.

Ausgehend von den nach ISO 7173 vorgegebenen
Prifkraften ergeben sich fiir die statischen Unter-
suchungen Prifkrafte bis maximal 800 N und fir
die dynamische Priifung bis maximal 400 N.

Aus den Ergebnissen und der Modellentwicklung
wurde ein Priifablauf abgeleitet (siehe Tabelle).

Bei Anwendung der optimalen Frequenz ergibt sich
eine wesentlich schnellere Schwingbelastung der
Prifkdrper gegentiber ISO 7173. Bei einer Frequenz
von 2 Hz kommt es zu 7.200 Lastwechseln pro Stun-
de. Die 200.000 Priifzyklen der Lastniveaustufe 5 wer-
den somit bereits nach 27,8 h erreicht. Dies bedeutet

eine Verringerung der Priifdauer auf unter 10 %.

Nach Ablauf der dynamischen Priifung kann man
an den 3 Prufkoérpern die veranderte Restverfor-
mung analog Priifschritt 1 ermitteln. Kommt es
dabei zum Bruch des Prifkdrpers, bedeutet dies,
dass der Priifkérper den Test zwar bestanden hat,
eine deutlich tiber dem Priifzyklus liegende Lebens-

erwartung aber nicht prognostiziert werden kann.
Die Restverformung (s’ ) kann daher als Qualitéts-
kriterium interpretiert werden.

Die entwickelte Priif- und Bewertungskonzeption
bietet zahlreiche Ansatzpunkte fiir weiterflihren-
de Arbeiten, sowohl auf methodischem Gebiet wie
auch in Bezug auf Anwendungen fiir andere

Verbindungsarten und Materialien.

Messaufbau zur beriihrungslosen
Verformungsmessung bei dynamischer Priifung
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Entwicklung von Prifeinrichtungen zum
Nachweis der mechanischen Widerstands-
fahigkeit von Fenstern und Turen nach
Anforderungen Europaischer Normen

Projektleiter: Joachim Bestandig

Verantwortlicher Bearbeiter: Joachim Bestandig
Forderinstitution: Bundesministerium fiir Wirtschaft und Arbeit

Ausgangspunkt

Ein wesentliches Qualitdtsmerkmal von Bauelemen-
ten ist die mechanische Gebrauchstauglichkeit im
Sinne von mechanischer Festigkeit, Formbestandig-
keit, Sicherheit und Dauerhaftigkeit. Diese Merk-
male bestimmen die Gebrauchseigenschaften und
damit die Anwendungsbereiche der Bauteile. Basis
fir die Ermittlung der Gebrauchsmerkmale sind
i.d.R. europdische Priif- und Klassifizierungsnormen.
Die Anwendung dieser Normen ist in einer entspre-
chenden Produktnorm verbindlich festgelegt. Die
Priifnormen regeln meist sehr detailliert die spezi-
fischen technischen Anforderungen und methodi-
schen Vorgehensweisen. Die technische Umsetzung
der Prifmethodik in Verbindung mit grundlegen-
den Anforderungen an die Gerdtetechnik im Hin-
blick auf die Ergebnissicherheit der Priifaussagen
wird dagegen nur wenig beachtet. Fiir die mecha-
nische Priifung von Fenstern und Tiiren fehlt es
bisher an einer technischen Basis, d.h. an einer ein-
heitlichen Konzeption fiir die Geratetechnik. Da-
her haben sich verschiedenartige technische Losun-
gen fiir die priiftechnische Umsetzung etabliert, die
nicht nach einheitlichen Grundsatzen verifiziert
werden konnen. Die Vergleichbarkeit der Priifaus-
sagen ist somit nicht zwangslaufig gegeben.

Ziele

Ziele des FuE-Vorhabens waren die Entwicklung
einer technischen Konzeption fiir ein flexibles mo-
dulares Priifsystem zum Nachweis der mechani-
schen Gebrauchstauglichkeit von Fenstern und Tii-
ren unter Berticksichtigung der Anforderungen der
kiinftigen Europdischen Produktnorm, gegenwar-
tig prEN 14351, sowie die Fertigung eines entspre-
chenden Funktionsmusters.
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Durchfiihrung

In Zusammenarbeit mit einem sachsischen mittel-
standischen Unternehmen (Zacher COMPONENT
GmbH, Radeberg) wurde ein Priifsystem fiir me-
chanische Festigkeitspriifungen an Fenstern und
Tiren entwickelt und als Muster-Laborpriifein-
richtung aufgebaut. Das Priifsystem ist speziell auf
die Durchfiihrung von Dauerfunktionspriifungen
(mechanische Dauerhaftigkeit), auf die Bestimmung
von Bedienkriften/Bedienmomenten sowie auf die
Ermittlung der mechanischen Widerstandsfahigkeit
bei statischer Verwindung, Vertikallast und wei-
chem, schwerem StoB ausgerichtet. Die Priifein-
richtung hat einen variablen mechanischen Grund-
aufbau (Bodenplatte und Gestellaufbau mit ver-
schiebbaren Spannsiulen zur Aufnahme der Probe-
kérper) und umfasst die gesamte modulare Bedien-
technik zur Manipulation von Fenster- und Tiirflt-
geln einschlieBlich der zugehorigen Beschlag-
technik. Das mechanische System wird ergdnzt
durch variable Befestigungs- und Adaptertechnik
zum Einspannen der Priifelemente sowie fiir die
Ankopplung der Bedientechnik an verschiedenar-
tige Verriegelungssysteme von Fenstern/Tiiren. Uber
die Bedienmodule sind Dreh-, Kipp- und Drehkipp-
Funktionen realisierbar. Erweiterungen hinsichtlich
der Priifung mehrfliigeliger Elemente oder alter-
nativer Bedien-/Offnungsarten sind méglich. Die
konstruktive Ausfiihrung der Bedientechnik sowie
die flexible Servo-Antriebstechnik in Verbindung
mit dem zugehdorigen elektronischen Steuerungs-
system gewahrleisten eine weitgehend universelle
Anwendbarkeit der Priifeinrichtungen.



Zum Priifsystem gehort des Weiteren ein mehr-
kanaliges elektronisches Messsystem (Modultech-
nik) einschlieBlich Datenerfassungssystem zur Er-
mittlung und Protokollierung von Prif- bzw.
Bedienkraften und Bedienmomenten. Die mecha-
nischen Priifeinrichtungen sowie das elektronische
Messsystem wurden durch umfangreiche Bauteil-
prifungen (Dauerfunktion, Bedienkréfte, mecha-
nische Festigkeit) erprobt. Die Ergebnisse aus die-
sen Testreihen bestatigen die prinzipiellen Funkti-
onseigenschaften des Priifsystems entsprechend der
Projektzielstellung.

Ergebnisse

Der Musterprifstand ermdglicht fiir die benann-
ten mechanischen Priifsequenzen systematische
Untersuchungen hinsichtlich der Kriterien Funkti-
onssicherheit, Wiederholbarkeit und Reproduzier-
barkeit von Priifablaufen sowie Kalibrierbarkeit der
Systemelemente. Im Hinblick auf diese Kriterien
wurde Uber die Betrachtung von mdglichen Fehler-
einfllissen im Priifprozess, ausgehend von einer
detaillierten Analyse einzelner Priif- bzw. Bedien-
ablaufe, eine Optimierung der Priiftechnik erreicht.
Resultierend aus der modularen Konzeption des
Priifsystems, aus der Variabilitdt des mechanischen
Grundaufbaus sowie aus der leistungsmaBigen
Anpassungsféhigkeit der gewdhlten Antriebs-
technik kann das gesamte Spektrum der mechani-
schen Festigkeits- und Dauerfunktionspriifungen
von Bauelementen abgedeckt werden. Fiir die An-
wender des Priifsystems ergibt sich der Vorteil, dass
bedarfsgerechte (,maBgeschneiderte") technische
Losungen realisierbar sind.
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Dauerfunktionspriifung an einer nicht selbsttdtig
schlieBenden Tiir - Drehfunktion

Bestimmung von Bedienmomenten -
Messung am Tiirelement

Dauerfunktionspriifung an einem Fenster - Drehfunktion
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Entwicklungs- und Priflabor
Holztechnologie GmbH

Die Geschaftstatigkeit des IHD-Tochterunternehmens EPH GmbH war auch 2005 vor allem durch physikali-

sche Priifungen, chemische Analytik und die Titigkeit der bauaufsichtlich anerkannten PUZ-Stelle geprigt.

Die Umsatzerldse haben 2005 in etwa das gleiche Niveau wie im Vorjahr erreicht. Der baunahe Bereich mit

den Produktgruppen Holz und Fassade (28 %), Bodenbeldge (25 %) und Beschichtungen (20 %) machte dabei

den Hauptanteil aus; gefolgt von den Bereichen Mdbel (Mdbelprifung, Emissionsmessungen) 20 % und

Bauelemente (Fenster- und Tiirenpriifung) mit 7 %.

Physikalische Werkstoff- und Produktprifung

Die physikalisch-mechanischen Werkstoffpriifun-
gen sowie die Produkt-Zertifizierung auf der Grund-
lage derartiger Priifungen machen ca. 70 % der EPH
Priifleistungen aus.

Holz und Holzwerkstoffe

Im Jahr 2005 wurden an Holzwerkstoffen vornehm-
lich Zulassungspriifungen und Priifungen im Zuge
der Fremdiiberwachung durchgefiihrt. Ein groBer
Anteil davon waren Standardpriifungen an mehr-
lagigen Massivholzplatten, vor allem die Bestim-
mung der Festigkeitswerte und Elastizitditsmodule
fir Biegung, Scherung, Zug und Druck. Im Rahmen
von Produktuntersuchungen wurden zur Beurtei-
lung der Verklebungsqualitat in groBer Anzahl
Aufstechversuche, Abhebe- und Haftfestigkeits-
untersuchungen durchgefiihrt. Zugenommen hat
die Nachfrage nach Priifungen fiir Klebstoffe; so
auch fir Prifungen nach EN 301 und EN 302.
Auf dem Gebiet der Untersuchung von Absturz-
sicherungen wurden Balkongeldndersysteme ge-
priift. Grundlage dafiir ist die ETB-Richtlinie ,Bau-
teile, die gegen Absturz sichern”.

Ein starker Zuwachs ist bei den Untersuchungen
zur Warmeleitfahigkeit von FuBbodenbeldgen zu
verzeichnen. Dabei wird der Warmedurchlass-
widerstand ermittelt, um die FuBbodenheizungs-
eignung der Materialien bewerten zu kénnen.
Neben den Normpriifungen wurden auch kom-
plexe Sonderpriifungen durchgefiihrt. Auf der
Systempriifmaschine wurden Schwerlastboden-
dosen auf ihre Tragfahigkeit und Formstabilitat und
Pfahle aus thermisch modifiziertem Holz auf ihre
Schlagfestigkeit hin gepriift.

Bephy

Oberflachen
Neben Normprifungen an Beschichtungsmate-
rialien (Lacke, Lasuren, Dispersionsfarben, Folien,
Laminate) und Oberflachen, z.B. von FuBbéden,
Mobeln, Fenstern oder Fassaden, hat sich auch 2005
die Tendenz zu komplexen Priifungen an speziel-
len Oberflachen- und FuBbodenaufbauten fortge-
setzt.

Dariiber hinaus sind die 2005 durchgefiihrten gro-
Ben Versuchsreihen zur Beurteilung der Wirksam-
keit chemischer Abbeizer fiir Tliren- und Mdbel-
oberflachen besonders hervorzuheben. Dazu muss-
ten Priifalgorithmen zum Wirksamkeitsnachweis
und zur Differenzierung erarbeitet werden. Auch
alternative Verfahren (Abbrennen und Abschleifen)
wurden untersucht.

