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Maglichkeiten und
Herausforderungen

Fiir das Institut fiir Holztechnologie Dresden
war 2007 ein Jahr der Mdglichkeiten und der
Herausforderungen.

Die Zusammenarbeit im Dresdner Kompetenz-
zentrum fiir Forst-Holz-Papier, das als wis-
senschaftliches Kompetenzzentrum an der TU
Dresden nunmehr anerkannt ist, hat sich in die-
sem Jahr weiter etabliert und ausgepragt. Auf
den regelmdBigen Sitzungen des Gremiums,
die von Prof. Bemmann als derzeitigem Spre-
cher des Biindnisses fach- und sachorientiert
sowie wohltuend unbiirokratisch geflihrt wer-
den, sind einige interessante Themenansatze
generiert und zu Projektantrdgen vorangetrie-
ben worden. Die ersten gemeinsamen Auftritte
vor Fordergebern (so z.B. vor der Fachagentur
Nachwachsende Rohstoffe eV.) sind erfolgt
und man wird sehen, wie sich das Dresdner
Forschungsbiindnis weiter entwickelt.

Im Bereich der Forschungspolitik gab es 2007
ebenfalls einige interessante Entwicklungen. So
wurde vom Bundesministerium fir Wirtschaft
und Technologie (BMWi) ein weiterer Forder-
schwerpunkt zur Vorlaufforschung (Forschung
ohne vorrangige Anwendungsorientierung zur
Vertiefung oder Erweiterung der Forschungs-
kompetenz) mit einer Mittelbereitstellung von
1,5 Mio EUR fiir 3 Jahre je gemeinniitziger ex-
terner Forschungseinrichtung (GEFE) initiiert.
Die vom IHD gestellten Antrage wurden be-
reits genehmigt. Sie werden uns dazu dienen,
die Kompetenzen des Hauses auf den Gebieten
der Madbelkonstruktion, der Holzchemie und
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der technologischen Durchdringung der ther-
momechanischen Faserstoffherstellung weiter
auszubauen. Die Vorlaufforschung wird das
IHD seinem Ziel nadher bringen, sich gepragt
durch nachhaltige Kompetenz eines jungen
und aktiven Teams von Mitarbeitern zu einer
der fiihrenden Forschungs- und Serviceein-
richtungen fiir die Holzwirtschaft in Europa zu
entwickeln.

Auf Betreiben des Verbandes Innovativer Un-
ternehmen eV. (VIU), dessen Landesgruppe
derzeit durch das IHD vertreten wird, wurde
die vom Bundesministerium fiir Bildung und
Forschung (BMBF) fiir institutionell geforder-
te Forschungseinrichtungen gebilligte ,For-
schungspramie” rlckwirkend zum 1. Januar
2007 auch fiir die gemeinnitzigen Industrie-
forschungseinrichtungen zuganglich gemacht.
Damit besteht nunmehr die Mdglichkeit, einen
25%igen Zuschuss zu Industrieforschungsauf-
trdgen (ohne offentliche Férderung) zu bean-
tragen — wir haben die gebotenen Mdoglichkei-
ten vollumfanglich genutzt.

Auf der Klausurberatung der Bundesregierung in
Meseberg schlieBlich wurde erstmals &ffentlich
und auf Regierungsebene gefordert zu priifen,
ob und inwieweit eine ,starkere Unterstiit-
zung von gemeinnitzigen externen Industrie-
forschungseinrichtungen” mdoglich ist. Diese
protokollarisch festgehaltene Forderung darf
als Durchbruch gelten, da damit gemeinniitzi-
ge externe Industrieforschungseinrichtungen
erstmals offentlich anerkannt und als fiir den



High-Tech-Standort Deutschland relevante
Einrichtungen angesehen werden. Mittlerwei-
le hat diese Aufforderung zur Priifung weite-
re Kreise gezogen und die bisher tabuisierte
Grundfinanzierung derartiger Einrichtungen
wird diskutiert.

Auch fiir unsere Fachzeitschrift holztechno-
logie standen Neuerungen ins Haus: Zum 1.
Mérz 2007 Ubernahm das Institut gemein-
sam mit dem Co-Herausgeber, dem Lehrstuhl
fir Holz- und Faserwerkstofftechnik der TU
Dresden, den Verlag der Zeitschrift vom Carl
Hanser Verlag. Die Redakteursarbeit wird dabei
auBerordentlich verantwortungsvoll von den
Kollegen Dr. Tzscherlich (Chefredakteur, IHD),
Dr. Gottléber und Dr. Pfriem (beide TUD/HFT)
weitergefiihrt.

Den mit der Verlagsiibernahme verbundenen
vielfaltigen fachlichen und administrativen
Aufgaben stellen wir uns hier am Holzfor-
schungsstandort Dresden mit Engagement und
einigem Respekt und hoffen, diese Herausfor-
derungen gemeinsam mit den Leserinnen und
Lesern sowie mit den Autoren gut meistern
zu kdnnen. Es kann heute festgestellt werden,
dass die Ubernahme der Verlegerschaft ohne
fachliche und finanzielle Verluste bewaltigt
wurde. Der Carl Hanser Verlag hatte, gerade in
der Startphase der holztechnologie, wichtige
und professionelle Aufbauarbeit geleistet und
damit die Grundlage fiir eine fachlich fundier-
te solide Ingenieurzeitschrift gelegt, die sich
nach wie vor einer interessierten Leserschaft
erfreut. Dafiir gilt den Kollegen aus Miinchen
unser herzlichster Dank.

Das abgelaufene Geschaftsjahr hat den Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeitern hohe Einsatze
abverlangt. Die geleistete Arbeit und die viel-
fach erbrachten Mehrstunden aber haben sich
gelohnt: Hohe Zuwachsraten im Vergleich zum
Vorjahr (Dienstleistungen +32 %, Industriefor-
schung +169 %) haben es uns ermdglicht, ne-
ben beachtlichen Investitionen in Infrastruktur

und Technik (rd. 900 TEUR) allgemeine und
individuelle Gehaltserhéhungen und Sonder-
zuwendungen auszureichen sowie neue Mitar-
beiter einzustellen. Wir sind derzeit nun dabei,
das Erreichte weiter zu sichern und auszubau-
en.

Ich bedanke mich daher auch heute wieder bei
allen Freunden, Kollegen und Partnern aus dem
Tragerverein und der uns begleitenden Indus-
trie fiir lhre Treue, fiir lhr Vertrauen in unsere
Leistungen und fiir lhre Anregungen, die uns
gegenseitig immer ein Stlick weiter gebracht
haben.

Ein Dank darf an dieser Stelle auch an alle
Fordermittelgeber und Sponsoren gehen, die
mit ihrer finanziellen Unterstiitzung und den
geschaffenen Mdglichkeiten, im Rahmen der
Vorlaufforschung neues Wissen zu generieren,
das IHD in die Lage versetzen, wichtige Kom-
petenzbereiche strategisch auszubauen.

Mein herzlicher Dank gilt abschlieBend allen
Mitarbeitern fiir lhre wiederum engagierte
und ideenreiche Arbeit und fiir ihre Offenheit
und ihre Zuverlassigkeit unseren Partnern ge-
geniiber. Ich hoffe sehr, dass die horizontale
Vernetzung der Fachbereiche bei der Projekt-
bearbeitung als eine der Stdrken und Allein-
stellungsmerkmale unseres Hauses in den kom-
menden Jahren durch Sie noch weiter vertieft
und ausgebaut wird.

Ich wiinsche |hnen, verehrte Leserinnen und
Leser, liebe Kollegen und Freunde des IHD,
auch in diesem Jahr wieder viel Interessantes
und Wissenswertes bei der Lektiire des Tatig-
keitsberichts 2007 und freue mich auf unsere
weitere Zusammenarbeit in den nichsten Jah-
ren! Herzlichst

Ihr

Dr. rer. nat. Steffen Tobisch
Institutsleiter, Geschaftsflihrer
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Das Institut fur Holztechnologie Dresden

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

RA Hans-Jiirgen Bock

ehem. Hauptgeschaftsfiinrer des Verbandes
der Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung

Baden-Wiirttemberg e.V.
Vorsitzender

Peter Albers

Geschiftsfiihrender Gesellschafter der Fa.
Ernst Giinter Albers GmbH

Stellvertreter

Dipl.-Volksw. Norbert Furche
Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes der
Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Bayern/Thiiringen e. V. sowie des Industrie-
verbandes Mobel-Holz-Kunststoff Bayern/
Thiiringen e. V.; Geschaftsfiihrer des Vereins
der Bayerischen Schuhfabriken e.V.

Stellvertreter

Dr. Dieter Ddhring

Prokurist/Betriebsleiter der Kronospan GmbH
Lampertswalde

Dipl.-Volksw. Herbert Merkel

Hauptgeschaftsfiihrer Verband Holz und
Kunststoff Nord-Ost e.V.
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Mitglieder des Kuratoriums im Tragerverein
Institut fur Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2007

Dipl.-Ing. Manfred Baums
KolIn, Vorsitzender

Dr. Heinz Haller
WKP GmbH & Co. KG, Unterensingen
Stellvertreter

Dr. Adolf W. Barghoorn
Fernwald

Elko Beeg
Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Obercarsdorf

Prof. Dr. Claus-Thomas Bues
Technische Universitat Dresden, Institut fiir
Forstnutzung, Tharandt

Lutz D6hling
Verband der Holzindustrie und Kunststoffver-
arbeitung, Baden-Wiirttemberg e.V., Stuttgart

Dr. Dieter Ddhring
Kronospan GmbH, Lampertswalde

Thomas Gl3ser

Verband der Holz und Kunststoffe verarbei-
tenden Industrie Sachsen e. V., Dresden

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.

Dr. Klaus Roths
Deutsche Forschungsgesellschaft fiir
Oberflachenbehandlung e. V., Diisseldorf

Dr. Peter Sauerwein

Verband der Deutschen Holzwerkstoff-
industrie elV., GieBen

Dr. Margot Scheithauer
Dresden

Dipl.-Holzwirt Wolfhorst Wehr
Wiesbaden

Dr. Stephan Weinkotz
BASF AG, Geschéaftseinheit Leime und Trank-
harze, Ludwigshafen

Jochen Winning
Deutsche Giitegemeinschaft Mobel eV.
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Mitglieder des Tragervereins
Institut fur Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2007
(in alphabetischer Reihenfolge)

Barghoorn, Dr. Adolf W., Fernwald

BASF AG, Geschaftseinheit Leime und Tréankharze,
CAL/BV - T 410, Ludwigshafen

Baums, Manfred, KoIn

BauschLinnemann GmbH, Sassenberg
Bundesverband Holz und Kunststoff, Berlin
Biiromobelwerk EB GmbH, Eilenburg-0st

Biittner Gesellschaft fiir Trocknungs- und Umwelt-
technik mbH, Krefeld-Uerdingen

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

Deutsche Forschungsgesellschaft fiir Oberflachen-
behandlung e. V., Neuss

Deutsche Werkstatten Hellerau GmbH, Dresden
DSM Melamine Skillcenter, RD Geleen, Niederlande
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 im Freistaat
Sachsen, Dresden

Finnforest Merk GmbH, Aichach

Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werk-
stoffe e.V., Remscheid

Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwach-
senden Rohstoffen e. V. Rudolstadt,
Geschéftsstelle Erfurt

Gebriider HeiBerer, Prem/Obb.

Gesamtverband Deutscher Holzhandel e.V., Berlin
GHP GmbH, Werk Beeskow

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

Henkel KGaA, Bopfingen

Hesse GmbH & Co., Hamm

Hettich Managementsystem Service GmbH,
Kirchlengern

HEXION Specialty Chemicals Forest Products GmbH
HOKA GmbH Spezialholzer, Genthin b. Berlin
Homanit GmbH & Co. KG, Herzberg am Harz

Hund, Hendrik, Biberach/Baden

Johns Manville Sales GmbH, Wertheim

Kehr, Eberhard, Dresden

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

Kniipffer, Dr. Wolfgang, Wernigerode

Kramer, Dr. Jiirgen, Rosengarten

Kronospan GmbH, Lampertswalde

Lackfabrik Hammen GmbH & Co., Hiddenhausen
Luersen, Markus, Rheda-Wiedenbriick

Mandery, Pirmin R., Kirchberg

Militz, Prof. Dr. Holger, Gottingen

Maobelfolien GmbH Biesenthal, Biesenthal



NanoSys GmbH, Wolfhalden, Schweiz

OKA-Biiromobel GmbH & Co. KG,
Neugersdorf/Sachsen

Otto Weibel AG, Urdorf, Schweiz

Pfleiderer AG, KUNZ Faserplattenwerk Baruth
GmbH, Baruth/Mark

Pinufin Oberflachentechnik GmbH & Co. KG,
Karlsruhe

Plantagchemie GmbH, Detmold
Polstermobel GmbH QOelsa-Rabenau, Rabenau

Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Obercarsdorf

Scannery Holztechnik GmbH, Pritzwalk
schattdecor AG, Thansau

Scheithauer, Dr. Margot, Dresden
Schénemann, Dr. Ulrich, Dresden

Seeger + Dietrich Engineering GmbH, Energie- und
Umwelttechnik, Giitersloh

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

Technische Universitdt Dresden, Institut fiir Forst-
nutzung, Tharandt

Teknos Deutschland GmbH, Fulda
Treffert Coatings GmbH, Alzenau

TUV Rheinland Product Safety GmbH, Dresden
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden e.V.

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

Verband Biiro-, Sitz- und Objektmébel eV.(BSO),
Disseldorf

Verband der Deutschen Holzwerkstoffindustrie
elV., GieBen

Verband der Deutschen Mdbelindustrie elV.,
Bad Honnef

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

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

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

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. André, Dresden
Warendorfer Kiichen GmbH, Warendorf
Wehr, Wolfhorst, Wiesbaden

WKP GmbH &t Co. KG, Unterensingen
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Mitarbeiter des Instituts fir
Holztechnologie Dresden gemeinniitzige GmbH

Stand 31.12.2007
Institutsleitung
Dr. rer. nat. Steffen Tobisch

Geschiftsfiihrer

Dr. rer. nat. Steffen Tobisch
Dipl.-Kaufm. G6tz Haake

Wissenschaftliche Mitarbeiter

Ressort Biologie/Holzschutz

Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding
Dipl.-Ing. (FH) Bjérn WeiB3
Dipl.-Ing. Kai-Uwe Heinzel
Dipl.-Ing. Kordula Jacobs
Dipl.-Biol. Katharina Plaschkies
B.Sc. Natalya Rangno

Ressort Werkstoffe

Dipl.-Ing. Detlef Krug
Dipl.-Ing. Holger Dube
Dipl.-Ing. (FH) Jiirgen Bonigut
Dipl.-Ing. (FH) Bjorn Lilie
Dipl.-Ing. (BA) Marco Mabert
Dipl.-Ing. Tino Schulz
Dipl.-Ing. Andreas Weber

Ressort Chemie/Umwelt

Dipl.-Chem. Karsten Aehlig
Dipl.-Ing. Martina Broege

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

Ressort Werkstoff- und Produktqualitat

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

Dipl.-Ing. (BA) Andreas Gelhard

Bihds

Dipl.-Formgest. Winfried Hanel
Dipl.-Math.techn. Thomas Klemmer
Dipl.-Phys. Heiko Kiihne

Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer
Dipl.-Ing. Matthias Weinert

Ressort Oberflache

Dr.-Ing. Rico Emmler

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs

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

Ressort Marketing/Vertrieb, Information/
Dokumentation/IT

Dipl.-Betr.wirt (BA) Annett Verena Schemmel
Dr. rer. silv. Siegfried Tzscherlich

Dipl.-Dolm. Vroni Eiser

Dipl.-Math. Dietmar Kowalewitz

Dipl.-Ing. (BA) Thomas Hupfer

Technische Mitarbeiter

9 Techniker

26 Laboranten/Priifassistenten/
Technische Fachkrifte

47 wissenschaftliche und studentische
Aushilfen, Diplomanden, Praktikanten,
BA-Studenten

5 Mitarbeiter kaufmannische Verwaltung



Organisation

C j ®
Ihd ¥~
Institut flir Holztechnologie
Dresden gGmbH

Institutsleiter
Dr. rer nat. 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.-Betrw. A. Schemmel

Stand 31.12.2007

Geschaftsfiihrung

Dr. rer nat. S. Tobisch
Dipl.-Kaufm. G. Haake

Marketing / Vertrieb
Dipl.-Betrw. A. Schemmel

Kaufméannische Verwaltung
Dipl.-Kaufm. G. Haake

ephw

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

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

Zertifizierung QMS

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

Projektleiter/Bearbeiter Forderinstitution

Biologie, Umwelt, Holzschutz

Waldportal Dr. Scheiding/Heinzel EU
Biotechnische Untersuchungen von Seegras Dr. Scheiding/Plaschkies EU
Parkettanalyse Broege DIBt
Implemenation of the solvent management Dr. Swaboda EU

system as transnational approach to reduce
VOC's pollution

Entwicklung eines Verfahrens zur Vermeidung von Aehlig BMWi
Aldehydemissionen aus OSB

Holz, Holzwerkstoffe

Entwicklung von 2-stufig hartbaren Klebstoffen Weber/Lilie AiF/DECHEMA
fiir nachformbare OSB

Direktextrusion Krug/Weber AiF/SKS
Werkstoff- und Technologieentwicklung fiir pulver-  Krug/Lilie AiF/iVTH

beschichtbare Formteile aus nachformbaren
Holzwerkstoffen

Substitution von Furnierlagen durch nachform- Weber AiF/Prolnno I
bare Partikelwerkstoffe

Verwendung von Laubholz als Rohstoffalternative Krug/Mabert BMWi
zur MDF-Herstellung

Zementspanplatten aus Langspédnen Dube BMWi

Optimierung und Standardisierung von Damm- Dr. Scheiding FNR
stoffen aus nachwachsenden Rohstoffen,

Teil 2: Entwicklung einer Methode zur Priifung

der Schimmelpilzbesténdigkeit von Ddmmstoffen
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Projektleiter/Bearbeiter Férderinstitution

Grundlegende Untersuchungen zur Verklebung von  Dr. Fuchs/Kniest/ AiF/DECHEMA
Holz und Holzwerkstoffen mittels Hochleistungs- Dr. Beyer

ultraschall

Formvollholz fiir den Innenausbau; Dr. Tobisch/Weinert AiF/Prolnno Il
Priifung der Formstabilitdt und Bearbeitung auf

CNC-Anlagen von Formvollholz im Innenausbau

Bauelemente

Gebrauchstauglichkeitsnachweis fiir Bodenbelage Bluthgen BMWi
hochgelegener Arbeitsflachen aus Vollholz und

Holzwerkstoffen

Markteinfiihrung von Holzfenstern aus Schweitzer/Bestandig/ BMWi
thermisch modifiziertem Holz Neugebauer

Untersuchungen zur Langzeitbestdndigkeit von Dr. Emmler/Bliithgen AiF/DGfH
Mehrschichtparkett

Oberflache

Thermoglétten von Holz und Holzwerkstoffen Raatz/Peter AiF/iVTH
mittels parallelkinematischer Bewegungseinheit

Verbesserung der Oberflacheneigenschaften von Raatz/Schweitzer AiF/DGfH
Holzfensterprofilen mittels Ultraschallglatten

Colormatch (CRAFT-Projekt) Dr. Emmler EU

. AR\
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Kurzdarstellungen

Biotechnische Untersuchungen von Seegras

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr. Wolfram Scheiding
Katharina Plaschkies

Forderinstititution: Europdischer Fonds fiir regionale Entwicklung (EFRE),

INTERREG Il C

Teilprojekt innerhalb des EU-Projektes ,Entwicklung regionaler Kreisldufe durch Kooperation der Kiisten-
regionen - Seegras und Algen im Focus" (Akronym ,CosCo")

Ausgangssituation

Seegras (Zostera marina und Zostera noltii) wird
in groBen Mengen an die europdischen Kiisten
gespiilt und stellt fiir die Kommunen ein Problem
dar, da hierdurch die Qualitdt der Badestrdnde er-
heblich beeintrachtigt wird und erhebliche Kosten
entstehen.