An Bodenbeligen (Laminat-, Kork-, PVC- und
HolzfuBbdden) wurden angesichts der beginnen-
den CE-Kennzeichnung fiir FuBbodenbeldge ge-
maB EN 14041 [ EN 13432 verstirkt sicherheits-
relevante Merkmale wie die Rutschfestigkeit nach
dem Gleitreibungs-/Pendelverfahren tberpriift.
Bei den Untersuchungen zu elektrostatischen Ei-
genschaften von FuBbodenbeldgen durch Begeh-
tests und Widerstandsmessungen traten verstarkt
Fragen zur Langzeitwirkung von antistatisch aus-
gerlisteten Boden
auf. Es wurden
Simulationsmo-
dule zur Alterung
durch mechani-
schen VerschleiB,
Klima- und Belich-
tung erarbeitet, die
teilweise bereits

Bestimmung des Oberflichenwiderstandes
von FuBbodenbeldgen mittels
erprobt wurden. DreifuBelektroden
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Bauelemente

Herstellern und Héandlern von Fenstern und Tiiren
konnte auch 2005 ein breites Spektrum von Prif-
leistungen angeboten werden. Die Priifung und
Bewertung einbruchhemmender Eigenschaften von
Bauelementen war ein Schwerpunkt unserer aner-
kannten Priifstelle fiir Einbruchhemmung.
Dominierten im Sicherheitsbereich in den zuriick-
liegenden Jahren eher Standard-Bauteile in der
Widerstandsklasse WK2, so war im Jahr 2005 eine
rege Nachfrage hinsichtlich Priifung von WK3-Bau-
elementen zu verzeichnen. Auffallend ist, dass Her-
steller dabei zunehmend in vergleichsweise aufwen-
dige Sonderkonstruktionen investieren und damit
unter den Gesichtspunkten Optik, Materialeinsatz
bzw. -auswahl und Sicherheitsniveau ein Allein-
stellungsmerkmal erreichen.

Im Berichtszeitraum ist ein gleichfalls zunehmen-
des Interesse an klimatechnischen Prifungen hin-
sichtlich des Nachweises der Festigkeit und der
Verformungseigenschaften von Bauteilkonstruktio-
nen unter Einfluss definierter Differenzklimate fest-
zustellen.

Neben der Priifung von Kennwerten, die fiir die CE-
Kennzeichnung nach der avisierten Produktnorm
prEN 14351-1 fiir Fenster und Tiren relevant sind,
wurden besonders numerische Berechnungen
warmeschutztechnischer Kennwerte auf Basis der
verbindlichen europdischen Normen angefordert.
Das Interesse am Nachweis der Gebrauchstauglich-
keit (Luftdurchldssigkeit, Schlagregendichtheit,
Windwiderstandsfahigkeit) in Verbindung mit der
mechanischen Festigkeit ist 2005 leicht gestiegen.
Hintergriinde dafiir sind, dass ausschreibende Stel-
len zunehmend Priifnachweise fiir diese Leistungs-
merkmale fordern und Bauelementhersteller im
Hinblick auf die bevorstehende CE-Kennzeichnung
ihre Produkte vorausschauend priifen lassen.

Mobelpriifung

Das Mébelpriiflabor ist fiir ein breites Spektrum von
Priifungen an Mobeln und Mobel-Beschldagen aus-
geristet, flihrt darliber hinaus aber auch weiter in
groBem Umfang Priifungen an Fahrgastsitzen fir
Schienenfahrzeuge durch.
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Jahresbilanz 2005

Priifung eines Holzfensters auf Einbruchhemmung

I : ﬁ&nﬂhanith
erbeschaffenheit

Korperstiitzung
beim Sitzen

= Mikroklima

im Kﬂkuntakt ;

Poster der Sonderschau ,,Ergonomie & Komfort"
auf der IMM 2005

2005 stand auch im Zeichen der im IHD entwickel-
ten Kriterien fiir Ergonomie, Komfort und Mikro-
klima bei Polstermdbeln, die auf der IMM in Kdln
auf einer Sonderschau demonstriert wurden.

ephv @
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Sonderschau des IHD auf der imm 2005 in Koln

Priifung eines Funktionspolstermdébels nach Kriterien
der Gerdte- und Produktsicherheit

Neuer Matratzenpriifstand des IHD

Die Priiftechnik des Mabelpriiflabors wurde weiter
verbessert und ausgebaut. So ist beispielsweise ge-
meinsam mit der Firma Zacher COMPONENT GmbH
aus Radeberg ein moderner Matratzenpriifstand
entwickelt und in Betrieb genommen worden.

Bephy
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geprtifte
Sicherheit

Prif- und Zertifizierungsstelle fir
Geratesicherheit

Fiir die GS-Priifstelle konnte zum Jahresabschluss
2005 wieder ein leichter Anstieg der Priifleistungen
verzeichnet werden und auch die Anzahl der ver-
gebenen GS-Zeichen wurde gesteigert.

In liber 40 Dienstleistungsauftragen wurden von
der durch die ZLS akkreditierten Priifstelle vor al-
lem Biiro- und Sitzmébel auf die Erfiillung der Kri-
terien nach dem Gerate- und Produktsicherheits-
gesetz (GPSG) gepriift.

Die GS-Zertifizierungsstelle hatte im Jahre 2005 GS-
Zeichen flir Mébel von 22 Herstellern in der Be-

treuung.

Anerkannte Stelle flir den Konformi-
tats- und Verwendbar_!(eitsnachweis
von Bauprodukten (PUZ-Stelle)

Nachdem im April 2004 die CE-Kennzeichnungs-
pflicht fiir Holzwerkstoffe auf der Grundlage von
EN 13986 wirksam geworden war, ist auch 2005
die Anzahl der Unternehmen, die Leistungen der
EPH GmbH als Notified Body nach BauPG in An-
spruch genommen haben, weiter gestiegen. Die
deutschen Verwendbarkeitsregeln fiir Bauprodukte
nach LBO fiir zahlreiche Produkte haben auch 2005
nicht an Bedeutung verloren, so dass unsere Priif-
stelle in verschiedenen Verfahren - sowohl beim
Nachweis der Verwendbarkeit nach dem Procedere
der Bauregelliste A als auch bei allgemeinen bau-
aufsichtlichen Zulassungen fiir Massivholzplatten
und Fassadenelemente - mitwirkte.

Il Muster GmbH I

DIN 68763
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Chemie und Umwelt

Dieser Bereich der akkreditierten Laboratorien, in
dem vorwiegend chemisch-analytische Priif-
methoden angewendet werden, war 2005 insbeson-
dere durch den weiteren Ausbau der analytischen
Kompetenz und durch Modifizierung von Analysen-
verfahren fiir die Bestimmung fliichtiger organi-
scher Verbindungen gekennzeichnet. Des Weiteren
wurden Methoden zur Grenzflachencharakte-
risierung insbesondere fiir Holz und Holzpartikel
erarbeitet.

Die chemischen Priifleistungen gliedern sich in die
Sachgebiete:

Holz, Holzwaren und Holzwerkstoffe

Gasformige Luftschadstoffe - fllichtige und schwer-
fliichtige organische Verbindungen (VOC und SVOC)
in FuBbdden, Mdbeln, Dispersionsfarben u.a.
Holzschutzmittel in Alt- und Bauholz

Insgesamt wurden 2005 im Bereich der chemisch-
analytischen Priifung ca. 33 % der Umsatzerldse
erwirtschaftet. Auch 2005 wurden die analytischen
Maglichkeiten des Laboratoriums erweitert, um den
Erfordernissen des Marktes gerecht zu werden. Dazu
gehdren insbesondere Gerdtesysteme fiir die Be-
stimmung flichtiger und schwerfliichtiger orga-
nischer Verbindungen im Spurenbereich, organi-
scher Sduren und zur VOC-Bestimmung in
Dispersionswandfarben. Des Weiteren tragen die
MaBnahmen zur Erhéhung der Effizienz im Labor-
betrieb bei.

Holz, Holzwaren und Holzwerkstoffe

Dieser Priifbereich beinhaltet das gesamte Spek-
trum der Formaldehydpriifung von Holz, Holz-
werkstoffen und Fertigprodukten. Die Vielzahl der
Einsatzmdglichkeiten fiir Formaldehyd erfordert die
unterschiedlichsten Analysenverfahren.

2005 wurden insbesondere Priif- und Auswerte-
methoden einschlieBlich Gerdatetechnik zur
Formaldehydmessung im Produktionsprozess ent-
wickelt. Im nebenstehenden Bild ist ein Direktmess-
gerat mit einer ,kleinen" 50 | - Priifkammer fiir die
Bestimmung der Formaldehydabgabe aus Holz-
werkstoffen dargestellt.

Fiir die Industrie wurden Gasanalyseapparaturen zur
Eigenliberwachung von Produkten aufgebaut und
das Personal in die Prifmethodik eingewiesen.

Neben den genormten Priifverfahren fiir die Form-
aldehydbestimmung in Holzwerkstoffen werden
weitere spezielle Verfahren fiir Klebstoffe, Dis-
persionswandfarben oder ausgehartete Bindemit-
tel angeboten. Des Weiteren wurden Untersuchun-
gen zur Bindemittelcharakterisierung fur Holz-
werkstoffe und Mébelfolien durchgefiihrt.

Gasformige Luftschadstoffe (VOC/SVOC)
Gasformige Luftschadstoffe sind fllichtige wie auch
schwerfliichtige organische Verbindungen, die in
entsprechenden Produkten enthalten sind oder als
Emission aus z.B. Mébeloberflachen oder Kunst-
gitern die Qualitat der Innenraumluft beeinflus-
sen sowie einen Geruch verursachen kénnen. Pro-
dukte wie Lasuren, Lacke, Dispersionswandfarben,
Matratzen, Polstermdbel, textile wie auch starre
FuBbodenbeldge und Klebstoffe, deren VOC-Gehalt
bzw. VOC-Abgabe fiir Umweltzeichen durch ent-
sprechende Grenzwerte reglementiert sind, werden
beziiglich ihres Gehaltes, Geruches und Emissions-
verhaltens im Laborbereich Chemische Priifung
untersucht.

Direktmessgerdt in Verbindung mit einer 50 |-Priifkammer

zur Formaldehydmessung aus Holzwerkstoffen
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Die Bestimmung der VOC/SVOC erfordert ein brei-
tes Spektrum an anspruchsvoller Analysentechnik
in Verbindung mit entsprechenden Priifkammern
und Probenahmesystemen. Fiir Priifkammer- und
Raumluftuntersuchungen werden spurenanaly-
tische Analysenverfahren verlangt, die Nachweis-
grenzen fiir fliichtige und schwerfliichtige Verbin-
dungen von 1 ug/m? oder weniger ermdglichen. Fiir
die Bearbeitung dieser, fiir die Holz verarbeitende,
Klebstoff und Lack herstellende Industrie so wich-
tigen Problematik wurde das Laboratorium 2005
apparativ weiter ausgebaut.

Dazu zahlt insbesondere eine Prifmethodik zur
Bestimmung/Simulation des Foggingverhaltens von
Produkten. Eine entsprechende Priifkammer ist im
Bild unten dargestellt. In der Priifkammer lassen
sich Temperatur, relative Feuchte und Luftstrémung
sowie die Temperatur der in der Kammer einge-
bauten kiihlbaren Flache verandern.

Damit konnte das Dienstleistungsspektrum erwei-

tert werden.

Priifkammer zur Bestimmung/Simulation des
Foggingverhaltens von Produkten bei
unterschiedlichen Klimaten

Bephy

Probenahme zur Bestimmung der
Holzschutzmittelkonzentration in der Raumluft

Holzschutzmittel

Die Verwendung von Holzschutzmitteln in der Ver-
gangenheit und Gegenwart ist mit vielfaltigen Fra-
gestellungen verbunden. Ein wesentlicher Beitrag
zu deren Losung kann mit Methoden der chemi-
schen Analytik geleistet werden. 2005 war dieser
Bereich der chemischen Analytik vorrangig mit fol-
genden Arbeitsgebieten befasst:

Nachweis einer norm- oder vereinbarungsgerechten
Behandlung von konstruktiven Bauteilen mit Holz-
schutzmitteln,

Bestimmung der chlororganischen Holzschutz-
mittelwirkstoffe Pentachlorphenol (PCP), Lindan
(HCH) und Dichlordiphenyltrichlorethan (DDT) in
Konstruktionshdlzern sowie in Kunst- und Kultur-
gltern,

Bewertung der Holzschutzmittelbelastung, Ableitung
von SanierungsmaBnahmen und Arbeitsschutz,
Bestimmung der Wirkstoffe gegen Holz zerstéren-
de Pilze insbesondere in Beschichtungen,
Bestimmung von Holzschutzmittelwirkstoffen in
der Raumluft,

Begleitende Untersuchungen bei Sanierungs- bzw.
Dekontaminierungsarbeiten.
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Signet ,Qualitétszeichen TMT"

In diesem Bereich werden hauptsachlich Priif-
leistungen des Mykologischen Priiflabors zur Wirk-
samkeit von Bioziden, insbesondere fiir Holzschutz-
mittel und zur biologischen Bestandigkeit von Holz
und anderen Materialien angeboten.

Die im Jahre 2005 durchgefihrten Priifungen be-
trafen vor allem die natiirliche Dauerhaftigkeit
thermisch modifizierter Holzer sowie die biologi-
sche Bestdndigkeit von WPC (Wood Plastic Com-
posites).

Ein wichtiger Punkt war die Erarbeitung der Verga-
berichtlinien fiir das ,Qualitatszeichen TMT" fiir

s

thermisch modifiziertes Holz (Thermally Modified . . P,
Timber) als weiteres Leistungsangebot des EPH. Hier ~ Versuchsfeld fiir die Freilandprifung nach EN 252
sind neben den Anforderungen an die biologische
Dauerhaftigkeit und die Emission verschiedene phy-
sikalisch-mechanische Eigenschaften zu priifen.
Erste Auftrage zeigen, dass diese MaBnahme zur
Qualitatssicherung und erfolgreichen Etablierung
von thermisch modifiziertem Holz auf dem euro-
paischen Markt als duBerst wichtig einzuschatzen
ist.

Testung der Schimmelpilzbestdndigkeit von AuBBenanstrichen

ephv’' B
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Gutachter- und Sachverstandigentatigkeit
Beiratsvorsitzender im Séchsischen Holzschutzverband e.V.
Begutachter bei DAP fiir Priiflaboratorien

Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V.
Gutachterausschuss der DGfH

Landesbeirat Holzverwendung

Sachsischer Holzschutzverband e.V.

Wissenschaftlicher Beirat der DFO
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Mitarbeit in Fachgremien und Lehrtatigkeit

Bjorn Weil3

Dr. Bernd Devantier
Steffen Tobisch
Steffen Tobisch

Steffen Tobisch
Dr. Wolfram Scheiding

Bjorn Weil3

Dr. Bernd Devantier



Mitarbeit in Normausschiissen

DIN - NA Holzwirtschaft und Mabel (NHM) / CEN / ISO
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NHM Vorstand

AA 1.1 Holzarten, Eigenschaften

AA 1.14 Spiegelausschuss WG3, besondere Nutzeranforderungen
AA 2.6 Beschichtete Holzwerkstoffe

AA 2.15 Holzwerkstoffe (Spiegelausschuss) SpA CEN/TC 112
AA 4.30 LaminatfuBbdden

AA5.13 Kindermdobel

AA 5.14 Betten/Matratzen

AA 5.15 Polstermdbel

AA 5.2 Kiichen/Badmdbel

AA 5.5 Objekt-/Schulmobel

AA 5.8 Mobeloberflachen

CEN/TC112 Holzwerkstoffe

CEN/TC112/WG4 Priifmethoden

CEN/TC112/WG5 Formaldehyd

CEN/TC112/WG8 0SB

CEN/TC112/WG9 Massivholzplatten

CEN/TC112/WG Span- und Faserplatten

CEN/TC134/WG3 Laminate Floorings

CEN/TC139/207/WG7 Mébeloberflachen

CEN/TC175/WG3/TG6 Technische Spezifikation Thermoholz

ISO/TC89
ISO/TC219/WG3

Wood-based Panels

Laminate Floorings

DIN - NA Biirowesen (NBii)

Steffen Tobisch
Bjorn Wei3

Dr. Wolfram Scheiding
Dr. Rico Emmler
Steffen Tobisch
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Steffen Tobisch
Steffen Tobisch
Steffen Tobisch
Steffen Tobisch
Detlef Krug
Steffen Tobisch
Dr. Rico Emmler
Dr. Rico Emmler
Dr. Wolfram Scheiding
Steffen Tobisch

Dr. Rico Emmler

AA 1.4

DIN - NA Bau

Bliromobel

Andreas Gelhard

NA 005-09-02 AA

Einbruchschutz

DIN - NMP Materialpriifung

Joachim Bestandig

AK 412

Priifung von Holzschutzmitteln

Kordula Jacobs
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Mitarbeit in Fachausschiissen und Arbeitskreisen

Arbeitsausschuss Elektrostatische Aufladung
im DECHEMA-Fachausschuss ,Chemische Reaktionstechnik"

Arbeitsgruppe ,Bodenbeldge und Klebstoffe" beim DIBt
Arbeitskreis 3 ,Mdobel”
Arbeitskreis Dresdner Informationsvermittler e.V. (ADI)

Arbeitskreis Polstermdbel
der Deutschen Giitegemeinschaft Mdobel

Arbeitskreis Umwelt/Wohnhygiene
der Deutschen Giitegemeinschaft Mobel

CEl Bois-Research Working Group

DFO-Fachausschuss Beschichtung von Holz und Holzwerkstoffen

EGL-Treff ,Lackiertechnik” Dresden

EPLF Arbeitskreis Technik

EPLF Fachausschuss ,Technik”, Ad hoc-Arbeitsgruppe ,Drum sound”
Erfahrungsaustauschkreis EK 5: ,Sonstige technische Arbeitsmittel"
EU-Network InnovaWood

European Forest-Based Sector Technology Platform
National support group

Fachbeirat der Stiftung Warentest

Priifstellenausschuss ,Einbruchschutz”, Erfahrungsaustauschkreis
Technischer Ausschuss des HDH/AK-UE

Wissenschaftlich-Technische Arbeitsgemeinschaft fiir
Bauwerkserhaltung und Denkmalpflege e.V., Referat 1 ,Holz"

Zertifizierungsausschuss ,Einbruchschutz”
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Prof. Dr. Helmut Bauch

Karsten Aehlig
Andreas Gelhard
Dr. Siegfried Tzscherlich

Andreas Gelhard

Karsten Aehlig

Dr. Wolfram Scheiding

Dr. Bernd Devantier (Leiter)
Prof. Dr. Helmut Bauch
Dr. Christiane Swaboda

Prof. Dr. Helmut Bauch (Leiter)
Dr. Rico Emmler

Heiko Kiihne

Dr. Bernd Devantier

Dr. Wolfram Scheiding

Dr. Wolfram Scheiding

Karsten Aehlig
Dr. Bernd Devantier
Dr. Rico Emmler

Joachim Bestéandig
Karsten Aehlig (Gastmitglied)

Bjorn Weil3

Joachim Bestéandig
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Mitarbeit in Arbeitsgremien der DGfH

FA 1: UA 2
FA 2: UA 1
FA 2: UA 2

FA 3: UA 4: AG 2
FA 4

FA 5: UA 1
FA 6

FA 6: UA 1

Lehrtatigkeit

Studienfach

Holznutzung
Holztrocknung
Holzwerkstoffe

Brandschutz

Mobel und Innenausbau

Werkzeug- und Maschinentechnik

Dauerhaftigkeit und Produktsicherheit

Dauerhaftigkeit und werterhaltender Schutz

Lehrstatte
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Karsten Aehlig
Martina Broege
Detlef Krug

Detlef Krug
Tino Schulz

Dr. Bernd Devantier
Matthias Weinert

Dr. Ingrid Fuchs
Dr. Wolfram Scheiding

Bjorn Weil3

Vertreter des IHD

Energetische Holznutzung

Holzschutz

Holzanatomie/Holzarten

Oberflachenveredlung

Qualititssicherung/
Erzeugnispriifung

Pulverlackiertechnik

Technische Universitat Dresden

Europdisches Institut
fiir postgraduale Bildung (EIPOS)

Staatliche Studienakademie Dresden

Technische Universitat Dresden

Staatliche Studienakademie Dresden

Weiterbildungslehrgange der DFO

Karsten Aehlig

Bjorn Weil3

Bjorn Weil3

Prof. Dr. Helmut Bauch
Martina Broege

Dr. Rico Emmler
(Lehrbeauftragter)

Dr. Christiane Swaboda

Joachim Bestandig
Dr. Bernd Devantier
Dr. Rico Emmler

Dr. Ingrid Fuchs
Andreas Gelhard
Erika Hoferichter

Prof. Dr. Helmut Bauch
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Veroffentlichungen und Vortrage

Veroffentlichungen

3. Européischer Thermoholz-Workshop am 2. und
3. Juni 2005 in Dresden. Thermoflooring
Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband

5. FuBboden-Kolloquium 17./18. November 2005
in Dresden; Holz- und LaminatfuBbdden - Tech-
nologie und Produktqualitat

Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband

Aehlig, K.; Broege, M.

Bildung geruchsintensiver Verbindungen in Kie-
fernholz. Teil 1: Untersuchungen zum Einfluss der
Lagerbedingungen auf Holzinhaltsstoffe in Hack-
schnitzeln

Holztechnologie 46(2005)3. - S. 11 - 17

Bauch, H.

Anforderungen an die Applikationstechnologie
beim Pulverbeschichten von MDF kennen. Bisher
realisierte Industrieanlagen sind meistens fiir
Hangeforderer und eine Rundumbeschichtung
konzipiert

besser lackieren 7(2005)10. - S. 10

Bauch, H.

Entwicklungsstand bei Pulverlacken fiir die MDF-
Beschichtung. Gegenwaértig ist ein deutlicher
Trend zu den thermoreaktiven Pulverlacken zu
verzeichnen

besser lackieren 7(2005)8. - S. 11

Bauch, H.

Im Gesprach. ,Weltweit acht bis zehn neue Anla-
gen pro Jahr"

besser lackieren 7(2005)11. - S. 10

Bauch, H.

MDF pulverbeschichten: Wie es jetzt weiter geht.
Weltweit laufen mittlerweile rund 50 Anlagen.
Noch nicht alle technologischen Schwierigkeiten
beim Beschichtungsprozess geldst

besser lackieren 7(2005)7. - S. 11
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Bauch, H.

Mechanische und thermische Vorbehandlung von
MDF vor der Pulverlackierung. Vor- und Nach-
teile der verschiedenen Vorbehandlungsverfahren
kennen

besser lackieren 7(2005)9. - S. 12

Bauch, H.

Pulverbeschichten von MDF - ein Ausblick. Die
Fertigungssicherheit hat sich deutlich erhoht
besser lackieren 7(2005)11. - S. 10

Bliithgen, L.
Neuer Holzwerkstoff
Kfz-Anzeiger (2005)3. - S. 24

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;
Informationsveranstaltung am 16. Médrz 2005 in
Dresden

Dresden : Selbstverlag, 2005.

Emmler, R.

Priifungsordnung. Oberflachenpriifungen fiir
Holz- und Holzwerkstoff-FuBbdden
Surface-Magazin 1(2005)Sep. - S. 24 - 27
(Supplement von Holz-Zentralbl. und HK)

Emmler, R.

Wasserfest? Eignung quellvergiiteter Laminat-
fuBboden fiir Nassbereiche

Laminat-Magazin (2005)Jan. - S. 36 - 39 (Supple-
ment von Holz-Zentralbl. und HK)

Emmler, R., Nothhelfer-Richter, R.
Scratch-proofing. Towards a standard scratch
resistance test for parquet coatings

European Coating Journal (2005)1-2 - S. 36 - 40

Emmler, R, Perez, R.; Caon, C.; Roux, M-L; Bogelund, J.;

Calver, S.; van de Velde, B.; Adamczak, Z.

Testing furniture surfaces-standard methods for
wear resistance and long-term stability
European Coating Journal (2005)9 -S.2 -9
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Ewert, M.

Fiir alle Oberflichen. MDF-Thermogléatten wird
jetzt fiir alle Oberfldchenbehandlungen eingesetzt
HOB, Holzbearb. 52(2005)5. - S. 112 - 114

Ewert, M.; Scheiding, W.

Thermoholz in der Anwendung - Eigenschaften
und Maoglichkeiten

Holztechnologie 46(2005)2. - S. 22 - 29

Formaldehyd-Workshop ,Alternative Methoden
der Formaldehydmessung". 16. = 17. Juni 2005
in Dresden

Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband

Fuchs, 1.

Situation und Zukunft der Holzbearbeitung
Holz, Z. Mébelherst. Laden- Innenausb. (2005)2. -
S. 22,24

Hdnel, W.; Schulz, T.
Offen legen - Holzwerkstoffplatten mit besonders
dekorativem Design
HK, Holz- Kunststoffverarb. 40(2005)4. - S. 54 - 56

Hoferichter, E.; Aehlig, K.
Industriemessverfahren zur Bestimmung der
Formaldehydemission aus Holzwerkstoffen
Holztechnologie 46(2005)2. - S. 52 - 53

Hoferichter, E.; Sirch, H.-J.; Aehlig, K.; Hahn, S.
Ermittlung der Ursachen von Spitschiden durch
Imprédgnierharz-/Finishlack-Rezepturen bei
Dekorfolien

Holztechnologie 46(2005)3. - S. 50 - 52

Holzwerkstoffe leicht gemacht. 6. Holzwerkstoff-
Kolloquium 8. - 9. Dezember 2005 im Institut fiir
Holztechnologie Dresden gGmbH

Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband

Krug, D.