Die Verwertung des Seegrases ist ein wichtiges
Ziel. Es gibt hierzu vielversprechende Ansatze,
z.B. als Warmedammstoff, Filter zur Wasserreini-
gung (Adsorption von Schwermetallen), Erosions-
schutzmatten bzw. Olsperren, die Gewinnung von
Inhaltsstoffen wie Rosmarinsdure, Zostersiure
oder Zosterin fiir Kosmetik, Landwirtschaft und
Pharmazie oder (pelletiert) als Katzenstreu. Fir
den Dammstoff ,Zostera Damm" wurde 2005 die
Européische Technische Zulassung (ETA) - mit Auf-
lagen beziiglich der Einbaufeuchte - erteilt. Bereits
im Rahmen eines vorhergehenden EU-Projektes im
Programm ,LIFE" waren einige Produkte entwickelt
worden. Im Projekt ,Cosco” stand nun die Weiter-
entwicklung von Produkten, die ErschlieBung und
Nutzung von Inhaltsstoffen sowie die Entwicklung
neuer Verwertungsstrategien und effektiver Reini-
gungstechnologien im Mittelpunkt.

Das Projekt wurde von neun Partnern aus Deutsch-
land, Danemark, Frankreich, Polen und Spanien be-
arbeitet: Amt Kliitzer Winkel (Koordinator), Institut
fiir Holztechnologie Dresden gemeinniitzige GmbH
(IHD), Institut fiir Holz- und Papiertechnik der TU
Dresden, Gemeindeverwaltung Mgn, Technologie-
und Entwicklungszentrum Dinemark (Syd-Tek),
Stadtverwaltung Sopot, Universitdt Bordeaux,
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Ceremher Meze und Technologisches Institut der
Canaren (ITC).

Am [HD wurden die Eignung von Seegras als
Dammmaterial und die mdgliche Nutzung von In-
haltsstoffen untersucht.

Seegras als Dammstoff

In die Untersuchungen wurde sowohl loses See-
gras verschiedener Herkiinfte als auch geformte
Produkte wie Matten aus Flachs und Platten aus
Holzfasern - jeweils mit unterschiedlichen Anteilen
Seegras - einbezogen. Einflussfaktoren wie Salz-
gehalt, Seegras-Zerfaserung und Dichte wurden
untersucht.

Warmeleitfahigkeit

Die Warmeleitfahigkeit wurde nach der DIN 52612-1
(23 °C/50 % rel. Luftfeuchte) bestimmt.

Es zeigte sich, dass die Warmeleitfahigkeit aller
gepriiften Materialien unter 0,06 W/(m*K) lag und
damit ein Kriterium zur Aufnahme in die Forder-
Na-
turddmmstoffe erfiillt ist. Loses Seegras war ver-

liste des Markteinfiihrungsprogrammes fiir

gleichbar mit dem Wert von Zellulose-Dammstoff.
Die Herkunft des Seegrases zeigte keinen deutli-
chen Einfluss auf die Warmedammeigenschaften.
Flachsmatten mit einem Anteil von 75 % Seegras
wiesen eine geringere Warmeleitfahigkeit als die
reinen Seegras- oder Flachsmatten auf (s. Tabelle).
Der Zusatz von zerfasertem Seegras zu Holzfaser-
platten wirkte sich negativ auf die Warmeleitfahig-
keit aus.



Biologische Bestindigkeit von Seegras

Die Schimmelpilzbesténdigkeit wurde sowohl nach
ONORM 6010 als auch nach EN 60068-2-10 ge-
priift. Keines der Materialien mit Seegras erwies
sich als bestidndig gegen Schimmelpilzbefall;
Schimmelpilze, die auf dem Seegras wuchsen, wa-
ren z.B. Paecilomyces variotii, Aspergillus niger und
Eurotium-Arten.

Ein hoher Salzgehalt inhibierte das Schimmel-

pilzwachstum zundchst, steigerte jedoch die
Feuchteaufnahme und forderte dadurch letztend-
lich den Bewuchs unter den Priifbedingungen. Ori-
entierende Untersuchungen zur Verbesserung der
Schimmelpilzbestdndigkeit durch fungizide Zusatze

wurden durchgefiihrt.

In den Priifungen zur Dauerhaftigkeit gegen holz-
113) wurden
PMDI-gebundene Seegras-Platten nur sehr wenig

zerstérende Basidiomyceten (EN

von Coniophora puteana, Poria placenta und Glo-
eophyllum trabeum angegriffen (Masseverluste
nach 16 Wochen bis max. 5 %). Diese Tatsache ist
interessant fiir die weitere Entwicklung von Werk-
stoffen flir den AuBenbereich.

Extrakte aus Seegras

Die Universitat Bordeaux stellte dem IHD Extrakte
aus verschiedenen Seegras-Arten fiir Priifungen
des antimikrobiellen Potenzials zur Verfiigung. Mit
der Zielstellung, die Extrakte fiir technische Anwen-
dungen (Holzschutz, Filmschutz fiir Beschichtungs-
stoffe) nutzbar zu machen, wurde die Wirksamkeit
gegen Bakterien, holzzerstdrende Basidiomyceten,
Blaue- und Schimmelpilze sowie gegen Griinalgen
im Mykologischen Priiflabor untersucht.

Im Ergebnis von standardisierten Laborverfahren
wurden bei einzelnen Extrakten Hemmeffekte ge-
gen den Braunfaulepilz Coniophora puteana sowie
gegen Bakterien und Schimmelpilze gefunden.
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Ddmmstoffe aus Seegras

PriifgefdB3 nach 16 Wochen Pilzangriff durch Gloeo-
phyllum trabeum (oben Seegras, unten Kiefernsplint)
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Material Warmeleitfahigkeit
A [W/(m*K)]
Loses Seegras (Ostsee) 55 kg/m3 0,045
45 kg/m3 0,045
50 kg/m3 0,044
Diammplatte (TU Dresden) | Holzfaser mit 70 % Seegras | 0,047
20 mm, PMDI, 200 kg/m3 | 100 % Seegras 0,046
Ddmmmatte (SydTek) Flachs mit 75 % Seegras 0,038
100 % Seegras 0,040
Flachs 0,041

Wirmeleitfdhigkeit ausgewdhlter Versuchsprodukte
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Parkettanalyse
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Forderinstititution: Deutsches Institut fiir Bautechnik

Seit Méarz 2006 gilt fiir Parkett und andere HolzfuB-
bdden das CE-Zeichen. Die Anwendung geschieht
zundchst auf freiwilliger Basis. Nach Verlangerung
der Koexistenzphase ist die Kennzeichnung jedoch
ab Marz 2009 Pflicht. Das CE-Zeichen regelt das In-
verkehrbringen eines Produktes. Hinsichtlich seiner
Verwendung werden zusatzlich nationale Anfor-
derungen einzuhalten sein. Bodenbeldge miissen
den Grundsdtzen zur gesundheitlichen Bewertung
von Bauprodukten in Innenrdumen verbunden mit
den darin festgelegten speziellen Priifbedingungen
geniigen.

Fiir die Bestimmung von Emissionen aus Produk-
ten haben sich Priifkammermessungen etabliert.
Die quantitive und qualitative Zusammensetzung
von VOC-Emissionen aus Holzbodenbeldgen hangt
sowohl von der materiellen Zusammensetzung als
auch von Produktionsbedingungen ab. Wahrend die
Kammerpriifungen von ,Fertigparketten” Schluss-
folgerungen auf Innenraumbelastungen zulassen,
ist die Situation bei Holzb6den komplizierter. Der
Belagshersteller hat praktisch keinen Einfluss auf
die spatere Beschichtung, die jedoch maBgeblich
VOC-Konzentrationen in der Raumluft beeinflusst.
Eine entsprechende Vorgehensweise fiir die Beur-
teilung von Beschichtungen existiert bisher nicht.

Ziel des Vorhabens war es, anhand von Recherchen
und Analysen den IST-Zustand in der Parkettbran-
che festzustellen. Im Rahmen der Studie sollten
Aussagen zu folgenden Fragestellungen erarbeitet
werden:

Parkettarten, Parkettaufbau

Parkettmaterialien (Oberflache, Kernmaterial,
Riickseite, Verleimung)

Bihds

Holzarten
Beschichtungsmaterial fiir Mehrschichtparkett
Beschichtungsmaterial fiir Vor-Ort-Beschichtung

Fertigungsverfahren, Prozessparameter mit Ein-
fluss auf Emissionen

Marktsituation, Marktsegmente einzelner Parkett-
arten

Die Ergebnisse des Vorhabens sollen der Umset-
zung der EN 14342 (Parkett und HolzfuBbdden
- Eigenschaften, Bewertung der Konformitdt und
Kennzeichnung) dienen. Sie bilden die Basis fiir die
Erarbeitung spezieller Priifbedingungen fiir Fer-
tigparkette (Auswahl von reprisentativen Priif-
koérpern, Umfang des Priifprogrammes u.4.) sowie
einer Vorgehensweise/Methode zur Priifung von
unbeschichteten HolzfuBbdden, die vor Ort be-
schichtet werden.

Gemessen am Gesamtverbrauch ist der Anteil an
Parkett in Europa zwischen 2002 und 2006 von 4,7
auf 5,5 % gestiegen. Der Hauptanteil an Boden-
beldgen entfillt auf Teppichbéden (2006: 38 %).
Deutschland belegt mit ca. 18 % des europaischen
Parkettverbrauches den ersten Platz.

Die Abbildung zeigt die Entwicklung des Inland-
marktes fiir Parkett von 2000 bis 2006. Der Ver-
brauch ist nach einem drastischen Riickgang von
2000 bis 2002 stabil. Wéahrend die importierten
Parkettmengen sinken, ist eine kontinuierliche Stei-
gerung der Produktion zu verzeichnen. Die Export-
umfang ist praktisch unverandert.

Das wichtigste Lieferland fiir Parkett nach Deutsch-
land ist Osterreich mit einem Importanteil von ca.



23 %. Auf Platz 2 und 3 folgen Schweden und Po-
len. 13 % des Importes kommen aus dem asiati-
schen Raum.

Ca. 80 % des Parkettverbrauches in Deutschland
entfallen auf Mehrschichtparkett.

Eiche und Buche beanspruchen mit 71 % den groB-
ten Anteil bei Parkett. Nadelholz hat lediglich einen
Anteil von 1 %.

In Bezug auf die Oberflachenbehandlung kann
grundsatzlich zwischen werkseitiger Beschichtung
und Beschichtung nach Verlegung unterschie-
den werden. Bei einer werkseitigen Beschichtung
werden vor allem UV-Systeme aber auch oxidativ
hartende Ole und Wachse eingesetzt. Fiir eine Vor-
Ort-Beschichtung werden sowohl wasserbasierte
Systeme (1- und 2-Komponenten-Produkte) als
auch losemittelhaltige Produkte, wie Kunstharze
und PU-Lacke (1- und 2-Komponenten-Produkte),
eingesetzt. Eine weitere Produktgruppe umfasst
Ole und Wachse. SH-Lacke haben aufgrund ihrer
Formaldehydemission deutlich an Bedeutung ver-
loren. Anfang der 70er Jahre lag der Verbrauch von
formaldehydhaltigen SH-Lacken noch bei 70 % der
eingesetzten Siegelprodukte. Im Jahr 2002 betrug
der Anteil nur noch 2 % (Quelle: Technische Son-
derinformation 15, Berger-Seidle, 07/07).

Im Bereich der Vor-Ort-Beschichtungen ist die
Vielfalt der eingesetzten Beschichtungsstoffe we-
sentlich groBer als im Bereich der werkseitigen
Behandlung. Eine gute Orientierungshilfe bietet
das System GISCODE von GISBAU (Gefahrstoffin-
formationssystem der BG Bau). In diesem System
werden Produkte mit vergleichbarer Gesundheits-
gefdhrdung und demzufolge identischen Schutz-
maBnahmen und Verhaltensregeln zu Gruppen zu-
sammengefasst.

Fiir N-Methylpyrrolidon (NMP) wird eine kiinftige
Einstufung als fruchtschadigend Kategorie 2 erwar-
tet. Daher hat GISBAU zusétzliche Produktgruppen
flir wasserbasierte Siegel in die Codierung mit auf-

genommen. Hersteller von Beschichtungsstoffen
testen seit einigen Jahren Mdglichkeiten, NMP als
Filmbildungsmittel abzulésen. Wesentliche Herstel-
ler - insbesondere CTA-Mitglieder - haben bereits
ihre Produkte angepasst bzw. arbeiten an der Re-
zepturumstellung.

Die CTA (Chemisch Technische Arbeitsgemein-
schaft Parkettversiegelung) umfasst 6 Mitglieder,
die 75 % am Gesamtumsatz der Parkettversie-
gelungsbranche in Deutschland halten

(Quelle: http://www.c-t-a.de/information.html).
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Implementation of the solvent Management
System as transnational approach to reduce
VOC's pollution

Dr. Christiane Swaboda (im IHD)  SMS. r?ﬁﬂg
Community Initiative INTERREG Il B (2000 - 2006) CADSES
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(DFIU [ IFARE), Institute for Wood Technology Dresden gGmbH (IHD), Italian Agency for New Technology, Energy and
Environment, ERVET Emilia Romagna Valorizzazione Economica Territorio, University of Ljubljana, Biotechnical Faculty,

Projektleiter:
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University of Bucharest, Research Center for Environmental Protection and Waste Management

Problemstellung

Eines der Hauptprobleme, das die europdische Indus-
trie bis zum Jahr 2010 l6sen muss, ist die Umsetzung
der VOC-Richtlinie (Richtlinie 1999/13EG) respektive
Decopaintrichtlinie (Richtlinie 2004/42/EG) zur Re-
duzierung der Emission fliichtiger organischer Verbin-
dungen. Die einzelnen europdischen Lander zeigen je-
doch einen unterschiedlichen Grad der Umsetzung in
nationales Recht, was zu mehr oder weniger strengen
Auflagen bei der Umsetzung fiihrt und so den Wett-
bewerb zwischen Betrieben gleichartiger Branchen
beeinflusst.

Projektziel

Ziel des europdischen Projektes war es, den Umset-
zungsgrad der VOC-Richtlinie in ausgewahlten eu-
ropaischen Ldndern zu untersuchen und darzustel-
len, inwieweit bereits positive konkrete Effekte oder
Synergien durch die Gesetzgebung erwirkt wurden
oder ob eine unterschiedlich strenge Auslegung des
europdischen Rechts bei der Umsetzung in nationa-
les Recht zu einer mdglichen Wettbewerbsverzerrung
einzelner Branchen fiihren konnte. Besonderes Au-
genmerk sollte dabei auf die Bedirfnisse, Mdglichkei-
ten und Probleme ausgewahlter Partnerbetriebe ver-
schiedener Branchen gelegt werden, um schlieBlich
an ausgewahlten Firmen VOC-konforme L6sungen zu
erarbeiten.

Einbezogen wurden Unternehmen aus den Wirt-
schaftssektoren Holzbeschichtung, Beschichtungs-
stoffe, Metallbeschichtung, Schuhproduktion, Textil-
reinigung, Lederbeschichtung, Kunststoffbeschich-
tung und Fahrzeugreparatur. Insgesamt wurden 45
Anlagen begutachtet. Das IHD sollte dabei fiir drei
Modellbetriebe aus dem Sektor der Holzbeschichtung
konkrete Iststandsanalysen durchfiihren, was folgen-

de MaBnahmen umfasste:

Bihds

Aufnahme betrieblicher Daten zum Ldsemittelver-
brauch, Bearbeitungstechnologie, Erstellung einer
Lésemittelbilanz (LSM-Bilanz)

Aufzeigen von Mdglichkeiten zur Losemittelreduzie-
rung, Aufstellung von Lésemittelmanagementpldnen
zur Einhaltung der derzeit geltenden Anforderungen,

Erarbeitung von Losemittelreduzierungspldnen und
Ermittlung des Zielemissionswertes fiir die Behdrden
zur Vermeidung von weiteren Auflagen zur Emissions-
minderung.

Dabei wurde eine enge Zusammenarbeit mit den je-
weilig zustdndigen ortlichen Behdrden angestrebt.
Die Bildung eines Netzwerkes aus Interessenvertre-
tern aller beteiligten Lander sollte eine umfassende
Verbreitung der Ergebnisse gewdhrleisten und die
gesammelten Erfahrungen europaweit zugdngig ma-
chen.

Ergebnisse

Eine Recherche des IHD in Zusammenarbeit mit dem
Séchsischen Staatsministerium fiir Umwelt und Land-
wirtschaft, Referat 53 Anlagenbezogener Immissi-
onsschutz, Storfallvorsorge, das fiir die nationale
Umsetzung der europaischen Richtlinie 1999/13/EG
zustdndig ist, ergab, dass in Sachsen 833 Anlagen un-
ter die 31. BImSchV fallen, wovon jedoch nur 19 An-
lagen zum Beschichten von Holz- oder Holzwerkstof-
fen existieren. Von diesen haben 14 Anlagenbetreiber
einen jahrlichen Lésemittelverbrauch von 5 bis 15 t/a
gemeldet und fallen somit unter Nr. 9.1 der VOC-
Verordnung (31. BImSchV). Das heiBt, sie missen der
Behorde die Uberschreitung des Schwellwertes mel-
den und ab dem 01.11.2007 jahrlich eine Ermittlung
der Emissionen durch Aufstellung einer LSM-Bilanz
durchfiihren. Eine Verminderung der VOC-Emission
nach dem Stand der Technik durch den Einsatz LSM-



armer Ausgangsstoffe soll ab dem 01.01.2013 durch
Anwendung eines Reduzierungsplanes sichergestellt
werden.

5 Anlagen zur Holzbeschichtung hatten zum Beginn
des Projektzeitraumes einen Ldsemittelverbrauch
> 15t/a und fallen damit unter Nr. 9.2 der 31.BImSchV,
was bedeutet, dass sie konkrete Grenzwerte fiir ge-
fasste und diffuse Abgase einhalten miissen.

Die niedrige Schwelle von 5 t LSM pro Jahr fiir die
Anzeigepflicht des Losemittelverbrauchs gegeniiber
der Behorde ist eine deutsche Besonderheit. Der
Schwellwert innerhalb der EU liegt bei 15 t/a. Ledig-
lich Slowenien fordert bereits ab 5 t LSM pro Jahr
eine Massebilanz produzierender Unternehmen. Ein
weiterer Unterschied, der die Lage deutscher Unter-
nehmen erschwert, ist der Fakt, dass sdmtliche nicht-
behandelte Abgase, auch gefasste Abgase, als diffuse
Emissionen gezdhlt werden und damit vollstandig in
die Bilanz eingehen, wahrend EU-weit gefasste Ab-
gase, auch wenn diese nicht gereinigt wurden, nicht
in der Bilanz auftreten missen. Dies fiihrt dazu, dass
der Schwellwert erlaubter diffuser Emissionen von
25 % der eingesetzten Losemittelmenge von deut-
schen Unternehmen wesentlich schneller erreicht
wird, als in den anderen EU-Ldndern und MaBnahmen
zur Emissionsminderung getroffen werden miissen.