Kleb-Stoff. Bindemittelfreie Faserplatten im Fo-
kus der IHD-Forschung

MDF-Magazin 11(2005)Okt. - S. 20 - 25
(Supplement von Holz-Zentralbl. und HK)
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Industriemessverfabren zur Bestmmung der
Formaldehydemission aus Holzwerkstoffen

FRIKA HOVERICHTER, EARSTEN ANNLIC
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Verdffentlichung in Zeitschrift Holztechnologie

Krug, D.; Kehr, E.

Alternative Bindemittel fiir Holzwerkstoffe. Binde-
mittel aus technischen Ligninen, Tanninen und Pro-
teinen fiir die Holzwerkstoffherstellung geeignet
Holz-Zentralbl. 131(2005-09-23)=72. - S. 957, 960

Krug, D.; Weber, A.; Schirner, R.; Hanke, A.
Alternative Bindemittel auf Roggenbasis zur Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten
Holztechnologie 46(2005)1. - S. 20 - 28

Krug, D.; Wolf, H.

MDF special’'nogo naznachenija. Razrabotany plity,
prigodnye dlja otdelki poroshkovymi lakami.
Spezialausgabe von Holz-Zbl. und HK zur ZOW Moskau,
18.-21. April 2005, S. 38-40

Kiihne, H.; Emmler, R.; Devantier, B.
Untersuchungen zu Diffusionseigenschaften von
Holzfensterbeschichtungen

Holztechnologie 46(2005)4. - S. 23 - 30
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Neugebauer, L.
CE-Kennzeichnungspflicht fiir Fenster und Tiiren?
Der Tischlermeister im Freistaat Sachsen (2005)1. - S. 24

Rehm, K.; Raatz, C.

Thermoglatten mit Zukunft; Staubfreie MDF-
Feinbearbeitung fiir die Industrie
Holztechnologie 46(2005)1. - S. 50 - 55

Roffael, E.; Dix, B.; Krug, D.

Untersuchungen zur Verbesserung der Feuchte-
bestandigkeit und Hydrolyseresistenz von mittel-
dichten Faserplatten (MDF)

DGfH aktuell (2005)92. - S. 16

Scheithauer, M.; Krug, D.

Untersuchung zur Minimierung der Dicken-
quellung und der Emissionen von dreischichtigen
OSB aus Nadelholz

DGfH aktuell (2005)92. -S. 17 - 19

Schimmelpilzbefall an sakralem Kunstgut aus Holz
Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband Work-
shop am 8. April 2005 in Dresden

Schulz, T.; Krug, D.

Untersuchungen zur Herabsetzung der Brennbar-
keit von Vollholz durch Impragnierung mit Silizi-
umdioxid-Solen

Holz als Roh- und Werkstoff 63(2005)1. - S. 78 - 80

Sirch, H.-J.

Dekorfolien auf Basis von UF-Harzen. Chemisch-
technologische Entwicklungen im Institut fiir
Holztechnologie Dresden und Uberfiihrung in die
Industrie

Holz-Zentralbl. 131(2005-04-22)32. - S. 402 - 403

Thermoface und Beschichtung in der Anwendung.
Kolloquium 22. - 23. September 2005 im Insti-
tut fiir Holztechnologie Dresden gGmbH
Dresden : Selbstverlag, 2005. - Tagungsband
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Tobisch, S.

Reduzierung der Presszeit bei der Herstellung von
dreilagigen Massivholzplatten durch dielektrische
Erwdarmung

DGfH aktuell (2005)92. - S. 11 - 12

Tobisch, S.; Scheiding, W.

Holz als 6konomischer und 6kologischer Baustoff
Kompakt 6(2005)4. - Sichsisches Staatsministerium
fiir Umwelt und Landwirtschaft [Hrsg.]

WeiB, B.; Plaschkies, K.; Scheiding, W.
Schimmelpilzbefall in Kirchen und an sakralem Kunst-
gut. Ein Projekt zur Untersuchung der Ursachen
Restauro 111(2005)2. - S. 135 - 140

Wenk, S.; Tobisch, S.; Krug, D.

Massivholzplatten mit Hochfrequenz verkleben;
Institut fiir Holztechnologie Dresden untersucht
Einsatz von Hochfrequenztechnik in der Massiv-
holzplattenfertigung

Holz-Zentralbl. 131(2005-04-22)=32. - S. 406 - 407

Wenk, S.; Tobisch, S.; Krug, D.

Pegar tableros de madera maciza con alta
frecuencia. Instituta IHD en Dresden analiza la
aplicacion de le técnica de alta frecuencia en la
fabrication de tableros de madra maciza
Holz-Zentralbl. 131(2005) Edicion especial. - S. 25 - 26



Zeitschrift Holztechnologie

Mit der Wiederauflage der traditionsreichen Fach-
zeitschrift holztechnologie, die seit Mai 2005 im
Carl Hanser Verlag im nunmehr 46sten Jahrgang
erscheint, wurden die historischen Traditionen der
von 1960 bis 1990 regelmaBig erschienenen und
viel gelesenen wissenschaftlich-technischen Zeit-
schrift fortgesetzt.

Die holztechnologie erscheint sechsmal jahrlich und
berichtet interdisziplinar tGiber neueste Forschungs-
und Entwicklungsergebnisse auf den Gebieten der
Holzkunde, Holz und Holzwerkstoffe, Bindemittel,
Holzvergiitung, Holztrocknung, Holzbe- und -
verarbeitung, Oberflichentechnologie, Verbindun-
gstechnik, Mobel- und Bauelemente. Aktuelle In-
formationen zu neuen Fachmedien, Schutzrechten,
Normen und zu relevanten Tagungen und Messen
sowie die festen Rubriken Holzarten-Sammelblatter,
Online-Quellen, Produkte/Meldungen und Termin-
vorschau runden das Spektrum der holztechnologie
ab. Die fachliche und redaktionelle Betreuung er-
folgt durch das IHD und die TU Dresden.

Am Jahresende kann man feststellen, dass sich die
Wiederauflage der Zeitschrift holztechnologie nach
rund 15 Jahren Pause als richtig erwiesen hat. In-
genieure, Techniker und Entscheidungstrager der
Holz und Kunststoff verarbeitenden Industrie, der
Holzwirtschaft, des Holzbearbeitungsmaschinen-
und relevanten Werkzeugbaus und die zahlreichen
Wissenschaftler der Holzforschung zahlen zu den
Lesern.

Der Redaktionsbeirat, der aus 24 Mitgliedern aus
sieben europdischen Ldndern besteht, stellte auf
seiner ersten Jahrestagung fest, dass es dem Wunsch
der Leser entspricht, die inhaltliche Breite der Zeit-
schrift beizubehalten und neben aktuellen Top-The-
men aus den Forschungseinrichtungen und der In-
dustrie auch Uberblicksartikel zu publizieren. Wich-
tig sei in jedem Fall die Vermittlung anwendungs-
bereiten Wissens.

VEROFFENTLICHUNGEN

holztechnologie

novemeer 4| 2005

www.holztechnologie.de

T

V. HOLZWERKSTOFFE LEICHTBAUPLATTEN

D{i .f.H ﬁm Oueiughastighst Mr-ram?m ¥ "

peingumm
Dickenqueliang ven MOF Sandwich-Verbundplaten

Titelseite des 4. Heftes 2005
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Vortrage

Aehlig, K.

Messmethoden der Formaldehydbestimmung
Formaldehyd-Workshop ,Alternative Methoden der
Formaldehydmessung”, 16.-17. Juni 2005, Dresden

Aehlig, K.

Nachweis der gesundheitlichen Unbedenklichkeit
nach dem AggB-Schema - Problemfille und L6-
sungen

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Aehlig, K.

Risiken bei der Verwendung biozidhaltiger Mittel
Workshop ,Schimmelpilzbefall an sakralem Kunst-
gut aus Holz", Dresden, 8. April 2005

Bauch, H.

Elektrostatische Eigenschaften — Nachweisverfahren
und Losungsansatze fiir antistatisches Verhalten

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBboden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Bestdndig, J.

IHD / EPH - lhr Partner fiir die Umsetzung der
CE-Kennzeichnung

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;
Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005

Bestdndig, J.

Europédische Normung - Produktnormen - Stand
der prEN 14351

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;
Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005

Bliithgen, L.; Devantier, B.

Leichte Fahrzeugbodenplatte

Holzwerkstoffe leicht gemacht. 6. Holzwerkstoff-
Kolloquium, Dresden, 8.-9. Dezember 2005
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Broege, M.

Anwendungsmaoglichkeiten des Formaldehyd-
messgerates

Formaldehyd-Workshop ,Alternative Methoden der
Formaldehydmessung”, 16.-17. Juni 2005, Dresden

Broege, M.

Emissionen aus Thermoholz - ein Problem fiir In-
nenrdume?

3. Europdischer Thermoholz-Workshop. Thermo-
flooring, Dresden, 2.-3. Juni 2005

Devantier, B.

Die EU-Bauproduktenrichtlinie (BPR) als Grund-
lage der CE-Kennzeichnung

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;
Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005

Emmler, R.

Entwicklung von objektiven Priifmethoden zur
Bestimmung der Kratzfestigkeit von FuBboden-
oberflachen

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Emmler, R.

Erfiillen Thermoholzbdden die Anforderungen an
FuBboden?

3. Europaischer Thermoholz-Workshop. Thermoflooring,
Dresden, 2.-3. Juni 2005

Emmler, R.

Nachweis baurechtlicher und qualitativer Anfor-
derungen bei Holz- und LaminatfuBboden
Fachkonferenz ,FuBbodenkonstruktion im Detail”,
Berlin, 30. November -1. Dezember 2005

Emmler, R.

Normung und CE-Kennzeichnung von Holz- und
LaminatfuBboden

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005
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Emmler, R.; Nothhelfer, R.

Entwicklungen von objektiven Priifmethoden zur
Bestimmung der Mar-Resistance von Holz-
fuBbdden und Mdbeloberfldchen

DFO-Tagung Qualitatssicherung und -priifung ,Mo-
derne Verfahren zur Charakterisierung von lackier-
ten Oberflachen”, Berlin, 25.-26.10.2005

Endler, I.; Holke, R.; Fuchs, I.; Peter, M.
Leistungssteigerung von Holzbearbeitungswerk-
zeugen durch Gasborieren

8. Werkstofftechnisches Kolloquium WTK, Sektion
Oberflachen- und Warmebehandlungstechnik,
Chemnitz, 29.-30.09.2005

Fuchs, I.; Endler, I.; Peter, M.

High performance of hard metal tools for the
woodworking by gas boronizing

17" International Wood Machining Seminar 2005
(Yuri Stakhiev Seminar), Session 9: Wear - tools -
materials, Rosenheim, 26.-28.09.2005

Fuchs, I.; Raatz, C.; Peter, M.; Pfliiger, T.

Einfluss technologischer Parameter auf das Glatt-
ergebnis bei unterschiedlichen MDF-Qualititen
Thermoface und Beschichtung in der Anwendung.
Kolloquium, Dresden, 22.-23.09.2005

Hoferichter, E.

Industriemessverfahren zur Bestimmung der
Formaldehydemission

Formaldehyd-Workshop ,Alternative Methoden der
Formaldehydmessung”, 16.-17.06.2005, Dresden

Kehr, E.

Laudatio zu Ehren von Herrn Prof. Dr.-Ing. habil.
Edmone Roffael

Holzindustrie und Holzprodukte im Wandel; Fest-
kolloquium anlasslich des 65. Geburtstages von
Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Edmone Roffael,
Gottingen, 21.04.2005

Kniest, C.; Fuchs, I.

Kleben von Vollholz unter Verwendung von Hoch-
leistungs-Ultraschall

Workshop ,Klebstoffe fir Holzprodukte”,
Braunschweig, 10./11. November 2005

Kniest, C.

Ultraschallkleben - ein Verfahren fiir Mehr-
schichtparkette?

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Krug, D.; Kehr, E.

Natiirliche Bindemittel fiir Holzwerkstoffe -
Beispiele ausgewdhlter Entwicklungen
Holzindustrie und Holzprodukte im Wandel; Fest-
kolloquium anlésslich des 65. Geburtstages von
Herrn Prof. Dr.-Ing. habil. Edmone Roffael,
Gottingen, 21. April 2005

Kiihne, H.

Erfahrungen mit dem Nachweis der Raumschall-
eigenschaften mit der EPLF-Methode sowie al-
ternative Verfahren

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitét, Dres-
den, 17.-18. November 2005

Mehnert, R.; Flyant; R.; Emmler, R.; Bauch, H.
Einsatz von Nanopartikelkompositen zur Erho-
hung der Verschlei3festigkeit von lackierten
FuBbodenoberflachen

5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Neugebauer, L.

Anforderungen an Fenster und Tiiren aus der
Produktnorm prEN 14351-1
CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;

Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005
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Plaschkies, K.

Antimikrobielle Oberflachen im FuBbodenbereich
5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBboden - Technologie und Produktqualitét, Dres-
den, 17.-18. November 2005

Plaschkies, K.

Biologischer Befall auf Oberflichen - Schad-
organismen, Priifmethoden, Vorbeugung
Symposium der Sachsischen Bildungsgesellschaft
fiir Umweltschutz und Chemieberufe,

Dresden, 20. Mai 2005

Plaschkies, K.

Schimmelpilzanfilligkeit ausgewahlter, in der Re-
staurierung verwendeter Materialien

Workshop ,Schimmelpilzbefall an sakralem Kunst-
gut aus Holz", Dresden, 08. April 2005

Plaschkies, K.

Tests of seagrass for the use of insulation

3. Projektmeeting des Interreg IlIC ,Regional cycle
development through coastal co-operation - sea
grass and algae focus", Montpellier, 22. April 2005

Rehm, K.; Raatz, C.

Developing of dust-free finishing for the industry
17™ International Wood Machining Seminar 2005
(Yuri Stakhiev Seminar), Session 8: Special topics,
Rosenheim, 26.-28. September 2005

Scheiding, W.

Untersuchung klimatischer und baulicher Ein-
flussfaktoren

Workshop ,Schimmelpilzbefall an sakralem Kunst-
gut aus Holz", Dresden, 8. April 2005

Scheiding, W.; Kruse, K.; Plaschkies, K.; WeiB3, B.
Thermally modified wood (TMW) for playground
toys. Investigations on 13 industrially manu-
factured products

Second European Conference on Wood Modifi-
cation: Wood Modification, Processes, Properties
and Commercialisation, Session 1: Heat treatment,
Gottingen, 6.-7. Aktober 2005
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Scheiding, W.

Thermoholz - ein alternatives FuBbodenmaterial?
5. FuBboden-Kolloquium. Holz- und Laminat-
fuBbdden - Technologie und Produktqualitat,
Dresden, 17.-18. November 2005

Scheiding, W.

Thermoholz - neue Wertschopfungsmaglichkeiten
fiir einheimische Holzer

15. Nordische Baumtage, Rostock, 8.-10. Juni 2005

Scheiding, W.

Thermoholz [ Thermally modified timber (TMT):
Klassifizierung und Giitezeichen

3. Europdischer Thermoholz-Workshop. Thermo-
flooring, Dresden, 2.-3. Juni 2005

Schulz, T

Untersuchungen zur Herstellung von Faserplat-
ten aus Weizenstroh

5. Internationales Symposium ,naro.tech, Werkstof-
fe aus Nachwachsenden Rohstoffen”, Sektion 3:
Okologisches Bauen mit nachwachsenden Rohstof-
fen, Erfurt, 1.-2. September 2005

Schulz, T.; Tobisch, S.

Massivholzplatten mit leichten Mittellagen
Holzwerkstoffe leicht gemacht. 6. Holzwerkstoff-
Kolloquium, Dresden, 8.-9. Dezember 2005

Schweitzer, K.
Harmonisierung des europdischen Baumarktes
CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;

Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005

Schweitzer, K.

Markteinfithrung von Holzfenstern aus thermisch
modifiziertem Holz (Projektvorstellung)
Arbeitstreffen bei Remmers Baustofftechnik GmbH,
Loningen, 30. August 2005

Schweitzer, K.

Rahmenbedingungen zur Erlangung des CE-Zei-
chens

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren;

Informationsveranstaltung, Dresden, 16. Marz 2005
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Swaboda, C.

Combination of microwave drying and UV-curing
for waterborne lacquers on wood surfaces
Radtech ,Wood Based Panels for Furniture and
Flooring", 18. Oktober 2005, Barcelona

Tobisch S.

CE-Kennzeichnung von Bauprodukten - Bedeu-
tung fiir den Import nach Deutschland
EU-Unternehmertreffen auf der LIGNA, Hannover,
03. Mai 2005

Tobisch, S.

Einfiihrung in die Thematik

Symposium und Fachausstellung ,Holz Innovativ",
Vortragsreihe ,Innovative Oberflichentechnologien
flr Holz", Rosenheim, 6.-7. April 2005

Tobisch S.

Potential von Holz als Werkstoffkomponente
Workshop ,Substitution von Erddl bei Werkstoffen”,
Leipzig, 24. August 2005

Tobisch S.; Trepkau B.

Aktuelle Entwicklungen in der Holzwerkstoff-
normung

SASOL Holzwerkstoff-Symposium, Radebeul,
23. September 2005

Tobisch, S.; Weber, A.; Lilie, B.; Grunwald, D.;

Schmidt, K.

Development of post-mouldable OSB

Ninth European Panel Products Symposium, Sessi-
on 1: 0SB, Llandudno, 5.-7. Oktober 2005

Weber, A.; Krug, D.

Proteine als Klebstoffalternative fiir Massivholz-
platten

5. Internationales Symposium ,naro.tech, Werkstof-
fe aus Nachwachsenden Rohstoffen”, Sektion 4:
Kleben mit nachwachsenden Rohstoffen, Erfurt,
1.-2. September 2005

Weber, A.; Krug, D.

Entwicklung von 2-stufig hartbaren Klebstoffen
fiir nachformbare OSB

24. Sitzung des Technischen Ausschuss des VHK
Baden-Wirttemberg, Leutkirch, 25. Oktober 2005

Weber A.; Krug D.; Tobisch S.

Alternative Bindemittel auf Roggenbasis zur Her-
stellung von Holzwerkstoffplatten

Workshop , Substitution von Erdol bei Werkstoffen”,
Leipzig, 24. August 2005

Weinert, M.; Hdnel, W.

Leichte Plattenwerkstoffe - Produkte und An-
wendungsbereiche

Symposium und Fachausstellung ,Holz Innovativ",
Vortragsreihe ,Innovative Holzwerkstoffe - Neue
Anwendungen und Produkte”, Rosenheim,
6.-7. April 2005

Weinert, M.

Anforderungen an Wood Plastic Composites
(WPC) fiir deren Einsatz in Mdbeln

1. Deutscher WPC-Kongress, K6In, 8.-9. November 2005

WeiB, B.; Plaschkies, K.; Scheiding, W.
Forschungsprojekt ,.Schimmelpilzbefall an sakra-
lem Kunstgut".

Workshop ,Schimmelpilzbefall an sakralem Kunst-
gut aus Holz", Dresden, 8. April 2005
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Das IHD auf Messen und Ausstellungen

N3SSIN

Messen 2005

Das Forschungs- und Dienstleistungsangebot des IHD und seiner Tochtergesellschaft EPH wurde auch im

Jahre 2005 auf eigenen Messestanden prasentiert.

DOMOTEX

H AN N O V E R

Weltmesse fir Teppiche und Bodenbeldge

Hannover - 15.-18. Januar 2005

Prasentation von Dienstleistungen insbesondere auf
den Gebieten der Oberflichen- und FuBboden-
priifung

Glal/ZFLOOR

S H A N G H A 1

Shanghai - 22.-24. Marz 2005

Teilnahme des IHD am deutschen Gemeinschafts-
stand.

Prasentation von Dienstleistungen insbesondere auf
den Gebieten der Oberflachen- und FuBboden-
prifung
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N cologne

Die internationale Mobelmesse
Koln - 17.-23. Januar 2005

Sonderschau zum Thema Komfort und Ergonomie
von Polstermdbeln

Z0OW Zuliefermesse Ost-Westfalen
Bad Salzuflen - 21.-24. Februar 2005

Prasentation von dekorativen Plattenwerkstoffen,
der Glatttechnologie und von Dienstleistungsan-
geboten flir die Mdbelindustrie
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N3SSIN

HAUS

Baufachmesse Dresden

2005

Dresden - 3.-6. Mirz 2005

Prasentation von Dienstleistungen auf den Gebie-
ten Holzschutz, Baubiologie und Bauphysik

Bayern #¢ Innovativ
Holz Innovativ 2005

Rosenheim - 6.-7. April 2005

Prisentation technologischer Innovationen (nach-
formbare OSB, Thermoface u.a.) und der Datenbank
HOLZtechnologie

Aktive Teilnahme am Vortragsprogramm der Tagung
(S. Tobisch - Moderation; M. Weinert - Vortrag)

Bayern # Innovatih

BihdYy



MESSEN

¥ EUROPEAN
COATINGS SHOW 2005

plus Adhesives, Sealants, Construction Chemicals

Niirnberg - 26.-28. April 2005

Prasentation des Dienstleistungsangebotes fir
Oberflachenpriifungen und Vorstellung der
Forschungsarbeiten auf dem Gebiet der Nanotech-
nologie fiir FuBbodenoberflachen

LIGNA' |

HANNOVER 2.- 6. Mai 2005

Weltmesse fiir die Forst- und Holzwirtschaft

Hannover - 2.-6. Mai 2005

Prasentation und praktische Vorfiihrung der
Glatttechnologie ,Thermoface” und der Datenbank
HOLZtechnologie

Erstprasentation der Zeitschrift holztechnologie

ihdv B
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Veranstaltungen des IHD,
Im |IHD und unter Mitwirkung des IHD

Workshop Fahrzeugbodenplatte

17. Februar 2005 im IHD

Veranstaltung unterstiitzt durch: IOIIMJ!MPAG:NM

Nach zweijahriger Entwicklungsarbeit wurde im
November 2004 das von der Stiftung Industrie-
forschung geférderte Projekt ,Entwicklung eines
leichten tragfahigen Holzwerkstoffs als Bodenplatte
flir den Fahrzeug- und Containerbau” erfolgreich
beendet. Die Ergebnisse der Arbeit wurden durch
zwei Schutzrechtsanmeldungen (fiir das IHD) ge-
schiitzt. Neben den Veroffentlichungen der Ergeb-
nisse in Fachbeitrdgen und Vortrdgen im Rahmen
von Tagungen fand am 17. Februar 2005 ein the-
menbezogener Workshop am IHD statt.

An der Veranstaltung nahmen Vertreter von Holz-
werkstoff und Beschichtungsmittel herstellenden
Unternehmen sowie Handler entsprechender Pro-
dukte, Fahrzeugbauer und Spediteure teil. Nach der
Einfuhrung in die Thematik durch den Projektleiter,
Herrn Dr. Devantier, trug Herr Bliithgen, der ver-
antwortliche Projektbearbeiter, zum Thema ,Tra-

Eréffnungsvortrag Dr. Devantier
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gende Bodenplatten transportierender Systeme -
Neues aus Forschung und Priifung” vor. Danach
referierten Herr Fuchs von der Dr. Glinther Kast
GmbH & Co. KG zum Thema ,Technische Halbzeu-
ge - Armierungsgewebe” und Herr Kaltenbach von
der Udipan GmbH Gber ,Fahrzeugbodenplatten aus
Sicht der Hersteller". AbschlieBend hielt Herr GeBner
von der Karosserie- und Fahrzeugbau GeBner GmbH
seinen Vortrag mit dem Titel ,Fahrzeugbodenplatten
aus der Sicht der Fahrzeugbauer”. Im Rahmen der
Tagung wurde vom IHD dem Fachpublikum ein
Prif- und Bewertungskonzept fiir Fahrzeugboden-
platten prasentiert. Neben einem regen Meinungs-
austausch zu den behandelten Themen wurden
gleichermaBen in der Praxis auftretende Probleme
des Produktes Fahrzeugbodenplatte und weitere
Lésungsansatze diskutiert.

T
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Workshop ,Schimmelpilzbefall an sakralem

Kunstgut aus Holz"
8. April 2005 im IHD

Veranstaltung unterstiitzt durch:

Landesamt fiir Denkmalpflege
Sachsen

Der mit 90 Teilnehmern sehr gut besuchte und mit
groBem Interesse aufgenommene Workshop des
Institutes filir Holztechnologie Dresden befasste sich
mit dem in letzter Zeit verstirkt festgestellten
Schimmelpilzbefall in Kirchen und an sakralem
Kunstgut, vor allem an Vertdfelungen, Figuren oder
Orgeln. Anlass war ein vom BMWA gefdrdertes
Forschungsprojekt, das vom IHD mit dem Landes-
amt fiir Denkmalpflege Sachsen bearbeitet wurde.