Die meisten mittelstdndischen sachsischen Unterneh-
men erreichen diesen Wert jedoch nicht, und wenn
doch, ist ein vereinfachter Reduzierungsplan mdg-
lich.

Betreiber, die keinen Reduzierungsplan gemeldet ha-
ben, miissen kiinftig konkrete Grenzwerte der VOC-
Emissionen einhalten. Findet keine Abluftreinigung
statt, ist das praktisch unmdglich.

Bei einem Losemittelverbrauch > 25 t/a ist der Nach-
weis der Einhaltung der Zielemission durch eine Kon-
trollmessung zwingend erforderlich.

Nach Einschdtzung und Vergleich mit den Ergebnis-
sen der europdischen Partner Italien, Slowenien und
Ruminien wurde dieses Ergebnis als bereits fortge-
schritten bezeichnet. Die italienische Situation wurde
als ausreichend angegeben, wobei sich viele Betriebe
hauptsachlich in Norditalien befinden und Aktivitaten
auch in Rumaénien ausfiihren lassen, wo die Umset-
zung der VOC-Richtlinie noch nicht begonnen wurde.
Von slowenischer Seite wurden sehr strenge Auflagen
von Behdrden bekannt, die besonders kleinen mit-

telstdndischen Unternehmen der Holzbranche groBe
Schwierigkeiten bereiten, da der Einsatz alternativer
Beschichtungsstoffe, wie Wasserlacke, Pulverlacke

etc., auf Holzuntergriinden noch viel Forschungspo-
tential enthdlt und die Umriistung der Anlagen sehr
teuer ist.

Die vom IHD betreuten Partnerfirmen hatten im Jahr
2004 Losemittelverbrduche zwischen 14,7 und 32
Tonnen pro Jahr und mussten MaBnahmen ergreifen.

Im Rahmen des Projektes wurde weiterhin eine Soft-
ware zur Aufstellung von Massebilanzen und Redu-
zierungsplanen erstellt, die sowohl in deutscher als
auch in englischer, italienischer und slowenischer
Version erhéltlich ist.

Projektergebnisse wurden sowohl auf einer Internati-
onalen Konferenz in Novi Gorica vom 10. bis 12. Ok-
tober 2006 als auch auf nationaler Ebene (Nationale
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Konferenz in Darmstadt mit Carl Hanser Verlag am
08./09.November 2006) vorgestellt.

Ausblick

Die im Rahmen des abgeschlossenen Projektes ge-
sammelten Erfahrungen kénnen nunmehr in Form von
Beratungsleistungen zur Umsetzung, zur Technolo-
giebetreuung und zum Produkteinsatz als Dienstleis-
tungszweig ausgebaut und auch auf andere Branchen,
wie Autoreparaturlackierung, chemische Reinigung
etc., angewendet werden.

Ein weiteres Projekt mit konkreten MaBnahmen fiir
Betriebe der Holzbeschichtung ist bereits als Cornet-
projekt liber die AiF beantragt.

Gesamtverbrauch 2004, Firma 2 Lésemittelverbrauch 2004, Firma 2
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Gesamtverbrauch an Lacken und Losemitteln
der Firma 2 im Jahr 2004
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Entwicklung von 2-stufig hartbaren Kleb-
stoffen flir nachformbare OSB

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Andreas Weber
Dipl.-Ing. Bjorn Lilie

Forderinstititution: BMWi (iber die AiF, Projekttrager DECHEMA

Gemeinschaftsprojekt mit Fraunhofer-Institut fiir Holzforschung, Wilhelm-Klauditz-Institut

Ziel

Da die europaischen OSB-Hersteller immense Pro-
duktionskapazitaten aufgebaut haben und der Preis
fiir Standard-0SB deshalb starken Schwankungen
unterworfen ist, besteht die Notwendigkeit, neue
Anwendungen fiir OSB zu erschlieBen. Eine Mdg-
lichkeit, die OSB in gestalterischen Bereichen ein-
zusetzen, konnte in ihrer zwei- oder dreidimensio-
nalen Verformbarkeit bestehen. Zum einen ware es
mdglich, die interessante Optik der Platte auch in
gebogenen Teilen zur Geltung kommen zu lassen,
andererseits konnten die hervorragenden techno-
logischen Eigenschaften in nicht sichtbare Kom-
ponenten, z.B. als Mittellagen mehrlagiger Werk-
stoffe oder Bauteile fiir den Polstermobelbau,
einflieBen.

Formteilhersteller sehen sich, nicht zuletzt auf-
grund des hohen Importdruckes aus Osteuropa, der
Forderung ausgesetzt, ihre Produktion rationeller
zu gestalten. Der Einsatz von OSB-Halbzeugen
anstelle mehrerer beleimter Furnierlagen, die dann
aufwendig auf manuellem Wege zusammengelegt
werden missen, konnte ein Weg dazu sein.

Um OSB-,Halbzeuge" auch fiir die nachtragliche
Formteileherstellung (Umformen bzw. Nachfor-
men) einsetzen zu kénnen, miissen Klebstoffsys-
teme entwickelt werden, die eine Nachverformung
zulassen. Dabei diirfen sich die Eigenschaften des
Endproduktes nicht wesentlich verschlechtern. Ein
Losungsweg dazu ist die Verwendung zweikom-
ponentiger Klebstoffsysteme, wobei nur die erste
Stufe fiir die Halbzeugherstellung bendtigt wird.
Die Endvernetzung erfolgt erst im Formteil durch
die Aktivierung der zweiten Klebstoffkomponente.
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Durchgefiihrte Arbeiten und Ergebnisse

Zur Entwicklung der 2-stufig hartenden Klebstof-
fe wurden Klebstoffrohdispersionen gezielt an-
hand der Ergebnisse vorhergehender analytischer
Untersuchungen kombiniert. Fiir die erste Reak-
tionsstufe kamen thermoplastische Polymere auf
Basis von Polyacrylaten, Ethylenvinylacetat/Po-
lyvinylacetat-Copolymeren, duroplastische Harn-
stoff-Formaldehyd (UF)-Harze sowie emulgierte
Isocyanate zum Einsatz. Diese finden bereits in
vielen Bereichen der Holzverklebung, aber auch in
anderen Industriezweigen Verwendung. Die zweite
Hartungsstufe wird durch Einsatz duroplastischer
Klebstoffe (i.d.R. MUPF-, PF-Harze) realisiert. Diese
Standardklebstoffe wurden z.T. in speziell modifi-
zierter Form eingesetzt. Die Ergebnisse chemischer
Analysen waren der Ausgangspunkt fiir eine Plat-
tenherstellung im LabormaBstab.

In der Abbildung ist erkennbar, dass der Thermo-
plast bei etwa 60 °C erweicht. Dies gab einen Hin-
weis auf die zur Halbzeugherstellung erforderliche
Presstemperatur in Plattenmitte. Der Duroplast be-
gann dagegen erst bei etwa 120 °C zu reagieren,
das Maximum lag bei 150 °C. Aus diesen Werten
ergibt sich ein technologisches Fenster zwischen
ca. 80 °Cund 120 °C, in dem eine Halbzeugherstel-
lung ohne Schadigung der zweiten Klebstoffkom-
ponente maglich ist.

Es erfolgten zunachst Laborversuche mit einer
Halbzeugpresstemperatur von 95 °C. Das Nach-
formen, und damit die endgliltige Aushdrtung des
Klebstoffes, fand bei 160 °C Heizplattentemperatur
statt.



Sowohl Halbzeug als auch eben nachvernetzter
Werkstoff wurden unterschiedlichen Materialprii-
fungen unterzogen. Eindeutige Unterschiede in den
Materialeigenschaften lieBen auf eine erfolgte Ver-
netzungsreaktion des duroplastischen Bindemittels
wahrend des Nachpressens schlieBen. Insbesonde-
re die Dickenquellung nach 24 h Wasserlagerung
bei 20 °C erwies sich dabei als gut geeignet, um
Verdnderungen im Aushartungszustand des duro-
plastischen Bindemittels nachzuweisen.

Bei 100 °C
konnten optimale Platteneigenschaften ermittelt

Halbzeugpresstemperaturen unter

werden, in diesem Temperaturbereich war nicht
von einer Voraushdrtung der zweiten Klebstoff-
komponente auszugehen. Allerdings musste ein
Riickkiihlen der Halbzeuge erfolgen, da die Riickfe-
derung der Halbzeuge aufgrund des thermoplasti-
schen Klebstoffes vergleichsweise hoch ausfiel.

Potentielle Anwender der Technologie (OSB-Her-
steller) verdeutlichten, dass die Absenkung der
Halbzeugpresstemperatur durch extrem lange Ab-
kiihlzeiten unwirtschaftlich und daher schwer um-
zusetzen ist. Eine Erhéhung der Pressentemperatur
war somit unumganglich, um eine Umsetzung der
Versuchsergebnisse in die industrielle Produktion
zu ermdglichen.

Daher erfolgten weitere Versuche zum Einsatz von
trageren Duroplasten und zur Verwendung von
Thermoplasten mit hoherer Glasiibergangstem-
peratur bzw. Isocyanaten fiir die Halbzeugher-
stellung. Als Ergebnis der Laborplattenherstellung
konnte aufgezeigt werden, dass es mdglich war, die
Presstemperatur bei vergleichbaren Festigkeitswer-
ten bis auf 140 °C zu erhdhen. Allerdings deuteten
Dickenquellungswerte iiber 30 bis 40 % auf eine
Voraushartung der duroplastischen Klebstoffe der
zweiten Hartungsstufe hin. Eine weitere Erhohung
der Presstemperatur bei der Halbzeugherstellung
war nicht mdglich; die Querzugfestigkeiten der
nachgepressten Formteile waren nicht ausreichend
und die Dickenquellungswerte der Halbzeuge lagen
hoher als die der nachgepressten Formteile. Das
belegt, dass der eigentlich erst fiir die zweite Re-
aktionsstufe vorgesehene Duroplast bereits bei der
Halbzeugherstellung reagierte.

Im Technikum des IHD wurden ebenfalls Halbzeu-
ge fiir eine spatere Umformung nach der bereits
beschriebenen Technologie produziert. Nach dem
Zuschnitt auf die fiir die entsprechenden Gesen-
ke erforderlichen GréBen (inkl. Verschnitt) erfolgte
die Umformung. Es wurden Halbzeuge sowohl mit
als auch ohne Beschichtung zu Formteilen (Stuhl-
lehnen und -riicken unterschiedlicher Ausfiihrung)
verarbeitet. Als Beschichtungsmaterialien kamen
Buchenfurniere und Melaminharzfilme zum Ein-
satz. Die meisten Varianten lieBen sich problemlos
umformen und ergaben Formteile mit guten tech-
nologischen Eigenschaften.

Aexo
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Charakterisierung eines Klebstoffsystems aus Thermo-
und Duroplast mittels DSC

Umformversuche zur Herstellung von OSB-Formteilen
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Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Detlef Krug
Dipl.-Ing. Bjorn Lilie
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Gemeinschaftsprojekt mit dem Leibniz-Institut fiir Polymerforschung Dresden e.V. (IPF)

Zielstellung

Formteile auf Basis von Holz und Holzwerkstof-
fen werden nach verschiedenen Verfahren fiir eine
Vielzahl von Anwendungen hergestellt. Diese rei-
chen vom hochwertigen Sperrholzformteil fiir De-
signermadbel bis zum konstruktiven, in der Regel aus
speziellen Faserwerkstoffen hergestellten Formteil
fiir den Automobilbau.

Die Oberflachenbehandlung von Formteilen erfolgt
in der Regel durch Spritzen mit fliissigen Lacken
auf Wasser- und Losemittelbasis. Beschichtungen
durch GieBen oder Walzen, wie sie bei der Be-
schichtung ebener Produkte Stand der Technik sind,
lassen sich bei Formteilen nicht bzw. nur schwer

realisieren.

Ziel des Vorhabens war die Entwicklung eines nach-
formbaren, pulverbeschichtbaren Holzwerkstoffs,
der mit den in der Holzwerkstoffindustrie Ublichen
Methoden produziert und anschlieBend zu Form-
teilen weiterverarbeitet werden kann.

Dabei sollte durch eine leitfahige Ausriistung des
Werkstoffes eine Pulverlackierung der Formteile
mdglich werden. Neben bereits bekannten Leitfa-
higkeitadditiven sollten zu diesem Zweck auch im
Rahmen des Projektes zu entwickelnde polymere
Leitfahigkeitsadditive eingesetzt werden.

Vom Projektpartner IPF sollten neben den Leitfa-
higkeitsadditiven auch spezielle Niedrigtempera-
tur-Uretdion-Pulverlacke entwickelt werden, die
den Anforderungen an die Beschichtung von Form-
teilen (hohe Abriebbesténdigkeit bei ausreichender
Restelastizitét) entsprechen.
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Ergebnisse

Die Untersuchungen zeigen, dass die Herstellung
von pulverbeschichtbaren Formteilen auf Basis
nachformbarer Holzwerkstoffe mdoglich ist. Die
Formteilherstellung kann dabei in einem zweistu-
figen Verfahren erfolgen. In einer ersten Stufe wird
ein Halbzeug hergestellt, dass in einem zweiten
Verarbeitungsschritt zu einem Formteil weiter-
verarbeitet werden kann. Dabei kénnen die in der
Formteilherstellung iiblichen Gesenke zum Einsatz
kommen.

Prinzipiell ist bei dieser Fertigungstechnologie der
Einsatz zweistufig aushdrtender Bindemittelsyste-
me zweckmaBig und fiihrt zu Festigkeitswerten, die
den normativen Anforderungen an Holzwerkstoffe,
z.B. MDF, entsprechen. Im Rahmen der Untersu-
chungen lieferte eine Mischung aus einem Acrylat
und einem MUPF-Harz gute Resultate.

Faserstoffe als Ausgangsmaterial ergaben die bes-
ten Ergebnisse. Spanwerkstoffe sind weniger ge-
eignet, da sowohl die Oberflachenqualitdt als auch
die Umformbarkeit der Halbzeuge nicht zufrieden-
stellend waren.

Die Herstellung von Halbzeugen ist sowohl mit der
Technologie der MDF-Produktion mittels klassischer
HeiBpresse (Temperatureintrag ber Heizplatten)
als auch mit der der Ddmmstoffherstellung (Tempe-
ratureintrag tber Durchstromung mit Dampf bzw.
HeiBluft) mdglich, wobei vergleichbare Eigenschaf-
ten des nachvernetzten bzw. zu Formteilen weiter-
verarbeiteten Materials erreicht werden kdnnen. Es
war zu beobachten, dass die Umformbarkeit der mit

einer Dammstoffanlage produzierten mattenférmi-



gen Halbzeuge besser war als die der flachgepress-
ten, plattenférmigen Varianten.

Voraussetzung fiir eine Pulverbeschichtung von
Holzwerkstoffen ist eine antistatische Ausriistung
dieser Substrate. Uber ein Screening wurde die
besondere Eignung starker Polyelektrolyte als Leit-
fahigkeitsadditive festgestellt, deren Wirksamkeit
kaum von klimatischen Bedingungen abhingt und
im Gegensatz zu niedermolekularen Salzen perma-
nent ist. Ausgehend von diesen Ergebnissen wurde
ein neues polymeres Leitfihigkeitsadditiv (kationi-
sierte Carboxymethylcellulose, CMC) entwickelt,
das samtliche in der Antragsphase formulierte
Anforderungen (Permanenz, Wasserldslichkeit,
kompatibel mit Holzwerkstoffkomponenten, preis-
wert, Temperaturbesténdigkeit bis 150 °C, antista-
tisch und halogenfrei) erfiillte. Damit ausgeristete
Holzwerkstoffe lieBen sich (iber Triboaufladung
mit Pulverlacken beschichten. Voraussetzung fiir
gleichméaBige Beschichtungsergebnisse war dabei
eine homogene Verteilung der Antistatikadditive in
der Matrix.

Als zusatzlicher Effekt bewirkte der Zusatz von
CMC eine Verbesserung der Materialeigenschaf-
ten der nachvernetzten Werkstoffe. Es konnte ein
direkter Zusammenhang zwischen der Menge an
zugesetztem Leitfdhigkeitsadditiv und der Quer-
zugfestigkeit bzw. Dickenquellung der Materialien
nachgewiesen werden.

Fiir die Applikation von wetterstabilen Uretdion-
Pulverlacken auf Holzwerkstoffen wurde lber die
partielle Integration ausgewahlter teilkristalliner
Harze in die Rezeptur eine Absenkung von Ein-
brenntemperaturen bzw. -zeiten im Vergleich zum
Ausgangszustand erreicht. Das Aufschmelzen der
teilkristallinen Phasen bewirkte dabei einen ver-
besserten Verlauf der Lacke auch bei Einbrenn-
temperaturen von nur 130 °C. Uber die Integration
eines IR-Additivs war eine weitere Verkiirzung der
Einbrennzeiten fiir diinne Beschichtungen unter
mittelwelligen IR-Stahlern mdoglich. Substratbe-
dingte Ausgasungen verhinderten jedoch eine aus-
schlieBliche IR-Vernetzung dicker Schichten (~100
mm). Zur Kaschierung solcher Effekte wurden des-

halb Feinstrukturpulver unter Verwendung eines
Strukturadditivs hergestellt. Die Tribo-Applikation
dieser Pulverlacke auf den am IHD entwickelten
Formteilen auf Basis nachformbarer, leitfahiger
Holzwerkstoffe war unabhdngig von der Wahl des
Leitfahigkeitsadditivs, den Faserstoffen und der
Verarbeitungsvariante erfolgreich. Als effiziente
technologische Abfolge haben sich dabei das Auf-
schmelzen der Lacke durch IR-Strahler und die an-
schlieBende Nachvernetzung im Umluftofen be-
wahrt. Die Integration der Strukturadditive fiihrte
zwar zu einem Verlust der urspriinglich sehr hohen
Filmflexibilitat, die Oberflachen-Priifergebnisse der
pulverbeschichteten Holzwerkstoff-Platten oder
-Formteile zeigten dennoch eine hohe StoBfes-
tigkeit und Kratzbestandigkeit bei vergleichsweise
kurzen Einbrennzeiten.

pulverlackierte Formteile

-
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Einfluss des Leitfdhigkeitsadditivs CMC auf die Quer-
zugfestigkeit von Halbzeugen und nachvernetzten
Werkstoffen
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Vorbemerkung

Die Holzwerkstoffindustrie steht bei Wald-Indust-
rieholz, insbesondere bei Nadelholz, zunehmend im
Wettbewerb mit der Zellstoff- und Papierindustrie
sowie kiinftig infolge der zunehmenden thermi-
schen Verwertung (Biomassekraftwerke, Pelletie-
rung, Hausbrand) vermehrt mit Energieerzeugern.
Vor dem Hintergrund des derzeitigen und zu er-
wartenden Wettbewerbs um Nadelholzsortimente
stellt der Einsatz von Laubholz insbesondere zur
Herstellung von MDF bzw. HDF eine interessante
Alternative dar.

Die Ergebnisse einer 2005 im IHD durchgefiihrten
Studie zum Laubholzaufkommen zeigen, dass Rot-
buche gefolgt von Eiche und Birke die dominierende
Laub-Industrieholzart ist, wobei speziell bei Eiche
mit einer deutlichen Zunahme zu rechnen ist. Per-
spektivisch stehen auch Pappel und Weide aus der
Stilllegung bzw. dem Umbau landwirtschaftlicher
Nutzflachen sowie der Rekultivierung ehemaliger
Tagebaue zur Verfligung.