Nach einer Ubersicht zur Schadenssituation durch
das Landesamt fiir Denkmalpflege Sachsen wurde
das Projekt vorgestellt. Bauklimatische Untersu-
chungen zeigten, dass bereits Luftfeuchten ab 65 %
einen Schimmelpilzbefall ermdglichen. In den
Kirchenrdumen wurden jedoch keine erhdhten
Sporenkonzentrationen ermittelt. Starkes Interes-
se fanden die Untersuchungen des IHD zur Schim-
melpilzanfalligkeit von in der Restaurierung ein-
gesetzten Materialien.

Die weiteren Vortrage befassten sich mit der be-
sonderen Problematik an Orgeln, praktischen Er-
fahrungen bei der Restaurierung sowie mit gesund-
heitlichen Belastungen durch befallenes Kunstgut
und die verwendeten Biozide.

Die von den Teilnehmern, vor allem den Orgel-
restauratoren, angesprochenen Fragen wurden in
das IHD-Projekt aufgenommen. Weiterhin wurde
in der angeregten Diskussion festgestellt, dass die
Thematik auch europaweit von groBem Interesse
ist. Das IHD wird daher gemeinsam mit Partnern,
u.a. der TU Dresden, ein entsprechendes EU-Pro-
jekt vorbereiten.

Luftkeimsammlung im Kirchenraum
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Informationsveranstaltung
.CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiren"

16. Marz 2005 im IHD
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Veranstaltung unterstiitzt durch: 5.‘ .{%gﬁ[ }'F
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Zum 16. Marz 2005 hatte das Institut fir Holz-
technologie Dresden gGmbH (IHD) zu einer
Informationsveranstaltung nach Dresden eingela-
den. In verschiedenen Beitragen wurde die zukiinf-
tig notwendige CE-Kennzeichnung von Fenstern
und Turen erlautert und diskutiert. Etwa 90 Teil-
nehmer waren der Einladung gefolgt.

Moderiert wurde die Veranstaltung vom Geschafts-
fihrer der EPH, Dr.-Ing. B. Devantier. Einleitend
verwies er auf die Zielstellung der Informations-
veranstaltung, den anwesenden Vertretern der
Fensterbranche einen Uberblick zur aktuellen Eu-
ropdischen Normung und den damit verbundenen
Priifungen und Kennzeichnungen von Produkt-
eigenschaften zu geben. Im Anschluss ging er auf
den Europdischen Baumarkt und grundlegende
rechtliche Regelungen ein. Er stellte Bedeutung und
wesentliche Inhalte der EU-Bauproduktenrichtlinie
(BPR) dar, die Grundlage der CE-Kennzeichnung auf
europdischer Ebene.

Thema des ersten Teiles der Informationsver-
anstaltung waren die Auswirkungen der Harmo-
nisierung des europdischen Baumarktes auf natio-
naler Ebene. An die vorangegangenen Ausfihrun-
gen ankniipfend, erlduterte K. Schweitzer die nati-
onale Umsetzung der BPR durch das Bauprodukten-
gesetz (BauPG) sowie Landesbauordnungen und
Bauregelliste. Ausgehend von der Definition des CE-
Zeichens wies sie auf dessen Bedeutung und die
Kennzeichnungspflicht hin. Herr J. Bestandig be-
schéftigte sich im Folgenden mit der zu erwarten-
den Produktnorm fiir Fenster und AuBentiren (prEN
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14351). Er stellte deren prinzipiellen Aufbau und
Inhalte dar und informierte tber den Stand der
Normung. Das aus der Produktnorm abzuleitende
Konformitatsverfahren fiir Fenster und Tiiren (Sys-
tem 3) und die daraus folgenden Aufgaben fiir
Fensterhersteller wurden durch K. Schweitzer dar-
gelegt.

Der zweite Teil der Informationsveranstaltung be-
schaftigte sich speziell mit den praktischen Folge-
rungen der Umsetzung der CE-Kennzeichnung.

L. Neugebauer zeigte in seinem Vortrag den Weg
von den Anforderungen aus der Produktnorm prEN
14351 zu den notwendigen Priifungen auf. Im Ein-
zelnen informierte er tiber anzuwendende Priif- und
Klassifizierungsnormen flir mandatierte Eigenschaf-
ten. AuBerdem wurde in diesem Zusammenhang
uber die zukiinftige Vorgehensweise fiir die Bestim-
mung von Mindestanforderungen anhand konkre-
ter Einsatzfélle diskutiert.

AbschlieBend stellte J. Bestindig (Leiter der Priif-
stelle fiir Bauelemente) das IHD-Leistungsangebot
beziiglich der Umsetzung der CE-Kennzeichnung
vor. Mit Einfiihrung der Produktnorm wird das IHD-
Tochterunternehmen Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH (EPH) den Unternehmen als
Notified Body fiir die im System 3 vorgesehenen
Erstpriifungen (ITT) zur Verfligung stehen. Darlber
hinaus versteht sich das IHD als kompetente Bera-
tungsstelle rund um die CE-Kennzeichnung bis hin
zum Aufbau der erforderlichen werkseigenen Pro-
duktionskontrolle.



CE-Kennzeichnung von Bauelementen
(Titelbild der Tagung)
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Zeitschiene fiir Umsetzung der CE-Kennzeichnung fiir Fenster und Tiiren
geméaB DIN EN 14 351-1

Januar 2006

April 2006

Oktober 2006

Die Teilnehmer der Informationsveranstaltung nutz-
ten die Veranstaltung zum fachlichen Gedanken-
austausch unter Kollegen und mit den Mitarbei-
tern des IHD und nahmen die Mdglichkeit der Be-
sichtigung von Einrichtungen zur Priifung von
Fenstern und Tiiren in Anspruch, um vor Ort prak-
tische Fragen zur Priifung mandatierter und nicht

mandatierter Eigenschaften zu diskutieren.

Erarbeitung der Produktnorm auf europdischer Ebene von technischen Gremien
des CEN

Verabschiedung der Produktnorm vom CEN

Harmonisierte Produktnorm
Verdffentlichung im Amtsblatt der Europdischen Gemeinschaft

Veroffentlichung der Produktnorm iiber nationale Normungsstellen

Einfiihrung der Produktnorm
Beginn der Koexistenzphase

Koexistenzphase (Einfiihrungsphase)

Anpassung der nationalen Vorschriften an die europdische harmonisierte Norm
und Einfiihrung der Produktnorm in Deutschland (DIBt)

Dauer: voraussichtlich 12 Monate

Kennzeichnung der Bauprodukte mit U-Zeichen oder CE-Zeichen

Ende der Koexistenzphase
CE-Kennzeichnung ist ab diesem Zeitpunkt Pflicht!
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3. Europaischer Thermoholz-Workshop

2./3. Juni 2005 im IHD

Veranstaltung unterstiitzt durch: Tharmo

A TR

Zum 3. Europdische Thermoholz-Workshop unter
dem Titel ,Thermoflooring” kamen fast 90 Gaste
aus 9 Landern in das IHD. Unter den Teilnehmern
waren sowohl Anlagenhersteller, Thermoholz-
produzenten, Holzverarbeiter, Holzhdndler als auch
Architekten und Forschungseinrichtungen vertre-
ten.

Die Vortrage befassten sich zunachst mit Anforde-
rungen an Bodenbeldge (Dr. Rico Emmler/IHD) so-
wie der Verklebung (Michael llling/Forbo Erfurt) und
Beschichtung (Dr. Holger Engelking/OSMO) von
Thermoholz. Zur Frage der Emissionen referierte
Martina Broege vom IHD und stellte erste Untersu-
chungen vor. Uber die Produktentwicklung eines
osterreichischen Thermoholzherstellers berichtete
Doris Stiksl-Mitteramskogler.

Hannu Tuukkala stellte das Qualitatssicherungs-
system der Finnish Thermowood Association vor,
das derzeit eingefiihrt wird. Im Beitrag von Dr.
Wolfram Scheiding (IHD) ging es um Produkt-
qualitdt und -haftung, CE-Kennzeichnung sowie
Gitezeichen.

Uber die Entwicklung von Thermoholz-Bauelemen-
ten fur den Passivhausbau berichtete Christof
Stolzel (Variotec). Die letzten beiden Vortrige be-
fassten sich mit positiven Vermarktungserfahrungen
von Thermoholz im Holzhandel (Reiner Schlegel/
Habisreutinger) sowie mit Besonderheiten der Kom-
munikation mit Architekten (Klaus Luig/3L).

Als wichtig stellte sich u.a. die Erkenntnis heraus,
dass auch Thermoholz-Produkte (z.B. Bodenbeli-
ge, Fassaden, Fenster) kiinftig das CE-Kennzeichen
flihren missen. Die Diskussion zu Geruch und Emis-

Bihdy
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sionen sollte rechtzeitig und sachlich auf Basis zu-
verlassiger Daten gefiihrt werden. Fiir ein erfolg-
reiches Marketing von Thermoholz bleiben die Ar-
chitekten eine entscheidende Zielgruppe.

Die gesamte Veranstaltung, nicht zuletzt der abend-
liche ,Thermoholz-Treff" im historischen Dresden,
wurde von den Teilnehmern wieder begeistert auf-
genommen.
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Parkett aus Thermoholz (Titelbild der Tagung) Referentin D. Stiksl-Mitteramskogler (MIRAKQO)

Referenten des 3. Europdischen Thermoholz-Workshops
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Workshop ,Alternative Methoden der Form-
aldehydmessung fir die Produktliiberwachung”

16.-17. Juni 2005 im IHD

Veranstaltung unterstiitzt durch: g AE,

Die Empfehlung der IARC (International Agency for
Research on Cancer), Formaldehyd in die Kategorie
.krebserzeugend beim Menschen" einzustufen, so-
wie neue Entwicklungen auf dem Gebiet der Form-
aldehydmessung waren Anlass, dass sich 65 Teil-
nehmer aus der Holzwerkstoff- und Mobelindustrie
im IHD am 16. und 17. Juni 2005 zu einem Work-
shop zusammenfanden.

In den Fachbeitrdgen und anschlieBenden Diskus-
sionen wurde deutlich, dass das Thema Formalde-
hyd nach wie vor ein branchentibergreifendes Pro-
blem darstellt, dem sich die gesamte Holzwerkstoff-
und Mdébelindustrie stellen muss.

Aufbauend auf den von Dr. Jann (BAM) vorgetra-
genen gesetzlichen Grundlagen und Grenzwerten
der Formaldehydemissionen sowie dem aktuellen
Stand der IARC-Neueinstufung fiir Formaldehyd
gab Herr Aehlig in einem einleitenden Vortrag eine
Ubersicht tiber derzeitig eingesetzte normative Ver-
fahren der Formaldehydbestimmung und deren
Leistungsfahigkeit.

Mit Beitragen zur Qualitatssicherung (Frau Stiehl,
Kronochem), aktuellen Anforderungen an die Emis-
sionen von Finishfolien (Herr Dr. Schéps, BASF-
Coatings) sowie einem Uberblick tiber 40 Jahre
Folienherstellung in der Firma Dekordruck Leipzig
(Herr Gormar, Dekordruck Leipzig) wurden ein-
drucksvolle Beispiele zur Produktherstellung und
deren Qualitatsiiberwachung in der betrieblichen
Praxis gegeben. Daran wurde deutlich, dass fiir eine
umfassende Qualitdtssicherung eine schnelle
Analysenmethode bendtigt wird, die eine direkte
Bestimmung des Formaldehyds wahrend des Her-
stellungsprozesses an der Anlage gestattet.

Bihdy
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Die Grundlagen fiir
ein entsprechendes
Industriemessver-
fahren, das die Be-
stimmung des Form-
aldehydes direkt aus
der Gasphase er-
moglicht, wurde von
Frau Hoferichter (IHD) vorgestellt. Das Industrie-
messverfahren besteht aus einem Probenahme- und
Analysensystem sowie einem produktspezifischen
Auswertealgorithmus. Der Formaldehydgehalt in
der Gasphase wird mit einem online messenden
Formaldehydanalysator bestimmt. Dazu wird eine
FLEC (Field Laboratory Emission Cell)-Messzelle auf
die Probenoberflache aufgesetzt, ein entsprechen-
der Luftwechsel eingestellt und aus der Abluft die
Luftprobe zur Analyse entnommen.