Zielstellung aktueller Arbeiten im IHD war es, die
Rohstoffbasis fiir die Herstellung von MDF und HDF
um verfligbare Laubholzsortimente unter Beriick-
sichtigung einer hohen Wertschépfung am End-
produkt zu erweitern. In Auswertung der Studien
zum Rohholzaufkommen wurden vor dem Hinter-
grund einer wirtschaftlichen Umsetzung die Laub-
holzer Buche, Eiche, Pappel und Birke sowie Kiefer
als Referenz-Nadelholzart fiir die Untersuchungen
ausgewahlt.

. RN
ihd¥

Methode

Entsprechend der Zielstellung wurden folgende Un-
tersuchungen durchgefiihrt:

1. direkter Vergleich der Laubholzarten unterein-
ander bzw. zum Nadelholz, sowohl hinsichtlich der
Faserstoffe als auch beziiglich der Eigenschaften
der aus den Faserstoffen hergestellten MDF bzw.
HDF,

2. Einfluss einer anteiligen Substitution des Nadel-
holzes durch die jeweiligen Laubholzer.

Die Zerfaserung der als Hackschnitzel vorliegenden
Holzsortimente erfolgte in der IHD-Labor-Refiner-
anlage (Aufschlussbedingungen: Druck 9 bar, Ver-
weilzeit 3 bis 4 min).

Die labortechnische Plattenfertigung beinhalte-
te die Herstellung von MDF (Nenndicke: 16 mm,
Rohdichte: 750 kg/m3) und HDF (Nenndicke: 8,5
mm, Rohdichte: 880 kg/m3). Dazu wurden die Fa-
serstoffe im Blender mit 10 % (bei MDF) bzw. 15 %
(bei HDF) UF-Harz beleimt sowie einheitlich mit
0,5 % (jeweils bez. auf atro Faserstoff) Hydropho-
bierungsmittel beaufschlagt. Um den Einfluss der
chemisch differierenden Faserstoffeigenschaften
besser herauszuarbeiten, wurde generell auf den

Zusatz von Additiven (Harter usw.) verzichtet.

Ergebnisse

Generell wiesen die unter vergleichbaren Auf-

schlussbedingungen hergestellten sortenreinen
Faserstoffe signifikante holzartenabhéngige Un-
terschiede auf. Die Abmischung der Laubhdlzer mit

Kiefer gleicht diese Unterschiede weitgehend aus.

Die Analyse der chemischen Eigenschaften der Fa-



serstoffe flihrte sowohl hinsichtlich des pH-Wertes
als auch beziiglich der Pufferkapazitat zur Ermitt-
lung zweier Extrema (Eiche mit pH-Wert 3,6 und
saurem Puffervermdgen 96,6 mMol/kg Faserstoff
sowie Pappel mit pH-Wert 4,9 und saurem Puffer-
vermdgen 29,8 mMol/kg Faserstoff).

Die Auswertung der mechanisch-physikalischen Ei-
genschaften der MDF und HDF ergab ebenfalls Un-
terschiede zwischen den verschiedenen Holzarten.

Die MDF samtlicher Holzarten wiesen ein {iberra-
schend glinstiges Eigenschaftsniveau bezlglich der
Dickenquellung nach 24 h Wasserlagerung nach EN
317 auf. Besonders niedrige Quellungswerte wur-
den flir MDF aus Pappel-Faserstoff bestimmt, die
deutlich unter denen der Kiefer-Referenzvariante
lagen. Die MDF-Variante aus Buchenholzfaserstoff
zeigte die unglnstigsten Dickenquellungswerte,
entsprach dabei aber noch immer sicher den Nor-
manforderungen an MDF (< 12 %).

In Bezug auf die Querzugfestigkeit nach EN 319
erreichten die aus Kiefernholzfaserstoff hergestell-
ten MDF die besten Werte. Vergleichbar dazu sind
die Ergebnisse der reinen Pappel- und Eichen-MDF
einzustufen. Die geringsten Querzugfestigkeitswer-
te wiesen die aus Faserstoff der Birke hergestellten
MDF auf.

Hinsichtlich der Biegeeigenschaften (Festigkeit
und Elastizitdtsmodul) ergaben sich fiir Platten
aus sortenreinen Faserstoffen, abgesehen von der
Variante aus Eichenholzfaserstoff, sehr hohe - den
Anforderungswerten an MDF fiir tragende Zwecke
zur Verwendung im Trockenbereich nach EN 622-5
(MDF.LA) sicher geniigende - Ergebnisse. Wiederum
flihrte die Verwendung von Kiefernholzfaserstoff
zu den hoéchsten Werten. Im Vergleich zum eben-
falls kurzfasrigen Buchenholzfaserstoff und den
anderen Laubholzarten erreichten die Eichen-MDF
die mit Abstand geringsten Biegefestigkeitswerte.

Pappel-HDF wiesen die geringsten und HDF aus
Buchen- und Birkenholzfaserstoff nahezu identisch
die hochsten Dickenquellungswerte auf.

Das Niveau der Querzugfestigkeit der HDF war

reinem Buchen- und Birkenholz deutlich {iber de-
nen der Kiefern-HDF. Die Pappel verzeichnete die
schlechtesten Werte. Der Vergleich der Biegefes-
tigkeit von HDF hinsichtlich der Holzarten ergab
ein nahezu identisches Bild zu den MDF-Varianten,
allerdings auf einem erwartungsgemaB hdheren
Niveau.

Die Resultate sdmtlicher Faserplatten aus Mischfa-
serstoffen zeigten die Anhebung bzw. Absenkung
der Eigenschaften der Laubholzvarianten auf das
Niveau der sortenreinen Kiefern-Varianten und da-
mit die Verringerung von Festigkeitsunterschieden
(Homogenisierung) zwischen den Laubholz-MDF.

Die Untersuchungen erlauben den Riickschluss,
dass aus sortenreinen Laubholzsortimenten MDF
und HDF mit normenkonformen Produkteigenschaf-
ten (entsprechend EN 622-5) hergestellt werden
konnen. Als interessant erweisen sich gleichfalls
Holzartenmischungen aus Kiefernholz und unter-
schiedlichen Laubhdlzern, die vor dem Hintergrund
einer industriellen Umsetzung hohe Praxisrelevanz
besitzen.

25

Querzugfestigkeit [N/mm?]
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Einfluss von Holzart bzw. Holzartzusammensetzung der Faserstoffe
auf die Querzugfestigkeit (EN 319) und die Dickenquellung nach
Ergebnissen lagen die Werte von HDF aus sorten- 24 Wasserlagerung (EN 317) von 8,5 mm dicken HDF mit UF-Harz-
Bindung (15 % Festharz, bez. auf atro Faserstoff)

insgesamt sehr hoch. Im Unterschied zu den MDF-
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Nach Untersuchungen von Rackwitz (1963)
besteht bei Holzspanplatten mit Harnstoff-
Formaldehyd (UF)-Harz-Bindung eine straffe Ab-
hangigkeit der Biegefestigkeit von der Schlank-
heit S der Spéne (S = Verhiltnis von Spanlinge zu
Spandicke). Diese nimmt mit zunehmender Span-

Schlankheit degressiv zu.

Labortechnische Untersuchungen im IHD Dres-
den sollten klaren, ob diese Abhdngigkeit auch fiir
Zementspanplatten gilt. Deshalb wurden zunachst
Spéne der Nennldngen 16 mm, 32 mm und 48 mm
labortechnisch erzeugt. Aus den ermittelten Span-
langen und -dicken folgten Schlankheitswerte im
Bereich von 25 bis 44 im Vergleich zu Feinspanen
mit S = 13.

Pramisse war, die Langspédne in der Streumaschine
des Industriepartners (ohne deren Umbau) alterna-
tiv anstelle von Feinspanen einsetzen zu kdnnen.
AuBerdem sollte die regellose Streuung auch bei
Langspédnen beibehalten, d. h. keine OSB mit Ze-
mentbindung hergestellt werden.

Beim Mischen der Langspane mit den verschiede-
nen Komponenten (Zement und Zusatzstoffe) im
Planetenriihrwerk wurden die Langspane erheb-
lich nachzerkleinert. Deshalb wurde dazu (iber-
gegangen, diese Spédne in einem Trommelmischer,
der zum Beleimen von Langspinen (Strands) fiir
0SB mit organischer Bindung eingesetzt wird, zu
mischen. Durch diese spanschonende Mischung
konnte eine Verbesserung der Biegefestigkeit bis zu
38 % und des Biege-Elastizitaitsmoduls bis zu
25 % im Vergleich zu labortechnisch hergestell-
ten Zementspanplatten aus Feinspdnen erreicht
werden. Damit wurde der Nachweis erbracht, dass
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mit zunehmender Schlankheit der Spane auch bei
Zementspanplatten die Biegefestigkeit und der E -
Modul ansteigen, wenngleich die Steigerungsrate
im Vergleich zu organisch gebundenen Spanplatten
bei weitem nicht erreicht werden konnte.

Voraussetzung fiir die Herstellung vorgenannter
Langspédne ist eine entsprechende Zerspanungs-
maschine, z.B. ein Langholzzerspaner, der fiir die
Herstellung von Strands geeignet ist. Diese Art der
Spanherstellung hat beim Industriepartner gegen-
tber der Hackschnitzelzerspanung aus Fremdhack-
schnitzeln den Vorteil, dass die Holzqualitat besser
eingeschatzt werden kann.

Durch den Einsatz o.a. Langspéane bei der Her-
stellung von Zementspanplatten ist es neben der
vorgenannten Festigkeitssteigerung moglich, bei
gleichbleibender Biegefestigkeit und gleichblei-
bendem Biege-Elastizitdtsmodul die Rohdichte von
1400 kg/m3 bis auf ca. 1250 kg/m3 zu senken oder
die Plattendicke infolge Erhdhung des Biege-Elas-
tizitatsmoduls bei gleichbleibender Biegesteifigkeit

(E, x 1) von 25 mm bis auf 23 mm zu reduzieren.

Der Einsatz der Langspane fiihrte zu einer mehr
oder weniger deutlichen Verschlechterung der
Querzugfestigkeits- und Dickenquellungswerte.
Versuche mit einem FlieBmittel, das offensichtlich
eine bessere Verdichtung des Holzspan-Zement-
Gemisches bewirkt, zeigten, dass diese Qualitéts-

einbuBen kompensiert werden konnen.

Aus der Erhohung des Masseverhéltnisses von Ze-
ment zu Holzspinen im Bereich von 2,1 : 1 (Basis-
variante) bis 2,7 : 1 (Erhdhung des Zementanteils /
Verringerung des Holzspananteils) folgte eine deut-
liche Verbesserung der Dickenquellung der Zement-



Biegefestigkeit [N/mm?]

spanplatten aus Langspinen (Nennspanlinge 32
mm) und Feinspénen; ebenso war eine steigende
Tendenz bei den Querzugfestigkeitswerten zu er-
kennen (zur Reduzierung der Dickenquellung kann
das Masseverhdltnis von Zement zu Langspanen
von 2,1 auf 2,4 angehoben werden). Die Biege-
festigkeit wurde dagegen erwartungsgemaB ver-
schlechtert. Die Verdnderungen der Eigenschaften
erfolgten jeweils auf einem héheren Niveau infolge
Einsatzes von Lang- und Feinspénen.

Ausgehend von einer mittleren Plattenrohdichte
von 1400(...1450) kg/m3 ergibt sich

durch o. a. Senkung der Rohdichte eine Einsparung
an Materialkosten in Héhe von 10,7...23,5 EUR/m3,
entsprechend 75.000...165.000 EUR/a beim Indus-
triepartner oder

durch o. a. Reduzierung der Plattendicke eine Ein-
sparung an Materialkosten in Héhe von 8,5 ..17,1
EUR/m3; entsprechend 60.000...120.000 EUR/a
beim Industriepartner,

durch o.a. Erhéhung des Masseverhaltnisses Ze-
ment zu Spanen eine Einsparung an Materialkosten
von 3,9 EUR/m3, entsprechend 27.000 EUR/a beim
Industriepartner .

Mit dem Einsatz von Langspanen anstelle der bisher
verwendeten Feinspdne ist beim Industriepartner
eine jahrliche Materialeinsparung von mindestens

100.000 EUR mdglich. Eine Ubertragung vorge-
nannter Ergebnisse auf andere Produktionsanla-
gen von Zementspanplatten ist vorgesehen.
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35 Biegefestigkeit (oben) und Biege-Elastizitdtsmodul (unten) von labor-
technisch hergestellten Zementspanplatten aus Langspdnen (Nenn-
30 spanldnge 48 mm) im Vergleich zu Feinspdnen (Holzart jeweils Fichte) in
1 =° Abhdngigkeit von der Plattenrohdichte. Priifung 28 Tage nach Herstellung
// (nach Klimatrocknung und Klimatisierung). Nenndicke 25 mm. Regressi-
25 / onsgeraden (Basis Platteneinzelwerte)
20 / - - -
/ Plattentyp Biegefestigkeit [N/mm?2]
15 Schlankheit der Spane
10 13 25 35 44
Zementspanplatte 8,6 10,8 | 11,7 11,9
5
Spanplatte mit UF-Harz-Bindung| 17,2 | 22,3 | 246 | 26,0
0
0 25 50 75 100 125 Biegefestigkeit von labortechnisch hergestellten einschichtigen

Schlankheit S

Biegefestigkeit einschichtiger, UF-Harz-gebundener
Spanplatten in Abhdngigkeit von der Schlankheit der
Spdne (Holzart Fichte, Spandicke 0,4 mm) nach Rack-
witz (1963)

Zementspanplatten aus Fichtenholz-Langspdnen (Spandicke 0,4 mm)
und -Feinspdnen (Spandicke 0,6 mm), jeweils Mittelwerte, bezogen auf
eine Rohdichte von 1400 kg/m3, im Vergleich zu UF-Harz-gebundenen
Spanplatten (Spandicke 0,4 mm); nach Rackwitz (1963) in Abhdngig-
keit von der Schlankheit der Spdne; Priifung 28 Tage nach Herstellung
(nach Klimatrocknung und Klimatisierung). Nenndicke 25 mm
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Grundlegende Untersuchungen zur Verkle-
bung von Holz und Holzwerkstoffen mittels
Hochleistungsultraschall

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
Dipl.-Ing. Christine Kniest, Dr. rer. nat. Mario Beyer

Forderinstititution: BMWi liber die AiF, Projekttrager DECHEMA

Verbundmaterialien aus Holz oder Holz in Kombi-
nation mit anderen Werkstoffen spielen in vielen
Anwendungsbereichen eine bedeutende Rolle. Da-
bei handelt es sich um Produkte wie Mehrschicht-
kanteln, Fertigparkett, Leimholzplatten oder Sand-
wichplatten. Die Herstellung derartiger Produkte
erfolgt mittels Klebeprozessen. Da die meisten Kle-
beprozesse mit Warmeenergie beschleunigt wer-
den kdnnen, spielen Zeit und Energie, die fir die
Durchwédrmung der zu verklebenden Schichten
erforderlich sind, eine entscheidende Rolle fiir die
Wirtschaftlichkeit derartiger Fertigungsprozesse.

Hochleistungsultraschall bietet neuartige Mdglich-
keiten, schallharte Materialien, z.B. Holz, zu durch-
dringen und in weichen Materialien, z.B. Klebstof-
fen, Warme zu erzeugen, die diese zum Ausharten
bendtigen. Voruntersuchungen zur Beschleunigung
von Klebeprozessen haben gezeigt, dass derartige
Losungen prinzipiell maglich sind, dass es aber un-
bedingt erforderlich ist, die Prozessbedingungen
sorgfaltig zu analysieren, um fiir konkrete Bedin-
gungen optimale Fertigungsparameter abzuleiten.
Wesentliche EinflussgroBen sind:

Klebstoffeigenschaften,

Leistungseintrag, Amplitude und Frequenz der
Ultraschallschwingung,

SonotrodengréBe und Ankopplung sowie

Dichte und Feuchte der zu verklebenden Materia-
lien.

Im Rahmen des Projektes wurden deshalb Zusam-
menhdnge zwischen relevanten Materialeigen-

schaften, Verklebungsparametern und der Verkle-

bungsgiite am Beispiel ausgewahlter Holzarten und
Produktgruppen ermittelt. Zusatzlich erfolgte die
Charakterisierung der Schall- und Temperaturaus-
breitung in den zu verklebenden Materialien unter
spezieller Beriicksichtigung der Klebfuge.

Es konnte gezeigt werden, dass die durch den Hoch-

leistungsultraschall eingetragene  mechanische
Energie in der Klebfuge fokussiert und in Warme
umgewandelt wird. Dabei werden Temperaturen bis
zu 100 °C erreicht, die zur Aktivierung des Kleb-
stoffs genutzt werden kdnnen. Die Untersuchung
der Schallbilder ergab, dass es in Abhdngigkeit von
der Geometrie der Probekdrper zur Ausbildung ste-
hender Wellen kommt, wobei die Positionen ihrer
Biuche und Knoten bei konstanter Frequenz vor
allem durch die Holzdichte und -feuchte beein-
flusst werden. Die Energielibertragung in radialer
Richtung erfolgt mit einer hdheren Effizienz als
in tangentialer, was mit den Unterschieden in der
Holzdichteverteilung in den Friih- und Spéatholzzo-

nen erklart werden kann.

Fiir die untersuchten Holzarten wurden die fiir eine
feste Verklebung optimalen Holzfeuchten, Driicke
und die einzukoppelnde Ultraschallleistung be-
stimmt.

Weitere Untersuchungen wurden als modellhafte
Experimente im LabormaBstab durchgefiihrt. Es
wurde die Durchfiihrbarkeit des Ultraschallklebens
im Durchlaufverfahren gezeigt und somit die Mdg-
lichkeit seiner Verwendung in kontinuierlichen Pro-
zessen nachgewiesen.

Die Versuche zeigen, dass Hochleistungsultraschall

flir die Herstellung einer Reihe von Massivholzpro-
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dukten genutzt werden kann. Die Umwandlung von
diskontinuierlichen in kontinuierliche Fertigungs-
prozesse weist ein hohes Automatisierungspoten-
tial sowie Mdglichkeiten von Zeit- und Kostener-

sparnissen aus.

Die vorgestellten Untersuchungsergebnisse be-
legen, dass die Anwendung von Hochleistungs-
ultraschall fiir ausgewahlte Produktgruppen wie
lamellierte Fensterkanteln, Massivholzplatten und
Mehrschichtparkett eine Alternative zu herkdmm-
lichen industriellen Klebeverfahren darstellt. Insbe-
sondere im Falle der Verklebung von relativ dicken
Lamellen kann eine deutliche Verkiirzung der Her-
stellungszeit durch die Verringerung der Presszeit
bei gleichen Produkteigenschaften realisiert wer-
den.