Es wurden Ergebnisse zu Messungen an Finishfolien
und MDF vorgestellt. Mit dem Verfahrensprinzip ist
es z.B. méglich, bereits 15 Minuten nach der Her-
stellung einer Finishfolie und 120 Minuten nach
Herstellung einer MDF einen Emissionsschwellen-
wert zu ermitteln, der in direkter Korrelation zur
Ausgleichskonzentration an Formaldehyd (Priif-
kammermethode) steht. Mit dem Verfahrensprinzip,
dassich nach entsprechenden Vorarbeiten auch auf
andere Holzwerkstoffe tibertragen lasst, kann zum
einen eine schnelle Beurteilung der angestrebten
E1-Qualitdt gemdB ChemVerbotsV und zum ande-
ren eine zeitnahe Optimierung von Verfahrens-
parametern erfolgen.




Da der verwendete Formaldehydanalysator momen-
tan noch sehr teuer ist, wurden in einem weiteren
Vortrag Entwicklungsergebnisse zu einem von der
Firma MLE Dresden GmbH in Zusammenarbeit mit
dem IHD entwickelten Formaldehydanalysengerat
vorgestellt, das mit dem Prinzip der FlieBinjekti-
onsanalyse arbeitet und wesentlich kostenglinstiger
sein wird.

Frau Broege (IHD) zeigte in ihrem abschlieBenden
Vortrag weitere Moglichkeiten fir den Einsatz die-
ser Schnelimethode zur Formaldehydbestimmung
auch fur Kammerpriifungen und Raumluftmes-
sungen auf.

Die angeregten Diskussionen und Gesprache der
Gaste und Mitarbeiter des IHD wurden wahrend
eines geselligen Beisammenseins am Abend fort-
geflihrt, wobei die gute Stimmung der Gaste und
die ebenfalls guten Noten in der Teilnehmer-
befragung darauf schlieBen lassen, dass der Work-
shop ein Erfolg war.
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Diskutieren und Entspannen im Restaurant ,Italienisches D6rfchen”

ihdv &




|

<
=
=
>
=
%
>
_|
c
=
(@)
rm
=

Kolloquium Thermoface und Beschichten Il

22./23. September 2005 im |HD

Veranstaltung unterstiitzt durch: / ’:.?'ﬁﬂ,:‘ BURKLE® Twwotecs T Freilacke _

utting &  better

Am 22. und 23. September 2005 fand im IHD das 3.
Kolloquium zu diesem Thema statt. GegenUlber den
beiden vorherigen Kolloquien war der Themenum-
fang, wegweisend auch fiir Folgeveranstaltungen,
vom Pulverlackieren auf alle Beschichtungsvari-
anten erweitert worden.

Der 1. Kolloquiumstag war dem Thermoglatten vor-
behalten. Nach der Er6ffnung des Kolloquiums
durch den Institutsdirektor des IHD, Herrn Steffen
Tobisch, hielt Frau Dr. Fuchs (IHD) einen Vortrag, in
dem die Ergebnisse des IHD hinsichtlich der
Glattbarkeit verschiedener MDF-Qualitdten vorge-
stellt wurden. Die Untersuchungen bestatigten die
Glattbarkeit, zeigten jedoch auch die Unterschiede
zwischen verschiedenen Sorten und Herstellern auf,
insbesondere bei leitfahiger MDF.

Vorfiihrung des Rollglittens im CNC-Labor des IHD
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In den folgenden Vortrdgen wurden die verschie-
denen Realisierungen des Thermoglattens (Résch,
MAKA, Fixglatten mit CNC-Oberfrasen; Foste, AKE,
Rollface - Kanten- und Eckengldtten im Durchlauf;
Rehm, Innotech, Thermoglatten auf unterschiedli-
chen Bearbeitungszentren) prasentiert.

Die abschlieBenden Vortrige dieses Tages (Pl6ger,
3H-Lacke, Thermoglatten und Nasslackierung;
Biiltemann, Miele, Rollface in der industriellen An-
wendung) demonstrierten die Effekte des Thermo-
glattens in der praktischen Anwendung.

In der Pause wurden die verschiedenen Glatt-
verfahren im CNC-Labor des IHD vorgefiihrt. Au-
Berdem konnten das Lack- und das Oberflachen-
labor des IHD besichtigt werden.

Der zweite Vortragstag war ausschlieBlich dem
Pulverlackieren gewidmet. Die Vortragspalette
reichte von einem Ubersichtsvortrag zu den Arbei-
ten des CTBA (Roux) iiber die Vorstellung neuer
Pulverlacke verschiedener Hersteller (Schmidt, Ti-
ger; Rekowski, DuPont; Berger, Frei Lacke) und
geratetechnische Neuerungen (Moser, Ramseier) bis
hin zu den Erfahrungen aus einer Versuchsanlage
(Pocher, Venjakob) und den Aktivitdten eines MDF-
Herstellers (Richter, Glunz) zur Bereitstellung
pulverlackierbarer Holzwerkstoffe.

Die abschlieBende Diskussionsrunde wie auch die
zahlreichen Anfragen nach den einzelnen Vortra-
gen bestatigten das rege Interesse der Besucher an
diesen Themen, was auch an der Anzahl von mehr
als 90 Besuchern sichtbar war.
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5. IHD-FuBbodenkolloquium

17./18. November 2005 im IHD

Veranstaltung unterstiitzt durch:

Die Veranstaltung fand vom 17.-18.11.2005 am IHD
unter reger Beteiligung der FuBboden- sowie der
Zulieferindustrie statt. Uber 70 Teilnehmer horten
12 interessante Vortrage zum Thema Produkt-
qualitat und Technologie.

Beim Thema Produktqualitdt wurden die Parame-
ter ,Elektrostatische Eigenschaften (Prof. Bauch,
IHD), Kratzfestigkeit mittels Martindale-Verfahren
(Dr. Emmler, IHD), Raumschallemission (Herr Kiih-
ne, IHD) und VOC-Emission nach AggB-Schema
(Herr Aehlig, IHD) in prifmethodischen Fachvor-
tragen detailliert erldutert und diskutiert. Herr
Plinke vom WKI stellte optoelektronische Mess-
prinzipien zur Erkennung von Verklebungsfehlern
sowie Farbabweichungen vor. Herr Dr. Emmler ging
auf die Umsetzung der CE-Kennzeichnung fiir FuB-
béden ein.

Am 2. Tag standen zundchst UV-Lackierverfahren
fiir FuBboden im Focus. Herr Vahlhaus (Fa. Treffert)
stellte Anwendungsmdglichkeiten des IPL-Verfah-
rens dar. Herr Prof. Mehnert (Fa. Cetelon) erlauter-
te Moglichkeiten zur Verbesserung der VerschleiB3-
festigkeit unter Nutzung von strahlenhértbaren
Nanokomposit-Lacksystemen. Die Anwendbarkeit
von Eximerstrahlung zur Herstellung extrem
stumpfmatter Oberflichen bzw. zur Strukturierung
von Oberflachen demonstrierte Herr Dr. Schubert
vom |[OM-Leipzig. Frau Plaschkies (IHD) stellte M6g-
lichkeiten zur Erzeugung antibakterieller Oberfla-
chen vor. Frau Dr. Fuchs und Herr Dr. Scheiding
(beide IHD) sprachen zu den Themen ,US-Ver-
klebung von Mehrschichtparkett” und ,Einsatz von
Thermoholz fiir Parkett”.

Auditorium im Konferenzraum des I[HD
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8./9. Dezember 2005
O

Veranstaltung unterstiitzt durch: dgnea (m—ar
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Am 8. und 9. Dezember 2005 fand das 6. Holz-
werkstoffkolloquium im Institut fir Holztech-
nologie Dresden unter dem Thema ,, Holzwerkstoffe
leicht gemacht” statt.

Mehr als 135 Teilnehmer aus Industrie, Forschungs-
instituten und 6ffentlichen Einrichtungen fanden
den Weg nach Dresden, um insgesamt 14 Fachvor-
trdge zu diesem Motto zu hdren. Natiirlich erga-
ben sich auch interessante Pausengesprache am
Rande der Veranstaltung.

Der Institutsleiter des IHD, Herr Steffen Tobisch,
begriiBte die zahlreichen Teilnehmer. Der erste Tag
wurde von Herrn Detlef Krug, Ressortleiter Werk-
stoffe, moderiert. Er verdeutlichte in seinen ein-
fihrenden Worten die Zielstellung der Veranstal-
tung. Am ersten Tag standen insbesondere die
Jleichten” Werkstoffe im Vordergrund. Neben wis-
senschaftlich gepragten Themen wie ,Beitrage zur
Entstehung der Faser-zu-Faser-Bindung" oder
.Leichtspanplatten durch Schaumverleimung” wur-
den auch kommerziell erhdltliche Produkte wie die
Spanplatte aus Hanf, der Klassiker ,Réhrenspan-
platte” oder Dimmplatten aus Holzfasern vorge-
stellt.

Herr Christian Briick von der Kosche-Gruppe stell-
te die dort mit Partnern entwickelte Hanfplatte
aus Hanfschaben mit einer Rohdichte von 340-380
kg/m? vor. Als gréBtes Problem neben den héheren
Preisen wurde die saisonale Verfligbarkeit der Roh-
stoffe genannt. Besonders im Schiffbau ergeben
sich aber neue Anwendungsmaglichkeiten.

Die schon jahrelang bekannte stranggepresste
Rohrenspanplatte konnte mit der Neuorientierung
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6. Holzwerkstoffkolloquium im [HD
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auf leichte Werkstoffe an Bedeutung gewinnen. Die
von der Sauerlander Spanplatte GmbH & Co. KG
hergestellte ,Compact Light Board" wird laut
Hubertus Fl6totto in den Formvarianten ,Strang-
form" und ,Freiform” mit einer Oberfldche in HDF-
Qualitdt angeboten. Damit konnte der Papier-
wabenplatte eine hochwertige Holzwerkstoffplatte
entgegengestellt werden.

Die derzeit sehr hdufig diskutierten Wabenplatten
werden sich nach Meinung von Dr. Heiko Thomen
(BFH) nur dann am Markt durchsetzen, wenn eine
hohe Flexibilitat hinsichtlich der BauteilabmaBe bei
gleichzeitig moglichst niedrigen Herstellkosten ge-
wahrleistet werden kann.

Das IHD prasentierte Forschungsergebnisse zu
Massivholzplatten mit leichten Mittellagen und
modifizierten Sperrholzern fiir Fahrzeugboden-
platten. Die Herstellung von ,Massivholzplatten”
mit Dammplattenmittellage und Vollholz in der
Decklage (Tino Schulz) erfolgte in Labor- und
Industrieversuchen. ErwartungsgemaB verringerten
sich die Festigkeiten im Vergleich zu Massivholz-
platten mit Vollholzmittellage, wahrend sich die
Warmedammeigenschaften deutlich verbesserten.
Bodenplatten fiir transportierende Systeme lassen
sich laut Lars Bllithgen als Kombinationswerkstoffe
mit leichten Furnieren in den Mittellagen und Textil-
armierung herstellen, deren Biegeeigenschaften
denen konventioneller Bodenplatten entsprechen.
Diese Platten haben ein signifikant geringeres Ge-
wicht. Technologisch relevant ist, dass fiir die Fer-
tigung der ,neuen Platten” im wesentlichen die
vorhandene Technik genutzt werden kann.
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Der 1. Kolloquiumstag klang mit einem Abend-
programm aus. Ein Héhepunkt fiir alle Teilnehmer
war der Aufstieg zur Kuppel der wiedererrichteten
Frauenkirche mit dem Blick auf das vorweih-
nachtlich geschmiickte Dresden. GroBen Anklang
fand auch die Veranstaltung im ,Italienischen Dorf-
chen”, die Gelegenheit fiir intensive Gespréache der
Anwesenden bot.

Der zweite Tag, der schwerpunktmaBig der Bear-
beitung von leichten Holz- und Verbundwerk-
stoffen gewidmet war, wurde von Frau Dr. Fuchs
moderiert. Die Palette der behandelten Themen
reichte von der Auslegung der Bearbeitungs-
werkzeuge, tiber Fragen des Kantenabschlusses bei
Sandwichmaterialien bis hin zu speziellen Beschlag-
I6sungen und Beschichtungen. Insbesondere Kan-
tenabschlussldsungen fiir Sandwichmaterialien sind
eine entscheidende Voraussetzung flir rahmenlose
Anwendungen in der Mobelfertigung.