Ansicht eines Rahmens zur Verklebung von Fenster-
kanteln. Der Rahmen ist auf einem Kraftmesstisch
aufgeschraubt, der wiederum auf dem Bearbeitungstisch
befestigt ist. Oben ist die Sonotrode beim Kleben einer
Fensterkantel zu erkennen. (Foto: Pfliiger, IHD)
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Formvollholz fiir den Innenausbau -
Prifung der Formstabilitat und Bearbeitung
auf CNC-Anlagen von Formvollholz im

Innenausbau

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr. rer. nat. Steffen Tobisch (im IHD)
Dipl.-Ing. Matthias Weinert (im IHD)

Forderinstititution: BMWi (iber die AiF, Projekttrager PRO INNO Il

Gemeinschaftsprojekt mit den Deutschen Werkst4tten Hellerau GmbH (DWH)
und der Technischen Universitat Dresden, Institut fiir Stahl- und Holzbau

Technischer Hintergrund

Holz kann unter Einsatz von Druck und Tempera-
tur verformt werden. So sind spanlos leistungsfa-
higere Tragwerksquerschnitte moglich. Ausgehend
von Pressholz wurden am Institut fiir Baukonst-
ruktion und Holzbau der Technischen Universitat
Dresden Platten geleimt, deren Verdichtungsrich-
tung in Plattenebene verlauft. In einem nachfol-
genden Walzprozess werden diese Stauchungen
unter Zufuhr von Temperatur und Feuchtigkeit zur
Formung prismatischer Querschnitte genutzt. Die
Zellen lassen sich vollstandig und ohne erkennbare
Schidigungen wieder auseinanderfalten. Der groB3e
Porenanteil fiihrt somit zu einer vollig neuen Be-
trachtungsweise des Holzes als ,schwammartiges”,
zelluldres Gebilde, dessen Verformbarkeit geradezu
eine gummiartige GréBenordnung annimmt, die es
nun tatsdchlich zu einem sehr leicht zu verarbei-
tenden Material macht. Mit dem obigen Prinzip ist
es am Institut fiir Baukonstruktionen und Holzbau
erstmals gelungen, Profilquerschnitte aus dicken,
ebenen Plattenstreifen zu rollen. Der kleinstmdg-
liche Kriimmungsradius des Profilquerschnittes
ergibt sich aus dem vorherigen Verdichtungsgrad
der Platte und deren Dicke. Der AuBendurchmesser
eines Rohrquerschnittes betrdgt beispielsweise bei
50%-iger Stauchung das Vierfache der Wandstar-
ke. GroBere Durchmesser lassen sich bereits mit
geringeren Stauchgraden herstellen. Die Fertigung
von Formvollholzquerschnitten wurde vom betei-
ligten Forschungspartner, dem Institut fiir Baukon-
struktionen und Holzbau der TU Dresden, entwickelt
und in einer Patentanmeldung (AZ 10127400.9-15)
beschrieben.
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Zielstellung

Ziel des F/E-Vorhabens war es, dem vordergriindig
flir das Bauwesen entwickelten Produkt Formvoll-
holz weitere Einsatzgebiete zu erschlieBen. Dabei
wurde untersucht, inwieweit Formvollholz den im
Mobel- und Innenausbau vorhandenen deutlich
hoheren Anforderungen insbesondere hinsichtlich
der Formstabilitdt geniligt. Im Bauwesen kom-
men geschlossene Profile (Kreis-, Rechteck-, bzw.
Dreieck-Querschnitte) in Form von Réhren zur An-
wendung. Fiir den Mobel- und Innenausbau wer-
den diinnwandigere Ldsungen und hauptsdchlich
2-D-verformte Flichen (Freiformflachen) benétigt.
Diese Flachen miissen eine hohe Formstabilitat
aufweisen. Dies sollte mit dem Vorhaben durch die
beteiligten Unternehmen realisiert werden. Die Fer-
tigung der Versuchsmuster der Profile und Rohre
erfolgte arbeitsteilig durch die Unternehmen DWH
(Herstellen der Platten), IHD (Verdichten des Hol-
zes) und TU Dresden, Institut fiir Stahl- und Holz-
bau (Rollen der Platten zu R6hren). Im IHD erfolgte
die Priifung der Formstabilitat naturbelassener und
unterschiedlich beschichteter Priifkdrpersemente.

Versuche

In Abstimmung zwischen den Projektpartnern wur-
den als relevante Holzarten Abura, Ahorn, Pappel
und Laurelia (Tulpenbaum) fiir die Untersuchun-
gen festgelegt. Ausschlaggebend fiir die Auswahl
der einzelnen Arten waren Verfiigbarkeit, Preis und
bereits vorliegende Erfahrungen bei den DWH. Ziel-
stellung sind Zylinder in den Abmessungen 300 mm
Durchmesser, 700 mm Ldnge und 20 mm Wand-



dicke. Es wurden Verdichtungsgrade in Abhangig-
keit der Dichte der einzelnen Holzarten von 40 bzw.
55 0 angestrebt. Aus den erzeugten Rohren wur-
den offene Profile geschnitten. Dazu wurden die
Rohren langs geteilt und eine der beiden Halbroh-
ren zu zwei Viertelrohren weiter aufgeteilt, so dass
pro Rohre jeweils 1 Halbréhre und 2 Viertelrdhren
flr die Untersuchung der Formstabilitat zur Verfi-
gung standen.

Ergebnisse

Aus den verdichteten Brettern der Holzarten Pap-
pel und Tulpenbaum konnten keine Réhren gerollt
werden. Daher kam die Holzart Linde in den Unter-
suchungen zur Anwendung. Die Priifkdrper wurden
einer nachfolgend beschriebenen Klimalagerung
unterzogen und wochentlich deren Verformungen
gemessen.

1 Woche Normalklima bei 23 °C und 50 % rel. Luft-
feuchte (rel. LF)

2 Wochen Feuchtklima bei 23 °C und 85 % rel. LF
4 Wochen Trockenklima bei 23 °C und 30 9% rel. LF

Die Untersuchungen zur Formanderung zeigten,
dass nur eine diffusionsdichte allseitige Beschich-
tung eine ausreichende Formstabilitat gewahrleis-
tet. Bereits eine langere Lagerung der Formteile aus
den aufgetrennten Rohren fiihrte zur Formanderung
und zum Abbau der Kriimmung. Bei unbeschich-
teten Schalen zeigte Linde das gréBte Formande-
rungsverhalten und Ahorn das geringste. Weiterhin
konnte festgestellt werden, dass fiir die einzelnen
Holzarten spezifische Verdichtungsregime benotigt
werden, um eine optimale Verformbarkeit und hohe
Formstabilitdt zu gewahrleisten. Hier sind weitere
Untersuchungen notwendig und angedacht.

Prinzip der Réhrenfertigung

Furnier beidseitig lackiert - Abura

Aufgeschnittenes Priifmuster

nach 1 Woche 2350
nach 2 Wochen 2385
nach 4 Wochen 23730

HOLZ/HOLZWERKSTOFFE WIS @ (VNCNZ0NE Q)=
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Gebrauchstauglichkeitsnachweis flir Boden-
belage von hochgelegenen Arbeitsflachen
aus Vollholz und Holzwerkstoffen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen
Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen

Forderinstititution: BMWi lber Projekttrager EuroNorm

Auf Baugeriisten geschehen oft Unfélle. Jeder zehn-
te Absturzunfall endet mit dauerhaften gesund-
heitlichen Beeintrachtigungen oder sogar tédlich.
Haufige Ursache ist das Versagen der Geriistbe-
lage, die aus Metall bzw. aus Holz und Holzwerk-
stoffen gefertigt sind. Gegenstand dieses Projektes
waren Untersuchungen zur Gebrauchstauglichkeit
von Holz- und Holzwerkstoffelementen als Ge-
riistlaufflachen. Die Ergebnisse sollen Holzwerk-
stoffherstellern, Planern, Herstellern, Monteuren
und Nutzern von Geriisten bei der Bewertung und
Neuentwicklung von Geriistbeldgen ein hilfreiches
Werkzeug sein.

Bewertet wurden ungenutzte und genutzte Voll-
holzgeriistbohlen und Sperrholz-Rahmentafeln. Bei
den genutzten Varianten handelte es sich um Bela-
ge, die etwa 15 Jahre auf Baustellen genutzt wur-
den und um solche, die 15 Jahre in einem Geriist
verbaut waren, aber keiner Nutzung unterlagen.

Die ungenutzten Sperrholzbelage wurden im Aus-
gangszustand und nach kiinstlicher Alterung und
Freibewitterung ausgewahlten Priifungen unter-
zogen. Die Bewertung der Vollholzbohlen erfolgte
durch Bruchtests im Biegeversuch, Untersuchungen
zur Bestimmung der Reibzahlen sowie mikroskopi-
sche Analysen. Zur Charakterisierung der Sperr-
holzbeldge wurden Bruchtests zur Bestimmung der
Stanzscherfestigkeit und dynamische Belastungs-
tests (weicher StoB) durchgefiihrt.

Ausgewdhlte Ergebnisse der Biegeprifungen sind
in den Abbildungen zusammengestellt. Am Beispiel
der Sperrholzbeldge wird deutlich, dass sich bereits
nach einer einjahrigen AuBenbewitterung die Bie-
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gefestigkeiten und die Biege-E-Module verringern.
Eine flinfzehnjdhrige Alterung kann aber mit dem
angewendeten Verfahren nicht simuliert werden.

Die hygroskopischen KenngréBen wurden an kom-
pletten Vollholzbeldgen und an Sperrholzbelagsab-
schnitten bestimmt. Die Breitflachen der Sperrholz-
Prifkérper waren mit Phenolharzfilmen versehen.
Ein Teil der Priifkdrper wurde mit einer Schmalfla-
chenbeschichtung ausgeriistet. Die Priifkdrper mit
allseitiger Beschichtung nehmen bei steigender
Luftfeuchtigkeit und zunehmendem Niederschlag
langsamer Feuchtigkeit auf als Elemente ohne
Schmalfldchenbeschichtung.

Die rutschhemmenden Eigenschaften wurden nach
DIN 51130 (Schiefe Ebene) mit Wasser als Gleitmit-
tel bestimmt. Die sich stetig neigende Priifflache
wurde durch eine Testperson begangen. Auch bei
maximalem Neigungswinkel verspiirte der Proband
keine Unsicherheit. Vollholzbeldge und Sperrhélzer
sind danach als sicher einzustufen. Unter Verwen-
dung der Methode des Abrollgleiters wiesen die un-
tersuchten Vollholzbeldge pu-Werte im Bereich von
0,2 bis 0,3 auf. Ahnliche Werte wurden an genutz-
ten Sperrholzbelagen mit zerstérten Oberflachen-
beschichtungen festgestellt. Eine Mdglichkeit der
Verbesserung der rutschhemmenden Eigenschaften
waére die Einbettung von speziellen Partikeln in die
Matrix von Beschichtungsmitteln.

Zur Feststellung biologischer Schadigungen an
genutzten Beldgen wurden makroskopische und
mikroskopische Untersuchungen sowie Pilzbestim-
mungen vorgenommen und visuell festigkeitsmin-
dernde Merkmale beurteilt.



Bei Vollholzbeldgen mit einstieligem Einschnitt kam
es zu tiefen, breiten Rissen bis zur Markrohre. Somit
wurde Pilzbefall beglinstigt. Die Wahrscheinlichkeit
von unzuldssigen Astanhdufungen war stark erhoht
und die Festigkeit wegen des Vorhandenseins der
Markrdhre relativ gering. Die Lamellenverklebung
war bei vielen gebrauchten Beldgen nicht intakt.

Die untersuchten Sperrholzbeldge waren 8 mm bis
10 mm dick. Der Aufbau der Platten unterschied sich
beziiglich der Anzahl der Furnierlagen und der ver-
wendeten Holzarten erheblich. Untersucht wurden
reine Nadelholz-Sperrhdlzer und Kombisperrhdlzer,
in denen auch Laubholzer verarbeitet wurden. De-
laminierungen der gebrauchten Sperrholzbeldge
waren nur im unmittelbaren Randbereich erkenn-
bar. Die Decklagen wiesen jedoch Langsrisse auf,
die bis zur Klebstoffschicht reichten. Das fiihrte
insbesondere bei den dreilagigen Belagen mit 2,5
bis 3,0 mm dicken Furnieren zu einer deutlichen
Materialschwdchung. Der mit dem fungizid aus-
gerusteten Klebstoff durchdrungene Holzanteil
betrug hier etwa 8 %. Hyphen holzzerstérender
Pilze und Bakterien waren vorhanden, Faulnis wur-
de jedoch nicht festgestellt. Bei dem untersuchten
siebenlagigen Sperrholz wurde ein deutlich hoherer
geschiitzter Holzanteil von etwa 22 % bestimmt.

Schlussfolgerungen

Geriistbdden unterliegen Alterungsprozessen, die
durch mechanische sowie klimatische Belastungen
hervorgerufen werden. Angriffe durch chemische
Medien kdnnen als untergeordnet betrachtet wer-
den. Sperrholzbeldge, die liber mehrere Jahre einer
Alterung ohne Nutzung unterliegen, altern anna-
hernd gleich wie genutzte Produkte.

Vollholzbeldge sind vor der ersten Nutzung beziig-
lich der Sortierqualitdt der Schnittware zu liber-
priifen. Wird die Sortierklasse nicht erreicht, diirfen
entsprechende Elemente nicht verwendet werden.
Mit einem Holzfeuchtemessgerat auf Widerstands-
basis kann zudem der Feuchtigkeitsgehalt schnell
und auch wahrend der Nutzung liberwacht wer-
den.

Die Kontrolle auf Enthaftungen muss regelma-
Big erfolgen. Die Elemente sind durch geschultes
Personal zu untersuchen und zu bewerten. Die er-
forderlichen Werkzeuge (Holzfeuchtemessgerit,
Langen- und Tiefenmessmittel, weitere Handwerk-
zeuge) sind kostengiinstig und leicht handhabbar.
Durch Positionierungshilfen sollte insbesondere bei
nassen Gerlistbeldgen zwischen einzulagernden
Laufflachen ein definierter Luftspalt gewahrleistet
werden. Bei vollfldchiger Stapelung nasser Vollholz-
beldge kann es zu biologischem Befall kommen.

Besonders Rahmentafeln mit Sperrholzfiillungen
ohne zusatzliche Streben sind auf Beschadigungen
der Lauffldche zu beurteilen. Kommt es zum Versa-
gen des Sperrholzes, ist der Nutzer gefdhrdeter als
bei verstrebten Rahmenelementen.
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Markteinflihrung von Holzfenstern
aus thermisch modifiziertem Holz

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer
Dipl.-Ing.(FH) Joachim Bestindig, Lutz Neugebauer

Forderinstititution: BMWi lber Projekttrager EuroNorm

Problemstellung

Das Projekt beschaftigte sich mit der Anwendung
von thermisch modifiziertem Holz (TMT) im Holz-
fensterbau. Im Mittelpunkt der Untersuchungen
stand die Frage, ob geringere Festigkeitseigen-
schaften des thermisch behandelten Rahmenma-
teriales einen signifikanten Einfluss auf bestimm-
te Produkteigenschaften von Thermoholzfenstern
austiben.

Untersuchungen

In das Projekt wurden verschiedene Holzarten
unterschiedlicher thermischer Verglitungsverfah-
ren einbezogen, um Erfahrungen zur Eignung des
derzeit auf dem Markt verfiigbaren Materiales zu
sammeln.

Kiefer: Bicos [Stufe 1], THS-Kiefer [200-Prozess],

Stellac®Wood [Thermo-D]

Fichte: ThermoWood® [Thermo-D],
Plato-Holz, MIRAKO-Fichte [forte]

Lirche: Bicos [Stufe II]

Buche: MIRAKO-Buche [forte exterior]

Esche: MIRAKO-Esche [forte],

THS-Esche [200-Prozess]

Die Projektbearbeitung erfolgte in enger Zusam-
menarbeit mit Projektpartnern (Fensterhersteller,
Holzhdndler, Kantelhersteller, Thermoholzherstel-
ler, Klebstoffhersteller, Beschichtungshersteller),
die unterschiedliche Aufgaben iibernahmen. La-
boruntersuchungen zur Verklebbarkeit von Ther-
moholzern wurden im Institut fiir Holzbiologie und
Holztechnologie (Go6ttingen) realisiert. Folgende
Arbeiten bildeten die inhaltlichen Schwerpunkte

des Projektes:
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l. Physikalische Eigenschaften des verwendeten
Thermoholzes (Fensterbau)

II. Voruntersuchungen zur Fensterkonstruktion, z.B.:

- Verklebbarkeit (Laboruntersuchungen,
Kantelherstellung, Rahmenverklebungen)

- Oberfldchenbeschichtung
(Lasuren und deckende Beschichtungen)

- Verbindungstechniken/mechanische Festigkeit

von Rahmeneckverbindungen

[ll. Realisierung von Thermoholzfenstern in ver-
schiedenen Konstruktionsvarianten,

Schwerpunkte: Warmeschutz, Denkmalschutz,
Ersatz tropischer Holzer

IV. Produktpriifungen

- Fertigungstechnische Realisierbarkeit /
Ermittiung von Besonderheiten

- Gebrauchstauglichkeit, mechanische Festigkeits-
eigenschaften, warmeschutztechnische Eigen-
schaften

Ergebnisse

Alle Fensterkonstruktionen haben die Priifung der
Gebrauchseigenschaften  (Schlagregendichtheit,
Fugendurchlassigkeit, Widerstand gegen Wind-
last, mechanische Festigkeit) mit guten bis sehr
guten Ergebnissen bestanden. Damit wurde nach-
gewiesen, dass mit thermisch behandeltem Holz
gebrauchstaugliche Fenster herstellbar sind, die
sich am heutigen Leistungsniveau messen kon-
nen. Bei extremen Belastungen (Sicherheitstest
und StoBfestigkeit) zeigten sich vereinzelt deutli-
che Zusammenhidnge zwischen den entstandenen

Beschadigungen und den veranderten Festigkeits-



eigenschaften des Thermoholzes. Die erkannten
Schwachstellen kdnnen jedoch zukiinftig durch die
Beachtung eines optimalen thermischen Behand-
lungsgrades und konstruktive MaBnahmen positiv
beeinflusst werden.

Neben den als selbstverstindlich erwarteten Ba-
siseigenschaften wurden zusatzliche Vorteile bei
Thermoholzfenstern herausgearbeitet. Neben be-
sonderen Kriterien fiir die Verwendung im Denkmal-
schutzbereich und Eréffnung neuer Einsatzmdglich-
keiten einheimischer Holzer im Fensterbau (Buche,
Esche) beziehen sich diese auf verbesserte wirme-
technische Eigenschaften des thermisch vergliteten
Rahmenmateriales. Fiir die im Projekt einbezogenen
Fenstervarianten ergaben sich durch den Einsatzvon
thermisch modifiziertem Holz als Rahmenmaterial
in Abhéngigkeit von der konstruktiven Ausfiihrung
Verbesserungen des U-Wertes zwischen 15 % und
42 %. Die ermittelten U -Werte fiir Thermoholz-
fenster lagen im Vergleich zu den gleichen Fens-
tern mit unbehandeltem Rahmenholz allgemein
zwischen 0,1 und 0,2 W/(m2K) niedriger.

Fazit

Die im Projekt erfolgte Realisierung von Thermo-
holzfenstern hat gezeigt, dass eine Fertigung ohne
entscheidende Probleme machbar ist. Offene Fra-
gen, wie Auswirkungen der Materialeigenschaften
auf den Fertigungsprozess und die Fensterkon-
struktion, konnten in der Praxis getestet und be-
antwortet werden.

Mit den Ergebnissen des vorliegenden Projektes
wurde nachgewiesen, dass Thermoholzfenster das
Potenzial besitzen, sich zukiinftig auf dem Markt
zu etablieren. Voraussetzung ist die konsequente
Beachtung der herausgearbeiteten Erkenntnisse
beziiglich optimaler Abstimmung zwischen Fens-
terkonstruktion, Fensterfertigung und den Eigen-
schaftsunterschieden von Thermoholz im Vergleich
zu derzeit im Holzfensterbau verwendeten Holzar-
ten. Fiir den Holzfensterbau stellt die thermische
Modifizierung einen erfolgversprechenden Ansatz
dar, technologische und 6kologische Vorteile von
Holz zu erhalten und gleichzeitig Nachteile gegen-
tber Konkurrenzmaterialien zu reduzieren.

Priifaufbau Dauerfunktion,
Variante: PaX/schmales IV-Fenster/THS-Esche

Priifaufbau statische Verwindung,
Variante: Hermsdorf/IV 60/Mirako-Esche

BAUELEMENTE RO &IV [EN143{01]I= Q)=
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Untersuchungen zur Langzeitbestandigkeit
von Mehrschichtparkett

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr.-Ing. Rico Emmler
Dr.-Ing. Rico Emmler, Dipl.-Ing.(FH) Lars Bliithgen

Forderinstititution: BMWi (iber die AiF, Projekttrager DGfH

Ausgangssituation

Mehrschichtparkett ist ein natiirlicher FuBboden-
belag, der sich immer gréBerer Beliebtheit erfreut.
Andererseits ist zu verzeichnen, dass die Ansprii-
che der Endverbraucher und auch der Rechtsspre-
chung an diese Produktgruppe steigen. So wird ein
pauschaler Hinweis des Parkettherstellers, dass
die Luftfeuchte wahrend der praktischen Nutzung
zwischen 50 % und 60 % betragen muss, nicht
mehr akzeptiert, da der Hinweis praktisch kaum zu
realisieren ist.

Ausgehend von eigenen Erfahrungen sowie der von
Parkettgutachtern, die im Rahmen des Projektes
gezielt befragt wurden, gibt es Anzeichen, dass
die Anzahl der Schadensfalle zunimmt. Es hauften
sich in den letzten Jahren durch zunehmend tro-
ckene Winter Reklamationen, z.B. beziiglich Dela-
minierungen von Flachen auf FuBbodenheizungen.
Weiterhin werden Formanderungen von Parketten
reklamiert.

Praxisnahe, genormte Priifmethoden zur Ermitt-
lung der Formstabilitat, der FuBbodenheizungs-
bestandigkeit oder der Verklebungsqualitdt von
Mehrschichtparketten sowie entsprechende Anfor-
derungswerte existieren nicht. Auch fehlen Unter-
suchungen, wie z.B. die Formstabilitdt von Mehr-
schichtparketten beeinflusst werden kann.

Zielstellung
Das Forschungsprojekt hatte folgende Zielstellun-
gen:

Ableitung von praxisnahen, reproduzierbaren Priif-
verfahren fiir Formstabilitdit und FuBbodenhei-
zungsbestandigkeit,

. RN
ihd¥

Ableitung von Priifmethoden zur Bestimmung der
Verklebungsqualitat,

Erarbeitung von Vorschlagen fiir Anforderungen fiir
die Formstabilitat und die Verklebungsqualitat und

Gewinnung von Erkenntnissen, wie durch die Ge-
staltung der Einzelkomponenten von Mehrschicht-
parketten und die Feuchtegehalte der einzelnen
Schichten die Formstabilitdt und die Verklebungs-
festigkeit der Systeme beeinflusst werden kann.

Losungsweg

An 30 unterschiedlich variierten Dreischichtpar-
kettaufbauten (davon 26 industriell hergestellte
Produkte) wurden Untersuchungen zur Formsta-
bilitdt und FuBbodenheizungsbestandigkeit unter
Anwendung von groBen Priifflichen durchgefiihrt.
Dabei wurden folgende EinflussgréBen variiert:

Feuchtegehalte von Deckschicht, Mittellage und
Gegenzugschicht

Holzart der Decklage bzw. Modifikationsverfahren
der Decklage (Européische Holzarten, Tropenholz,
Thermoholz, Belmadur-Verfahren)

Art der Mittellage (Fichte-Stibchen-Mittellagen
(mit unterschiedlichen Jahrringlagen und Abstén-
den), verschiedene HDF-Typen)

Klebstofftyp (UF, PVAc, EPI)
Diffusionswiderstand der Beschichtung (natiirliche

Ole, UV-Lacke, Versiegelungslacke auf wissriger
und I6semittelhaltiger Basis)

Fiir die Untersuchungen wurde folgender Klimazy-

klus gewahlt:



1 Woche Normalklima
(23 °C/50 % relative Luftfeuchte)

2 Wochen Feuchtklima
(23 °C/85 90 relative Luftfeuchte)

4 Wochen Trockenklima
(23 °C/30 % relative Luftfeuchte)

Bei den Hauptuntersuchungen zur Verklebungsfes-
tigkeit wurden UF-, MF.- PVAc und EPI-Klebstoff-
systeme eingesetzt. Dabei wurden Harteranteil
und Presstemperaturen an 18 Varianten verandert.
Ebenfalls wurden verschiedene Priifkonzepte (JAS |
und Il, ANSI, EN 204, einzeln und kombiniert) auf
ihre Anwendbarkeit zur Charakterisierung der Ver-
klebungen der Mehrschichtparkettverbiinde unter-
sucht.

Ergebnisse und Diskussion

Es wurden Aussagen zu den wichtigsten Einfluss-
gr6Ben (Art der eingesetzten Materialien, Oberfl4-
chenbeschichtung und Deckschichtfeuchte) abge-
leitet. Das angewandte Priifverfahren mit groBen
Priifflichen 3 m x 2 m erwies sich als sehr gut
differenzierend, gut wiederholbar und effektiv, um
insbesondere im Rahmen von entwicklungsbeglei-
tenden Priifungen gesicherte, praxisnahe Aussagen
zur Formstabilitdt zu prognostizieren. Folgende
Empfehlungen zu Anforderungswerten fiir Para-
meter der Formstabilitdt wurden erarbeitet:

Mittlere Langsfugendffnungen < 0,3 mm
Mittlere Querfugendffnungen < 0,2 mm

Mittlere  Ebenheit die
konvex < 0,3 %, konkav < - 0,2 %

liber Paneelbreite

Beziiglich der FuBbodenheizungsbestindigkeit
wurde ein Prifstand/Priifregime entworfen, mit
dem Formstabilitatsuntersuchungen auf verklebten
Parkettflachen, die in einer Klimakammer installiert
werden, ebenfalls erfolgen kénnen. Allerdings ge-
lang es mangels geeignetem Parkettmaterial nicht,

Delaminierungen zu provozieren.

Weiterhin wurden verschiedene nationale und in-
ternationale Priifverfahren zur Bestimmung der
Verklebungsfestigkeit von Holz und Holzwerk-
stoffen beziiglich ihrer Anwendbarkeit bei Zwei-
und Dreischichtparketten erprobt. Es wurde ein

Priifvorschlag, bestehend aus einer definierten
Lagerungsfolge sowie anschlieBender Scherfes-
tigkeitspriifung sowie ein Anforderungsvorschlag
erarbeitet. Er besteht aus folgenden Schritten:

1. Lagerung der Priifkdrper nach folgender Lage-
rungsfolge

|.Klimatisierung im Normalklima 20 °C [ 65 % bis
zur Massekonstanz

[I.2 h Lagerung im Wasserbad bei einer Temperatur
von 70 °C + 3K

[ll. 3 h Trocknung bei einer Temperatur von 60 °C
+3K

VI. Bewertung der Proben auf Delaminierungen

2. Entnahme von Priifkérpern flir weitere Scherprii-
fungen und Konditionierung

3. Ermittlung der Scherkrdfte auf Grundlage von
EN 392

BAUELEMENTE OIS &IV [ENI43{01]= Q)=

Priifflche zur Bestimmung der FuBbodenheizungsbestdndigkeit

Anforderung: Nach der Lagerung darf maximal
ein Drittel jeder Klebfugenldnge, bezogen auf den
Priifkdrperschmalfldchenumfang, Enthaftungser-

scheinungen aufweisen.

Weiterhin wird vorgeschlagen, einen Scherfes-
tigkeitsanforderungswert zu definieren. Zur Fest-
legung dieses Wertes sind jedoch umfangreiche
Testreihen erforderlich, die z.B. im Rahmen eines
weiterfiihrenden Forschungsprojektes durchge-

flihrt werden kdnnten.

Die erarbeiteten Priifverfahren und Anforderungs-
werte sollen und werden insbesondere im Rahmen
entwicklungsbegleitender Par-

Priifungen von

kettherstellern eingesetzt.
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Thermoglatten von Holz und Holzwerkstoffen
mittels parallelkinematischer Bewegungseinheit

Dipl.-Ing. Christoph Raatz (im IHD)
Dipl.-Ing. Christoph Raatz, Dipl.-Ing.(FH) Michael Peter (im IHD)

Projektleiter:
Bearbeiter:

El OV AERER (Ol 11)14M04dSONNHISHOA

Forderinstititution: BMWi lber die AiF, Projekttrager iVTH
Gemeinschaftsprojekt mit der Technischen Universitdat Dresden, Institut fiir Werk-
zeugmaschinen und Steuerungstechnik, Institut fiir Holz- und Papiertechnik

Technischer Hintergrund

Das Thermoglatten ist ein spanloses Feinbear-
beitungsverfahren, bei dem gefraste Holz- und
Holzwerkstoffoberflachen fiir nachfolgende Be-
schichtungsprozesse vergiitet werden. Die beim
vorgelagerten Frasvorgang angerissenen Holzfa-
sern werden bei diesem thermo-mechanischen
Vorgang mit dem Untergrund durch holzeigene
Klebstoffe (Lignin) fixiert.

Von den entwickelten Thermogldttverfahren ist
das Fixglatten fiir die Bearbeitung plattenférmiger
Mobelelemente aus mitteldichter Faserplatte mit
AuBen- und Frontprofilen auf CNC-Bearbeitungs-
zentren geeignet. Das Fixglatten auf der CNC-Ma-
schine erfordert eine hohe Wiederholgenauigkeit
und Profiliibereinstimmung zwischen Fras- und
Glattvorgang. Aus diesem Grund bleiben die Werk-
stiicke nach dem Frdsen auf dem Maschinentisch
gespannt und werden unmittelbar anschlieBend
vom Glattwerkzeug bearbeitet.

Da das Glatten ungefahr so lange wie das Frasen
dauert, verdoppelt sich die Belegungszeit auf der
CNC-Maschine. Damit wird die Produktionskapazi-
tat halbiert, was von potentiellen Anwendern als
nachteilig angesehen wird.

Zielstellung

Erklartes Ziel des kooperativen Forschungsprojek-
tes war es, den Glattvorgang maschinell vom Fra-
sen zu entkoppeln und das Glatten der Werkstticke
auf einer preiswerten Spezialmaschine durchzufiih-
ren. Dafiir waren Methoden zur exakten Teileposi-

tionierung zu erproben und Positionierabweichun-
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gen durch eine zu entwickelnde lagekompensierte
Kraftregelung auszugleichen. Als Basis dafiir sollte
ein Prozessmodell erstellt werden, das Einflussgro-
Ben beim Glattvorgang hinreichend beschreibt und
richtungsabhdngige Nachgiebigkeiten des Maschi-
nensystems beriicksichtigt.

An Hand der Profilvergiitung von Referenzbautei-
len sollte die Ubertragung des Fixglattens auf eine
Spezialmaschine demonstriert werden.

Versuche

Ausgehend vom Stand der Technik beim Fixglatten
wurden zundchst Glattversuche auf der vorhande-
nen CNC-Bearbeitungsmaschine durchgefiihrt. Da-
flir wurde ein elektrisch beheizbares Glattwerkzeug
flir die Bearbeitung eines Innen- und AuBenprofils
realisiert und mit einer Mehrkomponenten-Kraft-
messplattform am Support der CNC-Maschine
adaptiert. In mehreren Versuchsreihen wurden
Innen- und AuBenprofile an MDF bei konstanter
Werkzeugtemperatur und Variation der Prozesspa-
rameter Vorschubgeschwindigkeit und Zustellung
geglattet. Als MessgroBen wurden die Kraftvekto-
ren wahrend des Glattvorganges und die Rauheit
der geglatteten Profilflachen bestimmt.

Die Ermittlung des Widerstandes beim Aufsetzen
des beheizten Glattwerkzeuges auf das gefraste
Profil (Kontaktsteifigkeit) erfolgte in separaten Un-
tersuchungen mit Hilfe der realen Kontaktflachen,
die den Einfluss der Glattwerkzeugtemperatur und
die Verdichtung der Profilflache beriicksichtigten.

Aus den Prozessparametern und MessgréBen wur-
den Referenzbedingungen zur Beschreibung des



Prozessmodelles abgeleitet. Diese maschinen- und
prozessabhangigen Eingangs- und ZielgréBen bil-
deten die Grundlage fiir den Entwurf der lagekom-
pensierten Prozesskraftregelung.

Die Ubertragung des Fixglattens auf eine separate
Maschine erfolgte an einer 6-achsigen parallelen
Stabkinematik Hexapod ,Felix". Dafiir wurden an
Referenzteilen Innen- und AuBenprofile mit ty-
pischen Formelementen gefrast. Eine angepasste
Vakuum-Spannvorrichtung wurde konstruiert und
verschiedene Moglichkeiten zur Referenzierung der
Werkstilicke wurden erprobt.

Ergebnisse

Die Durchfiihrung des Fixglattens auf der parallelen
Stabkinematik Hexapod zeigt am Innen- und Au-
Benprofil der Referenzwerkstiicke hervorragende
Glattergebnisse. Dies beruht auf der Referenzierung
der Werkstiicke auf der Spannvorrichtung durch
Anschldge und der Korrektur der Bewegungsbahn
des Glattwerkzeuges durch die lagekompensierte
Kraftregelung.

Damit wurde der Nachweis erbracht, dass die Durch-
flihrung des Fixglattens nicht zwangslaufig auf der
CNC-Bearbeitungsmaschine unmittelbar nach dem
Frasen erfolgen muss, sondern auf separate, nume-
risch gesteuerte Bearbeitungseinheiten ausgelagert
werden kann. Frdsen und Glatten kdnnen somit
entkoppelt auf verschiedenen Maschinen realisiert
werden. Kostenvorteile lassen sich erreichen, falls
die Kosten des Hexapod und der angeschlossenen
Peripherie (Messeinrichtungen, Regelung) niedriger
als beim klassischen CNC-Bearbeitungszentrum
sind. Dabei kénnen vom Hexapod vor oder nach
dem Glatten zusatzliche Aufgaben fiir die auto-
matisierte Beschickung und/oder Abstapelung der
Werkstiicke libernommen werden.

Parallele Stabkinematik Hexapod

O[:]ZWN& I FORSCHUNGSPROJEKTE

Modell des Referenzteiles

i

Gldttadapter mit Kraftmessplattform an der CNC-Maschine
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Verbesserung der Oberflacheneigenschaften
von Holzfensterprofilen mittels Ultraschall-

glatten

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Christoph Raatz (im IHD)
Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer

Forderinstititution: BMWi (iber die AiF, Projekttrager DGfH

Zielstellung

Traditionell werden Holzfenster rahmenweise ge-
fertigt. Seit einigen Jahren entwickelt sich die
Fertigungstechnologie, die spanend bearbeiteten
Holzkanteln vor der Montage zu beschichten (Ein-
zelteilfertigung). Damit wird besonders im Bereich
der Eckverbindungen ein verbesserter Holzschutz
erreicht.

Die Beschichtung der Holzfensterprofile in der in-
dustriellen Fensterfertigung erfolgt vorwiegend
nach dem Schleifen der profilierten Holzkanteln.
Das Verwenden wasserbasierter Beschichtungssys-
teme fiihrt dennoch zur Rickquellung von Holzfa-
sern, die einen Lackzwischenschliff erfordern. Die-
ser wird zum Teil maschinell, aber auch von Hand
durchgefiihrt. Dadurch wird der kontinuierliche
Fertigungsprozess unterbrochen.

Im Rahmen des Projektes war zu untersuchen, ob
durch den Einsatz von Hochleistungs-Ultraschall
fir die Vergiitung von Profilflachen die Faserquel-
lung vermindert und auf den Lackzwischenschliff
verzichtet werden kann. Die Qualitat an den vergii-
teten Flachen war an Hand produktrelevanter Prii-
fungen mit denen traditionell hergestellter Flachen
vergleichend zu bewerten.

Versuche

Beim Thermogldtten von Holzoberflachen werden
Holzfasern durch holzeigene Klebstoffe (Lignin) fi-
xiert und die Oberflachenzone thermo-mechanisch
verdichtet. Beim Ultraschallglatten entsteht die
dafiir erforderliche Warme durch Grenzflachenrei-
bung im Kontaktbereich der Holzoberflache mit der
Sonotrode (Glattwerkzeug).
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Fiir die Versuche wurde ein Profilabschnitt im du-
Beren Bereich des Fensterfliigels ausgewahlt und
von einem Fraser auf eine Holzlamelle lbertragen.
Unmittelbar nach dem Frdsen wurde der Profil-
abschnitt mit zwei Sonotroden (Biegeschwinger,
zylindrische Sonotrode) geglattet. Dadurch wird
die notwendige Ubereinstimmung der gefrasten
Lamelle zu den profilierten Sonotroden gesichert.
Zundchst zeigten sich nach dem Beschichten der
geglatteten Profilflichen wiederum hohe Riick-
quelleffekte. Das Ultraschallglatten wurde deshalb
im technologischen Ablauf nach der Impragnierung
der gefrasten Profile eingeordnet. Dadurch wurde
die Riickquellung der Fasern verhindert. Ein Zwi-
schenschliff war damit nicht mehr erforderlich.

Es wurden Versuche zum Glatten und Beschich-
ten an Holzlamellen aus fiir Holzfenster typischen
Holzarten durchgefiihrt. Dabei kamen zwei unter-
schiedliche Beschichtungssysteme (braun lasiert,
deckend weiB) zum Einsatz. Parallel dazu wurden
Proben nach der traditionellen Technologie mittels
Schleifen gefertigt und beschichtet, um verglei-
chende Priifungen durchzufiihren.

Mit geeigneten Messeinrichtungen wurde der
Leistungseintrag wahrend des Glattvorganges an
beiden Ultraschallaggregaten aufgezeichnet und
die Reaktionskrdfte am Biegeschwinger bei aus-
gewdhlten Versuchen mit einer piezoelektrischen
Messplattform bestimmt.

An den beschichteten Probekdrpern wurden die
folgenden fiir Holzfenster relevanten Priifungen
durchgefiihrt:

Rauheitsmessungen zwischen den einzelnen tech-
nologischen Schritten



Bestimmung der Haftfestigkeit und Nasshaftfes-
tigkeit der Beschichtungen mittels Gitterschnitt

Bestimmung der StoBfestigkeit (Kugelschlaghérte)
Sorptionsverhalten im Feuchtklima

Beeintrachtigung der biologischen Wirksamkeit der
Impragnierung (Bldueschutz) durch Ultraschallein-

wirkung
Kiinstliche Bewitterung (QUV-Test)

Freibewitterung

Ergebnisse

Fiir alle Holzarten wurden nach einzelnen Zwi-
schenschritten beim Ultraschallglatten vergleich-
bare Rauheiten gegeniiber geschliffenen Oberfla-
chen erreicht. Die Rauheit der Schlussbeschichtung
weist ebenso gleiche Ergebnisse auf.

Die Haftfestigkeit, Nasshaftfestigkeit und StoBfes-
tigkeit sind sowohl auf geschliffenen als auch auf
geglatteten Oberflachen gleich gut. Eine Verbesse-
rung der StoBfestigkeit durch die Verdichtung der
Oberflachenzone beim Ultraschallgldtten konnte
nicht nachgewiesen werden.

Durch die Einwirkung des Ultraschalles auf der
impragnierten Profilfliche war keine Beeintrach-
tigung der biologischen Wirksamkeit nachweisbar.
Der Bldueschutz an den gepriiften Proben war so-
mit weiterhin gegeben.