Erste Losungen lassen breitere Anwendungen er-
warten, zumindest im industriellen Bereich. Dafiir
bietet die Firma IMA Formatbearbeitungsmaschinen
an, deren Funktion Ulrich Reichling in seinem Vor-
trag vorstellte. Verschiedene Varianten von maschi-
nell eingebrachten Stabilisierungskanten bewirken
eine hohe Kantenfestigkeit der im Durchlauf-
verfahren gefertigten Bauelemente aus Waben-
platten und dhnlichen Sandwichelementen.

Prof. André Wagenfuhr (TU Dresden) stellte die Er-
gebnisse von Arbeiten vor, die sich mit speziellen
Krafteinleitungspunkten bei unterschiedlichen
Wabenplatten beschiftigten. Diese aus dem Flug-
zeugbau bekannte Technologie ermdglicht auch im
Maobel- und Innenausbau die Befestigung von Be-
schlagen an leichten Sandwichmaterialien,
insbesondere bei diinnen Deckschichten.

Wie Beschldge fiir leichte Plattenwerkstoffe kon-
kret aussehen konnen, erlduterte Norbert Poppen-
borg (Hettich Heinze GmbH & Co KG). Er stellte
Lésungskonzepte fiir Materialien mit dicken Deck-
schichten aber auch fiir Deckschichten kleiner 4 mm
vor. Diese Beschldge erlauben das Verbinden von
leichten Plattenmaterialien, z.B. fiir Mobelkorpusse,
aber auch das Anbringen von Beschlagen fiir Tui-
ren, Griffe, 0.A..

Die Beschichtung mit diinnen abriebfesten Be-
schichtungsmaterialien mit der Bezeichnung
Nanofin® stand im Mittelpunkt des Vortrags von
Dr. Heinz Haller (KUNZ Holding). Bei diesem
mehrschichtigen Folienaufbau sind alle Schichten
in Bezug auf spezielle Eigenschaften optimiert: So
wurde z. B. eine Erhdhung der Scheuerfestigkeit
durch Verwendung von Nanokompositen im
Topcoat erreicht.

Der spanenden Bearbeitung, speziell dem Sagen von
Leichtbauwerkstoffen, war der Vortrag von Wilm-
Henner Niemeyer (FGW Remscheid) gewidmet. Es
wurden ausgewihlte Sdgezahngeometrien vorge-
stellt, die bei Werkstoffen aus Komponenten mit
verschiedenen Bearbeitungseigenschaften ein sau-
beres Schnittbild erzeugen und somit eine gute
Voraussetzung fiir den konstruktiven Einsatz die-
ser Materialien bilden.

Hans Beisl (Lorbeer Biiromobel GmbH) konnte im
Abschlussvortrag tiber Erfahrungen aus dem prak-
tischen Einsatz vom Wabenplatten bei der Herstel-
lung von Biiromdbeln berichten. Die vorgestellten
Losungen demonstrierten das umfassende Wissen
des Verarbeiters um die ,Tiicke des Objektes", zeig-
ten aber auch, dass diesen mit Erfahrungen und
handwerklichem Geschick beizukommen ist.

Referenten des Kolloquiums
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Interne Kolloquien

Katharina Plaschkies: Bauphysikalische und biotechnische Untersuchungen an See-
gras

Dr. Ingrid Fuchs/Christoph Raatz: Optimierung des Thermoglattverfahrens zur Herstel-
lung profilierter Bauteile aus Holz und Holzwerkstoffen (Thermoface)

Mirz

Kordula Jacobs: Entwicklung einer Methode zur Schimmelpilzpriifung von Damm-
stoffen

Karsten Aehlig: Verfahrensentwicklung zur Vermeidung von Aldehydemissionen aus
OSB-Platten

Tino Schulz/Steffen Tobisch: Untersuchungen zum direkten Einfluss von Press-
programmen und anlagenbedingten Druckdnderungen beim HeiBpressen von Holz-
werkstoffen auf Produktionsgeschwindigkeit und Platteneigenschaften

Dr. Michael Hobohm: Bestimmung warme- und feuchteschutztechnischer Bemessungs-
und Richtwerte von marktgangigen Holzwerkstoffen in Erweiterung relevanter Regel-
werke

April

Holger Dube: Untersuchungen zu ausgewahlten EinflussgroBen auf die Herstellung
zementgebundener Spanplatten

Beate Stephani/Detlef Krug: Feuchtebestindigkeit und Hydrolyseresistenz von mittel-
dichten Faserplatten (MDF) in AbhZngigkeit von Holzart, Holzaufschluss und Binde-
mittel

Martina Broege: Solvent Management System - Reduction of the solvent emissions in
some industrial sectors

Dr. Rico Emmler/Heiko Kiihne: Untersuchungen zur Optimierung der Diffusions-
eigenschaften von Holzfensterbeschichtungen

Mai

Tino Schulz/Steffen Tobisch: Untersuchungen zur Herstellung dreilagiger Massivholz-
platten unter Einsatz leichter Mittellagen

Christoph Raatz: Verbesserung der Oberflicheneigenschaften von Holzfensterprofilen
mittels Ultraschallglatten

Juni
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Matthias Weinert: Priifung der Formstabilitdt und Bearbeitung auf CNC-Anlagen von
Formvollholz im Innenausbau

Kerstin Schweitzer: Markteinfiihrung von Holzfenstern aus thermisch modifizier-
tem Holz

Winfried Hanel/Tino Schulz: Gestaltung, Herstellung und Anwendung dekorativer Holz-
werkstoffplatten

Joachim Bestédndig: Entwicklung von Priifeinrichtungen zum Nachweis der mechani-
schen Widerstandsfahigkeit von Fenstern und Tiiren nach Anforderungen Européi-

scher Normen

T
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Juli

Dr. Wolfram Scheiding: Untersuchung zum Einsatz von vergilitetem Holz fiir Holz-
spielgerite (Thermoholz)

Erika Hoferichter: Entwicklung eines Betriebsmessverfahrens fir Formaldehyd aus
Finishfolien

September

Dr. Rico Emmler: Entwicklung von Priifmethoden fiir die Mar-Resistance von Holz-
fuBbodenoberflachen

Christoph Raatz: Kantenbeschichtung mittels Ultraschall

Andreas Weber: Entwicklung von 2-stufig hartbaren Klebstoffen fiir nachformbare
0SB

Dr. Ingrid Fuchs: Untersuchung des Einflusses der Herstellungsverfahren auf Verzug
und Formstabilitdt asymmetrisch gestalteter 3D-Mdbelfronten

Oktober

Karsten Aehlig: Untersuchungen zum Fogging-Verhalten von Beschichtungssystemen
und Ableitung von MinderungsmaBnahmen

Dr. Ingrid Fuchs: Leistungssteigerung von Holzbearbeitungswerkzeugen aus Hartme-
tall durch innovative Warmebehandlung und CVD-Diamantbeschichtung

Lars Bliithgen: Gebrauchstauglichkeitsnachweis fiir Bodenbeldge hochgelegener
Arbeitsflachen aus Vollholz und Holzwerkstoffen

Bjorn WeiB: Entwicklung verbesserter Restaurierungsprodukte und -maBnahmen zur Sa-
nierung und Vorbeugung von Schimmelpilzbefall in Kirchen und an sakralem Kunstgut

November

Dr. Rico Emmler: Untersuchungen zur Form- und FuBbodenbestdndigkeit von Mehr-
schichtparkett

Tino Schulz: Untersuchungen zum Aufschluss von Weizenstroh zu faserartigen Parti-
keln und zu deren Nutzung bei der Herstellung von Faserplatten verschiedener Dichte-
bereiche

Dr. Rico Emmler: Craft-Colormatch

Dezember

Michael Peter: Glatten holzgefasster Stifte mittels Hochleistungsultraschall

Christine Kniest: Grundlegende Untersuchungen zum Kleben von Holz und Holz-
werkstoffen mittels Hochleistungsultraschall

Holger Dube: Untersuchungen zur Herstellung zementgebundener Spanplatten unter
Verwendung langer, schlanker Fichtenholzspane

Bjorn Lilie: Werkstoff- und Technologieentwicklung fiir pulverbeschichtbare Produk-
te aus nachformbaren Holzwerkstoffen

Andreas Weber: Untersuchung der Eignung des ABES-Systems als Schnellmethode
zur Ermittlung optimaler technologischer Parameter der Spanplattenherstellung mit
Harnstoff-Formaldehydharzen
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Betreuung von Diplomanden
und Praktikanten in IHD und EPH

Diplomanden

Rainer Dohring
Technische Universitat Dresden

Entwicklung einer Priifmethode zur Ermittlung des
Quelldruckes von Vollholz und Holzwerkstoffen
Betreuer im IHD:

Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen

Kevin Haupt
Staatliche Studienakademie Dresden/Berufs-
akademie Sachsen

Wirtschaftliche Aspekte der Oberflachenveredelung
an Holzwerkstoffen mittels Thermoglatten zum Ein-
satz bei der industriellen Folienummantelung
Betreuer im IHD:

Dipl.-Ing. Christoph Raatz

Thomas Hupfer

Staatliche Studienakademie Dresden/Berufs-
akademie Sachsen

Konzeption und Einfiihrung einer Content Manage-
ment Losung im Institut fiir Holztechnologie Dres-
den gGmbH

Betreuer im IHD:

Dipl.-Math. Dietmar Kowalewitz

Dipl.-Ing. Matthias Ewert

Christian Keller
Fachhochschule Eberswalde

Bleichen von Furnieren zur Vorbereitung des bild-
haften Farbens von Furnieroberflachen

Betreuer im IHD:

Dipl.-Designer Winfried Hanel
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Markus Richter
Staatliche Studienakademie Dresden/Berufs-
akademie Sachsen

Untersuchungen zum Beschichtungsverhalten ther-
mo-mechanisch vergiiteter Massivholz-Oberflachen
hinsichtlich einer Anwendung im Holzfensterbau
Betreuer im IHD:

Dipl.-Ing. Christoph Raatz

Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer

Adelheid Schuster
Hochschule Zittau/Gorlitz (FH)

Anforderungen an weitgehend behinderungs-
gerechte Biroschrinke mit dem Ziel der barriere-
freien Gestaltung

Betreuer im IHD:

Dipl.-Ing. Matthias Weinert

Matthias Scholten

Fachhochschule Lippe und Hoxter

Einfluss von Holzarten, Vergiitungsmethode und
Plattenaufbau auf die Herstellung und Eigenschaf-
ten mehrlagiger Massivholzplatten erhéhter Feuch-
tebestandigkeit

Betreuer im IHD:

Dipl.-Ing. Andreas Weber

Jan Tauchert
Technische Universitat Dresden

Untersuchungen zur Verbesserung der Fertigungs-
sicherheit bei der Beschichtung von MDF mit
thermoreaktiven Pulverlacken durch den Einsatz
von Selektiv Transformiertem InfraRot (STIR)
Betreuer im IHD:

Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch



Praktikanten

Martin Multhauf

Staatliche Studienakademie Dresden/Berufsaka-
demie Sachsen

Daniel Tzscharschuch

Berufsforderungswerk Dresden

Kathleen Griitzner

Sachsische Bildungsgesellschaft fir Umweltschutz
und Chemieberufe Dresden mbH

Stefan Widmann, Christian Miiller

Fachhochschule Eberswalde

Claudia Engelmann

Berufsfachschule fiir Technik und Fremdsprachen

Melanie Horbens, Robert SproBmann

Technische Universitit Dresden

Falk Morawietz

Technische Universitat Dresden
GroBer Beleg

AusbildungsmaBnahmen im EPH

Dirk Hohlfeld

Staatliche Studienakademie Dresden
Berufspraktische Ausbildung -
Holztechnik

Betreuer im EPH:
Dr.-Ing. Bernd Devantier

BETREUUNG

. AR
ihd¥



C ] ®
iIhd ¥~
Institut fiir Holztechnologie

Dresden gGmbH

Zellescher Weg 24
D - 01217 Dresden

Telefon +49(0)351/4662-0
Telefax +49(0)351/4662-211
Email info@ihd-dresden.de

www.ihd-dresden.de

ephw’

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

Zellescher Weg 24
D - 01217 Dresden

Telefon +49(0)351/4662-0
Telefax +49(0)351/4662-211
Email eph@ihd-dresden.de

www.ihd-dresden.de
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