In der kiinstlichen Bewitterung und auch in der
Freibewitterung wurden zwischen geschliffenen
und ultraschallgeglatteten Priifkérpern keine Un-

terschiede an den Beschichtungen nachgewiesen.

Damit zeigt sich, dass Profilabschnitte, die mittels
Ultraschall geglattet werden, die Gblichen Anfor-
derungen an die Gebrauchstauglichkeit von Holz-
fenstern erfiillen. Wesentlicher Vorteil der Vergii-
tung von Holzprofilen mittels Ultraschall ist der
gegeniiber geschliffenen Profilen geringere Ferti-
gungsaufwand. Beim Ultraschallglatten kann der
kontinuierliche Arbeitsablauf ohne Arbeitsunter-
brechung beibehalten werden und es ist keine zu-
satzliche Handarbeit wie beim Lackzwischenschliff
erforderlich.

Konventionelllconventional US-Glatten/US-smoothing
Frasen/milling : -
Holzschiiffiwoed sanding AT
Impragnierenimpregnation Imgpragniereniimpragnation
Trocknen/drying Trocknen/drying
Ultraschaliglatien/
¥ f
Grundieren/primery coat Grundieren/primery coat
Trocknen/drying Trocknentdrang
F
Lackzwischenschlift/
i fate
¥
Zwischenbeschichtung/ Zwischanbeschichtung/
inferrnediate coal infermediate i
Schlussbeschichtung/ Schlussbeschichlung/

finish coating finish coating

Gegendiberstellung der Technologien

Als staubfreies Bearbeitungsverfahren bietet das
Ultraschallgldtten ideale Voraussetzungen insbe-
sondere fiir die Einzelteilfertigung in der Fenster-
produktion. Bei der Einzelteilfertigung werden die
Fensterrahmen nach dem Beschichten und Trock-
nen der Einzelelemente montiert. Auf diese Weise
wird eine vollstandige Beschichtung der verdeck-
ten Hirnholzbereiche am Fenster erreicht. In Ver-
bindung mit einem verbesserten Holzschutz wird
damit die Lebensdauer der Holzfenster besonders
im Bereich der Eckverbindungen verbessert.

Im Rahmen des Projektes wurde nachgewiesen,
dass das Glatten imprédgnierter Profilabschnitte
mittels Ultraschall technisch und wirtschaftlich
moglich ist und dass die Beschichtung auf den ge-
testeten Holzarten gegeniiber geschliffenen Profi-
len eine vergleichbar gute Qualitat aufweist.

Kiinftige Entwicklungen werden das Ziel haben, das
Ultraschallglatten fiir alle relevanten Profilbereiche
eines Fensterprofils zu realisieren und maschinen-

technisch umzusetzen.

" Vorschubrichtung |

S

Versuchsvorrichtung zum Ultraschallgldtten von Holzprofilen
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Entwicklungs- und Pruflabor
Holztechnologie GmbH

Die Geschaftstatigkeit der EPH GmbH war auch 2007 vor allem durch physikalische Priifungen,
chemische Analytik und die Tatigkeit der bauaufsichtlich anerkannten PUZ-Stelle geprigt.

2007 hatte das EPH die Reakkreditierung als Priiflaboratorium nach EN 17025, verbunden mit
einem intensiven, mehrtagigen Audit durch die Akkreditierungsstelle DAP GmbH, zu bewaltigen.
Nach erfolgreicher Reakkreditierung beim DAP wurde die Kompetenz des Priiflaboratoriums
durch eine neue Akkreditierungsurkunde (giiltig bis 2012) bestatigt.

Dienstleistungen
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Umsatzentwicklung

Die Umsatzerlose konnten gegeniiber 2006 weiter
auf 1.295 TEUR gesteigert werden.

2007 wurde die langfristig geplante Erweiterung
der Priifkapazitdt im Laborbereich ,Chemische
Priifung” in einem deutlich erh6hten Volumen an
Priifleistungen, speziell der Emissionspriifungen,
sichtbar.

Bei Gliederung nach Sachgebieten und Branchen
ist festzustellen, dass auf den baunahen Bereich
mit den Produktgruppen Bodenbeldge (32 %), Holz,
Fassade, Klebstoffe, Uberwachung (20 %), und
Bauelemente (Fenster- und Tirenpriifung, 8 %)
mit ca. 60 % der Hauptanteil der EPH Leistungen
entfallt. Etwa 26 % des EPH-Umsatzes sind direkt
dem Bereich Mobel (Mdbelpriifung, Emissionsmes-

sungen) zuzuordnen.
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Jahresbilanz 2007

Laborbereich Biologische Priifung

In diesem Bereich werden hauptsachlich Priifleis-
tungen des Mykologischen Priiflabors zur Wirk-
samkeit von Bioziden, insbesondere fiir Holz-
schutzmittel, und zur biologischen Bestdndigkeit
von Holz, Holzwerkstoffen, DdAmmstoffen und Be-
schichtungsmaterialien angeboten.

Auch 2007 wurden zahlreiche Priifauftrage zur
fungiziden Wirksamkeit von Holzschutzmitteln
nach EN 113 und RAL-EN 113, EN 152-1 fiir nam-
hafte Kunden bearbeitet. An verschiedenen Holz-
sortimenten, auch modifizierten Holzern, wurde die
natirliche Dauerhaftigkeit nach CEN/TS 15083-1
im Laborversuch bestimmt. Weiterhin wurden
Priifungen zu antibakteriellen Eigenschaften bzw.
zur Schimmelpilzbestandigkeit von Bodenbel3-
gen, Ddmmstoffen und Beschichtungsmaterialien
durchgefiihrt.

Im Rahmen der Qualitdtssicherung beteiligte sich
das Mykologische Priiflabor erfolgreich an einem
weiteren Schimmelpilz-Ringversuch unter Leitung
des Landesgesundheitsamtes Baden-Wiirttemberg.

Der Bereich Analytik innenraumrelevanter Schim-
melpilze (Luftkeimsammlung) wurde weiter ausge-
baut; wichtigstes Referenzobjekt war die Herzogin-
Anna-Amalia-Bibliothek in Weimar.

Auf Grundlage der bisherigen Dienstleistungen zur
molekularbiologischen Diagnostik von Mikroorga-

nismen kann diese nunmehr als etabliert betrachtet A \;s<chneiden von gelelektrophoretisch getrennten
werden. PCR-Produkten einer Praxisprobe mit ,Mischbefall"

ephw B
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Laborbereich Chemische Priifung

Dieser Bereich der akkreditierten Laboratorien, in
dem vorwiegend chemisch-analytische Priifme-
thoden angewendet werden, war 2007 insbeson-
dere durch den weiteren Ausbau der analytischen
Kompetenz und durch Modifizierung von Analy-
senverfahren fiir die Bestimmung fllichtiger und
schwerfllichtiger organischer Verbindungen ge-
kennzeichnet. Des Weiteren wurden Methoden zur
Grenzflachencharakterisierung insbesondere fiir
Holz und Holzpartikel weiterentwickelt.

Die chemischen Priifleistungen gliedern sich in die
Sachgebiete

Holz und Holzwerkstoffe

Gasformige Luftschadstoffe - fliichtige und
schwerfllichtige organische Verbindungen (VOC
und SVOC) aus Bauprodukten, Mébeln, Klebstof-
fen, Farben u.3.

Holzschutzmittel in Alt- und Bauholz sowie in
kunsthistorischen Objekten

Auch 2007 wurden die analytischen Méglichkeiten
des Laboratoriums erweitert, um den Erfordernis-
sen des Marktes gerecht zu werden. Dazu gehdren
insbesondere die Erweiterung der Priifkammerka-
pazitdt und der Gerdtesysteme fiir die automati-
sierte Bestimmung fliichtiger und schwerfliichtiger
organischer Verbindungen im Spurenbereich bei
organischen Sauren und zur VOC-Bestimmung in
unterschiedlichen Systemen. Des Weiteren tragen
die MaBnahmen zur Erhéhung der Effizienz im La-
borbetrieb bei.

Messgerdt zur Charakterisierung des Benetzungsverhal-
tens von Grenzflichen bzw. Oberfléchen

Holz und Holzwerkstoffe

Dieser Priifbereich beinhaltet das gesamte Spekt-
rum der Formaldehydpriifung von Holz, Holzwerk-
stoffen und der unterschiedlichsten Fertigpro-
dukte. Die Vielzahl der Anwendungsmdglichkeiten
von Formaldehyd erfordert die unterschiedlichsten
Priifverfahren.

2007 wurden insbesondere Priif- und Auswerte-
methoden einschlieBlich Geratetechnik zur Form-
aldehydmessung im Produktionsprozess entwickelt.
AuBerdem wurde die Priifkammerkapazitat zur Be-
stimmung der Formaldehydabgabe aus Holzwerk-
stoffen und Produkten erheblich erweitert.

Fiir Industrieunternehmen wurden wiederholt Gas-
analyseapparaturen zur Eigeniiberwachung von
Produkten zusammengestellt, aufgebaut und das
Personal in die Priifmethodik eingewiesen. Auch
wurden erste Priifeinrichtungen zur Bestimmung
der Formaldehydabgabe nach der Perforatorme-
thode (EN 120) an die Industrie iibergeben.

Neben den genormten Priifverfahren fiir die Form-
aldehydbestimmung in Holzwerkstoffen werden
weitere spezielle Verfahren fiir Klebstoffe, Disper-
sionswandfarben oder ausgehartete Bindemittel
angeboten. Auch wurden Untersuchungen zur Bin-

demittelcharakterisierung fiir Holzwerkstoffe und
Mobelfolien durchgefiihrt.

Priifkammern nach ISO 16000-9 zur Bestimmung der
Formaldehydabgabe sowie zur VOC-Emission aus Holz-
werkstoffen und Produkten



Gasférmige Luftschadstoffe
(VOC/svoC)

Gasformige Luftschadstoffe sind fliichtige wie
auch schwerfliichtige organische Verbindungen,
die in entsprechenden Produkten enthalten sind
oder als Emission aus z.B. Mdbeloberflachen oder
Kunstgitern die Qualitat der Innenraumluft beein-
flussen sowie einen Geruch verursachen kdnnen.
Produkte wie Lasuren, Lacke, Dispersionswandfar-
ben, Matratzen, Polstermdbel, textile wie auch
starre FuBbodenbeldge und Klebstoffe, deren VOC-
Gehalt bzw. VOC-Abgabe fiir Umweltzeichen durch
entsprechende Grenzwerte reglementiert sind,
werden beziiglich ihres Gehaltes, Geruches und
Emissionsverhaltens im Laborbereich Chemische

Priifung untersucht.

Die Bestimmung der VOC/SVOC erfordert ein brei-
tes Spektrum an anspruchsvoller Analysentechnik
in Verbindung mit entsprechenden Prifkammern
und Probenahmesystemen. Fiir Prifkammer- und
Raumluftuntersuchungen werden spurenanalyti-
sche Analysenverfahren verlangt, die Nachweis-
grenzen fiir fliichtige und schwerfliichtige Verbin-
dung von 1 pg/m?* oder weniger erméglichen. Fiir
die Bearbeitung dieser, flir die holzverarbeitende,
klebstoff- und lackherstellende Industrie so wich-
tigen Problematik wurde das Laboratorium 2007
apparativ weiter ausgebaut (siehe Abb. S. 44).

Mit diesen MaBnahmen konnten das Dienstleis-
tungsspektrum erweitert und die Priifkapazitat
erhdht werden.

Raumluftmessung auf chlororganische Holzschutzmit-
telwirkstoffe in einem kontaminierten Dachbereich

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. 2007 war dieser
Bereich der chemischen Analytik vorrangig mit fol-
genden Arbeitsgebieten befasst:

Nachweis einer norm- oder vereinbarungsgerech-
ten Behandlung von konstruktiven Bauteilen mit
Holzschutzmitteln,

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

Bewertung der Holzschutzmittelbelastung, Ab-
leitung von SanierungsmaBnahmen und Arbeits-
schutz,

Bestimmung von Holzschutzmittelwirkstoffen in

der Raumluft,

Begleitende Untersuchungen bei Sanierungs- bzw.
Dekontaminierungsarbeiten.

PRUFLABOR
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Laborbereich (physikalische) Werkstoff- und

Produktprifung

Holz und Holzwerkstoffe

Bauelemente

Neben den klassischen mechanischen Priifun-
gen an Holz und Holzwerkstoffen im Rahmen der
Fremdiiberwachung von Herstellern und Dienstleis-
tungen zur Qualitdtssicherung bei den Verarbeitern
von Holzwerkstoffen wurden zunehmend Unter-
suchungen zur Bestimmung der Verklebungsqua-
litdt durchgefiihrt. Dies betrifft sowohl konstruk-
tive Elemente als auch FuBbodensysteme, wie z.B.
Mehrschichtparkett.

Durch den verstarkten Import von Sperrhélzern sind
zahlreiche Priifungen zur Beurteilung der Qualitat
angefragt und durchgefiihrt worden.

WPC-Terrassendielen wurden im Rahmen der Giite-
zeichenverleihung gepriift.

Fiir Fassaden und Balkonbriistungen wurden Eig-
nungspriifungen durchgefiihrt.

Ergdnzend zu den mechanischen Tests wurden phy-
sikalische Eigenschaften an Holzwerkstoffen und
FuBbdden ermittelt. Im Mittelpunkt standen dabei
die Bestimmung der Warmeleitfahigkeit und des

Wasserdampfdiffusionswiderstandes.

| = : |
Scherpriifung nach EN 302-4 im Rahmen der Untersu-
chungen von Klebstoffen fiir tragende Holzbauteile

ARy
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Auf die Einfiihrung der Produktnorm EN 14351-1
war das Priiflabor fiir Bauelemente gut vorbereitet
und so konnte 2007 den Herstellern und Handlern
von Fenstern und Tiiren ein breites Spektrum von
Priifleistungen, besonders CE-relevante Priifungen,
angeboten werden.

2007 konnte auch ein neuer, groBerer Fensterpriif-
stand fiir Windlast, Luftdurchlassigkeit und Schlag-
regendichtheit in Betrieb genommen werden.

Die Priifung und Bewertung einbruchhemmender
Eigenschaften von Bauelementen war auch 2007
ein Schwerpunkt der Priifstelle fiir Einbruchhem-
mung.

2007 wurden wiederum zahlreiche Systempriifun-
gen an Holz-, Holz-Alu- und Kunststofffenstern
in der Widerstandsklasse WK2 durchgefiihrt. Der
Trend zur Priifung von mehrfliigeligen WK3-Fens-
terelementen setzte sich auch 2007 fort. Dariiber
hinaus wurden auch vergleichsweise seltene Bau-
teile wie Parallel-Schiebe-Kipp-Elemente (PSK)
sowie Hebe-Schiebe-Tiiren in der Klasse WK2 ge-
priift.

Priifung eines mehrteiligen Holzfensters auf Luftdurch-
Idssigkeit, Schlagregendichtheit und Windwiderstands-
fihigkeit (CE-Systempriifung)



Maobelpriifung

Das Mébelpriflabor ist fiir ein breites Spektrum
von Priifungen an Mobeln sowie Mobel-Beschldgen
ausgeriistet. Uber die normativ beschriebenen me-
chanischen Sicherheits- und Funktionspriifungen
hinaus ist das Mdobelpriflabor des EPH als aner-
kannte Priifstelle der Deutschen Glitegemeinschaft
Mobel e.V. aktiv.

Aus der Priifpraxis rund um das Thema Polstermo-
bel resultiert die Priifung von dabei erforderlichen
Materialien, wie Schaumstoffen, und ein bedeuten-
der Priifumfang an Fahrzeugsitzen fiir Schienen-
fahrzeuge. Dabei spielen neben den Eigenschaften
der Polsterung besonders Aspekte der Funktionssi-

cherheit und Dauerhaltbarkeit eine Rolle.

Schwellbelastung der Sitzfldche eines Sitz-Polstermé-
bels nach RAL-GZ 430

Simulation der Nutzung einer Matratze mittels Dauer-
haltbarkeitspriifung (sog. Walzenpriifung)

gepriifte
Sicherheit

Auf der Grundlage der RAL-UZ 119 Matratzen ,Ver-
gabegrundlagen fir Umweltzeichen" ist das Mobel-
priiflabor durch den Nachweis der mechanischen
Gebrauchstauglichkeit in die Zertifizierung mit
dem Qualitatssiegel ,Blauer Engel" fiir Matratzen
einbezogen.

Die Priiftechnik des Mdbelpriiflabors wurde ent-
sprechend der Tatigkeitsschwerpunkte weiter ver-
bessert und ausgebaut. So ist beispielsweise fiir
die Erleichterung der Priifungsvorbereitung und
-durchfiihrung ein elektromotorisch hdhenverstell-
barer Priifrahmen im klimatisierten Bereich des
Mobelpriiflabors installiert worden.

Priif- und Zertifizierungsstelle fiir
Geratesicherheit

Im Dezember 2007 bewiéltigte die GS-Priif- und
Zertifizierungsstelle erfolgreich ein Audit durch die
ZLS (Zentralstelle der Lander fiir Sicherheitstech-
nik) und konnte zum Jahresabschluss 2007 sowohl
einen leichten Anstieg der Priifleistungen gegen-
iber 2006 verzeichnen, als auch die Anzahl der
vergebenen GS-Zeichen steigern.

Die GS-Zertifizierungsstelle hatte im Jahre 2007

GS-Zeichen fiir 100 Mdbel oder Mdbelprogramme
von 25 Herstellern in der Betreuung.

Rollenpriifung als Teil einer GS-Baumusterpriifung eines
mobilen Werkstattmdbels
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Laborbereich Oberflachenpriifung

Wiérmebildaufnahme eines untersuchten FuBboden-
heizungssystems

Elektrostatische Bewertung von
Oberflachen

—d |

Bodenbelage

Bei normativen Qberflachenpriifungen waren
Uberwachungspriifungen im Rahmen des CELQ-
Giitezeichens fiir LaminatfuBbdden und Priifun-
gen an KorkfuBbodenoberfldchen ein Schwerpunkt
der Priiftatigkeit. Stark zugenommen haben Priif-
dienstleistungen fiir Sachverstandige.

Komplexe Priifungenanspeziellen Oberflachen-und
FuBbodenaufbauten (z.B. an Sandwich-Aufbauten
auf FuBbodenheizungen oder an ,Schlossdielen”
bei Parketten) wurden zahlreich durchgefiihrt. Da-
bei waren oft spezielle Priifaufbauten, die prakti-
sche bauseitige Gegebenheiten verschiedener Lan-
der simulieren, zu erstellen.

Priifung von Beschichtungen und Oberflachen

Bei den Normpriifungen an Beschichtungsmateri-
alien (Lacke, Lasuren, Dispersionsfarben, Ole, Foli-
en, Laminate) und Oberflachen, z.B. von Mébeln,
Fenstern oder Fassaden, waren 2007 insbesondere
Priifungen des Alterungsverhaltens bei Licht-, Kli-
ma- und Witterungseinfliissen sehr gefragt und die
dafiir bendtigten Gerédte waren fast zu 100 % aus-
gelastet. Das Angebotsspektrum des Labors konnte
durch die Anschaffung eines QUV-Gerétes, das vor-
rangig flr Bewitterungspriifungen nach EN 927-6
und Blaueschutzpriifungen nach EN 152 eingesetzt
wird, erweitert werden.

Vorrangig wurden elastische und LaminatfuBBbo-
denbeldge auf elektrostatische Aufladungen be-
wertet. Weiterhin nahmen sicherheitstechnische
Begutachtungen des elektrostatischen Verhaltens
von Kunststoff- und Metalloberflachen, die in
Produktionsanlagen der chemischen Industrie zum

Einsatz kommen, zu.
Schulungstatigkeit

Die Durchfiihrung von deutsch- und englischspra-
chigen unternehmensspezifischen  Schulungen
wurde intensiviert. Folgende Schulungsinhalte
wurden fiir Manager und technische Mitarbeiter
von Unternehmen aus Deutschland, Polen, Ungarn
und den USA in Form von Seminaren und Praktika
in den EPH-Laboren oder vor Ort realisiert:

Qualitatsbewertung und Priifung von LaminatfuB-
bdden

Priifung von Mdbeloberflachen

Elektrostatische Aufladungen - Erkennen - Besei-
tigen - Vermeiden

CE-Kennzeichnung von FuBbdden

Priifung von Buntlacken im UV-Bewitterungsgerdt



Anerkannte Stelle flir den Konformitats- und
Verwendbarkeitsnachweis von Bauprodukten

(PUZ-Stelle)

Der Anerkennungsumfang der PUZ-Stelle als Noti-
fied Body nach BauPG wurde 2007 auf Bauholz fiir
tragende Zwecke (nach EN 14081-1) und Fenster
und Tiiren (nach EN 14351-1) erweitert.

Im Zusammenhang mit der CE-Kennzeichnungs-
pflicht fir Holzwerkstoffe auf der Grundlage von
EN 13986, fiir Bodenbeldge nach EN 14041 und
EN 14342 und fiir Wand und Deckenbekleidungen
nach EN 438-7, hat auch 2007 eine groBe Anzahl
von Unternehmen Leistungen der EPH GmbH als
Notified Body in Anspruch genommen.

Bei LaminatfuBbdden nach EN 14041 und Parkett-
und HolzfuBbdden nach EN 13432 fiihrte die Pflicht
(fiir EN 13432 ab 01.03.2009) der CE-Kennzeich-
nung auf dem europdischen Markt zu einer Vielzahl
von Priifungen sicherheitsrelevante Merkmale an
Holz-, Kork-, Laminat- und PVC-FuBbdden. Dabei
stieg die Anzahl der Priifungen fiir Parketthersteller
aus Asien liberproportional an.

Aber auch die deutschen Verwendbarkeitsregeln fir
Bauprodukte nach LBO haben nicht an Bedeutung
verloren. Im Gegenteil ist festzustellen, dass gemaB
den in Bauregelliste B Teil 1 zusatzlich aufgefiihr-
ten nationalen Regeln fiir viele Produkte neben der
CE-Kennzeichnung eine bauaufsichtliche Zulas-
sung bzw. ein bauaufsichtliches Priifungszeugnis
erforderlich ist.

Das EPH konnte in dem Zusammenhang vielfalti-
ge Leistungen fiir Unternehmen, z.B. den Nachweis
der Verwendbarkeit Gber allgemeine bauaufsichtli-
che Zulassungen fir Massivholzplatten, Fassaden-
elemente, und HolzfuBbdden, erbringen.
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Priifung eines Holzfensters: Widerstandsfdhigkeit bei Windlast

I Muster GmbH I

DIN 68763

C€

ephw @



Mitarbeit in Fachgremien und Lehrtatigkeit
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Mitgliedschaften des IHD

Arbeitskreis Dresdner Informationsvermittler e.V. (ADI)

Berufsverband Deutscher Baubiologen e.V. (VDB)

DECHEMA Gesellschaft fiir Chemische Technik und Biotechnologie e.V.
Deutsche Gesellschaft fiir Holzforschung e.V. (DGfH)

Dresdner Interessengemeinschaft Holz (DIGH)

Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V. (FNR)

Foérderverein Holzbau/Holzwirtschaft eV. (FHH)
Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe eV. (FGW)
Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen e.V. Rudolstadt
InnovaWood

Kompetenzzentrum Forst-Holz-Papier an der TU Dresden (KFHP)
Landesbeirat Holz Sachsen e.V.

Netzwerk ,Dresden - Stadt der Wissenschaften"

Séchsischer Holzschutzverband e.V.

Berufsakademie Sachsen, Staatliche Studienakademie Dresden

Verband Innovativer Unternehmen eV. (VIU)

Gutachter- und Sachverstandigentatigkeit

Beiratsvorsitzender im Sachsischen Holzschutzverband e.V. Bjorn Weil3
Begutachter bei DAP fiir Priiflaboratorien Dr. Bernd Devantier
Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V. Dr. Steffen Tobisch
Gutachterausschuss der DGfH Dr. Steffen Tobisch
Landesbeirat Holz Sachsen Dr. Wolfram Scheiding
Kuratorium der WNR Dr. Steffen Tobisch
Wissenschaftlicher Beirat der DFO Dr. Bernd Devantier
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Mitarbeit in Normausschtiissen
DIN - NA Holzwirtschaft und Mébel (NHM)

NHM

AA 1.14

AA 2.6

AA 215

AA 4.30

AA 513

AA 5.14

AA 5.15

AA 5.2

AA 5.5

AA 5.8

AA 5.19

NA 042-03-01 AA
NA 042-03-04 AA
NA 042-03-06 AA
CEN/TC 112
CEN/TC112/WG4
CEN/TC112/WG5
CEN/TC112/WG8
CEN/TC112/WG9
CEN/TC112/WG11
CEN/TC134/WG3
CEN/TC139/207/WG7
CEN/TC 175/WG3/TG6
ISO/TC89
ISO/TC219/WG3

DIN - NA Bau

Vorstand

Spiegelausschuss WG3 besondere Nutzeranforderungen

Beschichtete Holzwerkstoffe
Holzwerkstoffe (Spiegelausschuss) SpA CEN/TC 112
LaminatfuBbdden

Kindermaobel

Betten/Matratzen

Polstermobel

Kiichen/Badm@ébel
0bjekt-/Schulmdbel
Maobeloberflachen

Bliromébel

Holzschutz-Grundlagen
Bekampfender Holzschutz
Dauerhaftigkeit von Holz und Holzprodukten
Holzwerkstoff

Priifmethoden

Formaldehyd

0SB

Massivholzplatten

Span- und Faserplatten

Laminate Floorings
Mobeloberflachen

Technische Spezifikation Thermoholz
Wood-based panels

Laminate Floorings

Dr. Steffen Tobisch
Dr. Wolfram Scheiding
Dr. Rico Emmler
Dr. Steffen Tobisch
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Bjorn Weil3

Bjorn Weil3
Kordula Jacobs

Dr. Steffen Tobisch
Dr. Steffen Tobisch
Dr. Steffen Tobisch
Dr. Steffen Tobisch
Detlef Krug

Dr. Steffen Tobisch
Dr. Rico Emmler
Dr. Rico Emmler
Dr. Wolfram Scheiding
Dr. Steffen Tobisch

Dr. Rico Emmler

NA 005-04 FBR
NA 005-04-01 AA
NA 005-09-02 AA

DIN - NMP

Holzbau
Holzbau

Einbruchschutz

Materialpriifung

Dr. Steffen Tobisch
Jens Gecks

Joachim Bestandig

NA 062-04-12 AA

Priifung von Holzschutzmitteln

DKE im DIN und VDE Elektrostatik

Kordula Jacobs

AK 185.0.7

Elektrostatische Sicherheit von Schiittgutbehaltern

Detlef Kleber
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Mitarbeit in Fachausschiissen und Arbeitskreisen

AK3 ,Mobel" im EK5 ,Sonstige Technische Arbeitsmittel und
verwendungsfertige Gebrauchsgegenstande”

AMK - Arbeitsgruppe Technik und Normung

Arbeitsausschuss Elektrostatische Aufladung im
DECHEMA-Fachausschuss “Chemische Reaktionstechnik"

Arbeitsgruppe ,Bodenbeldge und Klebstoffe" beim DIBt
Arbeitsgruppe ,Parkette” beim DIBt

Arbeitskreis Dresdner Informationsvermittler e.V. (ADI)

Arbeitskreis Kastenmobel der Deutschen Giitegemeinschaft Mobel eV.
Arbeitskreis Polstermdbel der Deutschen Glitegemeinschaft Maobel e.V.

Arbeitskreis Umwelt/Wohnhygiene der
Deutschen Giitegemeinschaft Mdbel e.V.

BLAK "Materialpriifung”
CEl Bois - Research Working Group

DFO-Fachausschuss Beschichtung von Holz und Holzwerkstoffen

EGL-Treff ,Lackiertechnik” Dresden

Erfahrungsaustauschkreis EK 5/AK 3

Erfahrungsaustauschkreis EK 5: ,Sonstige technische Arbeitsmittel"
EPLF Arbeitskreis Technik

EPLF - Fachausschuss ,Technik”, Ad hoc - Arbeitsgruppe ,Drum sound”
EU-Network InnovaWood

European Forest-Based Sector Technology Platform
National support group

Europaische Gesellschaft flir Lackiertechnik
Fachausschuss Schleiftechnik des VDI
Fachbeirat der Stiftung Warentest

Priifstellenausschuss ,Einbruchschutz”, Erfahrungsaustauschkreis

Sektorgruppe SGO6D ,Fenster und Tiiren"

Wissenschaftlich-Technische Arbeitsgemeinschaft fiir Bauwerkserhaltung

und Denkmalpflege e.V., Referat 1 ,Holz"

Zertifizierungsausschuss ,Einbruchschutz”
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Andreas Gelhard

Dr. Rico Emmler

Prof. Dr. Helmut Bauch

Karsten Aehlig

Karsten Aehlig

Dr. Siegfried Tzscherlich
Matthias Weinert
Andreas Gelhard
Karsten Aehlig

Dr. Bernd Devantier
Dr. Wolfram Scheiding

Dr. Bernd Devantier
(Leiter)

Dr. Rico Emmler

Detlef Kleber

Dr. Christiane Swaboda

Prof. Dr. Helmut Bauch
(Leiter)

Andreas Gelhard

Dr. Bernd Devantier
Dr. Rico Emmler

Heiko Kiihne

Dr. Wolfram Scheiding
Dr. Wolfram Scheiding

Detlef Kleber
Christoph Raatz

Karsten Aehlig
Dr. Bernd Devantier
Dr. Rico Emmler

Joachim Bestandig
Joachim Besténdig

Bjorn Weil3

Joachim Besténdig



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
FA6: UA 1

Lehrtatigkeit
Studienfach

Holznutzung
Holztrocknung
Holzwerkstoffe

Brandschutz
Maobel- und Innenausbau
Werkzeug- und Maschinentechnik

Dauerhaftigkeit und Produktsicherheit

Dauerhaftigkeit und werterhaltender Schutz

Lehrstatte

Karsten Aehlig
Martina Broege
Detlef Krug

Detlef Krug
Tino Schulz

Dr. Bernd Devantier
Matthias Weinert

Dr. Ingrid Fuchs
Christoph Raatz

Dr. Wolfram Scheiding
Bjorn Weil3

Vertreter des IHD

Aspekte der Holzchemie

Elektrostatik

Technische Universitat Dresden

BG Chemie Ausbildungszentrum Maikammer

Energetische Holznutzung Technische Universitat Dresden

Grundlagen der Chemie

Fachhochschule Eberswalde, FB Holztechnik

Holzanatomie/Holzarten Staatliche Studienakademie Dresden

Holz-/Klebstoffchemie

Holzschutz
Holzschutzmittel
Kommunikation/

Information

Oberflachenveredlung

Qualitatssicherung/
Erzeugnispriifung

Pulverlackiertechnik

Technische Universitat Dresden

Europdisches Institut
fiir postgraduale Bildung (EIPOS)

Europdisches Institut
fiir postgraduale Bildung (EIPOS)

Staatliche Studienakademie Dresden

Technische Universitat Dresden

Staatliche Studienakademie Dresden

Weiterbildungslehrgdnge der DFO

Karsten Aehlig
Detlef Kleber
Karsten Aehlig
Dr. Mario Beyer
Bjorn Weil3

Dr. Mario Beyer
Bjorn Weil3

Karsten Aehlig
Dr. Siegfried Tzscherlich

Prof. Dr. Helmut Bauch
Martina Broege

Dr. Rico Emmler
(Lehrbeauftragter)

Dr. Christiane Swaboda

Joachim Besténdig
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

2. Mykologisches Kolloquium 15./16. November
2007 in Dresden. Pilze an Holz und Baustoffen
erkennen, bewerten, vermeiden

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

3. Sitz- und Liegemdbel-Kolloquium 25./26.
Oktober 2007 in Dresden. Komfortabel Sitzen und
Liegen - Trends und Entwicklungen

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

6. Fensterkolloquium im Institut fiir Holztechnolo-

gie Dresden gGmbH am 16. Marz 2007 in Dresden.

CE-Kennzeichnung von Fenstern und Tiiren nach
DIN EN 14351-1

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

6. FuBboden-Kolloquium 8./9. November 2007 in
Dresden. Holz- und LaminatfuBbdden - Qualitats-
eigenschaften und Technologien

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

7. Holzwerkstoff-Kolloquium 13./14. Dezember
2007 im Institut fiir Holztechnologie Dresden
gGmbH. Rohstoff-Engpass - eine Chance fiir
Alternativen

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

Aehlig, K.; WeiB3, B.

Die ,richtige” Probenahme - eine Grundvoraus-
setzung fiir die Bestimmung und Bewertung
von Holzschutzmittelwirkstoffen in behandelten
Holzern

Holztechnologie 48(2007)3. - S. 19 - 26

Bauch, H.; Emmler, R.; Krug, D., Fuchs, I.

Powder coating on wood based materials - Chan-
ces, requirements on materials and application
technologies, reachable surface qualities with UV-
hardening and thermosetting powder coatings
Drewno; Prace naukowe - Doniesienia — Komuni-
katy 50(2007)177. - S. 101 - 117

Bestdndig, J.

Priifsystem - Mechanische Widerstandsfahigkeit
von Fenstern und Tiiren

Holztechnologie 48(2007)4. - S. 38 - 42
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Beyer, M.; Emmler, R.

Einsatz der Nanotechnologie zur Verbesserung der
Eigenschaften von Holz- und Holzwerkstoffober-
flachen.

In: Hertel, G. (Hrsg.): Forum EIPQS, Bd.14. Schutz
des Holzes. Beitrdge aus Praxis, Forschung und
Weiterbildung. - Stuttgart : Expert Verlag, 2007,
S.20-43

Dube, H.; Lilie, B.
Austausch von PMDI fiir die 0SB-Herstellung
Holztechnologie 48(2007)4. - S. 17 - 20

Dube, H.; Scherfke, R.

Untersuchungen ausgewdhliter EinflussgroBen auf
die Herstellung zementgebundener Spanplatten im
HeiBpressverfahren,

Teil 1: Einfluss Plattenrohdichte und Holzfaule

Holztechnologie 48(2007)6. - S. 29 - 34

Emmler, R.

Kratz-Testat; IHD untersucht Anfilligkeit gegen
Kratzer mit neuer Priifmethode

Laminat-Magazin (Suppl. von Holz-Zent.bl. und
HK) 11(2007)Jan. - S. 76 - 78

Emmler, R.

Objektive Priifmethoden zur Bestimmung der Ver-
schleiBfestigkeit von FuBbodenoberflachen

Holztechnologie 48(2007)1. - S. 37 - 41

Emmler, R.; Scheiding, W.

Darker shadow of wood - Thermally modified tim-
ber (TMT) as new material for parquet floorings

European Coating Journal 22(2007)4. - S. 106 - 111

Fachverband des Tischlerhandwerks Nordrhein-
Westfalen: Sachverstandigen-Seminar am 13.
September 2007 im Institut fir Holztechnologie
Dresden gGmbH

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Seminarunterlagen

Friebel, S.; Philipp, C.; Weber, A., Lilie, B.

Nachformbare OSB. Neue Mdglichkeiten fiir drei-
dimensionale Anwendungen

HK, Holz- Kunstst.verarb. 42(2007)2. - S. 32 - 34

Fritzen, K.; Metzger, P.; Krimer, F.-J.; Peter, M.;
Schwab, H.; Tobisch, S.; Steinmetz, D.

Holzrahmenbau. Bewahrtes Hausbau-System
Karlsruhe : Bruderverlag, 2007



Fuchs, I.; Raatz, C.

Verbesserung der Oberfldcheneigenschaften von
Holzfensterprofilen mittels Ultraschallgldtten

DGfH aktuell (2007)99. - S. 14 - 15

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

Some special problems of thermosmoothing and
coating

18th International Wood Machining Seminar,
Vancouver, Canada, May 7-9, 2007. - Vancouver :
2007.-S.125- 134

Heinzel, K.-U.; Scheiding, W.

Internetportal zu Wald und Forstwirtschaft in der
Grenzregion Sachsen-Tschechien wird aktualisiert
und erweitert

AFZ Der Wald 62(2007)2. - S. 147

Kehr, E.; Krug, D.

Holzwerkstoffe in Ostdeutschland. Teil 4: Die
Spanplattenindustrie im Zeitraum 1963 bis 1980

Holz-Zentralbl. 133(2007-08-17)=33. - S.
887-888

Kleber, D.; Emmler, R.; Bauch, H.

Priifung elektrostatischer Eigenschaften wahrend
der Laminatboden-Fertigung. Entwicklung einer
Messeinrichtung

Parkett-Magazin (2007)5. - S. 52 - 54

Kleber, W.; Fuchs, .
Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch
Holz-Zentralbl. 133(2007-08-24)=34. - S. 896

Kniest, Ch.; Fuchs, I.; Beyer, M.; Weidig, R.; Spross-
mann, R.

Hochleistungs-Ultraschall. Rationalisierungsfaktor
beim Kleben von Produkten aus Holz

HOB, Holzbearb. 54(2007)4. - S. 73 - 75

Krug, D.; Mdbert, M.
MDF-Basisarbeit. Laubholz als Rohstoffalternative
flir Faserplatten im IHD-Test

MDF-Magazin (Suppl. von Holz-Zent.bl. und HK)
13 (2007)0Okt. - S. 80 - 85

Krug, D.; Tobisch, S.; Heep, W.

Helle Holzwerkstoffe mit Phenolharz méglich. Pro-
teinmodifiziertes PF-Harz reduziert Formaldehyd-
gehalt um bis zu 90 % bei vergleichbaren Kosten
und Prozessbedingungen

Holz-Zentralbl. 133(2007-02-16)=7. - S. 192, 196

Plaschkies, K.

Untersuchungen zum antimikrobiellen Potential
von Algen und Moosen

Holztechnologie 48(2007)5. - S. 47 - 49

Raatz, C.

Untersuchungen zum Kantenkleben mittels
Hochleistungs-Ultraschall. Entwicklung fiir die
Maobelfertigung im Handwerk

Holztechnologie 48(2007)5. - S. 40 - 43

Roffael, E.; Hennecke, U.; Dix, B.; Stephani, B.; Krug, D.

Feuchtebestandige Platten aus CTMP-Fasern.
Vergleich mit TMP-Faserstoff

Holz-Zentralbl. 133(2007-01-12)=2. - S. 59

Scheiding, W.

Normung und Qualitdtssicherung von thermisch
modifizierten Holzern

Holztechnologie 48(2007)2. - S. 50 - 51

Scheiding, W.; Jacobs, K.; Plaschkies, K.; WeiB3, B.

Untersuchungen zum Einsatz von verglitetem Holz
flir Holzspielplatzgerate

Holztechnologie 48(2007)2. - S. 45 - 47

Schulz, T.

Faserstoffe aus Weizenstroh als Ersatz fiir Holzfa-
serstoffe zur Herstellung von MDF

Holztechnologie 48(2007)1. - S. 47 - 48

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch vom 13.-14.
September 2007 im Institut fir Holztechnologie
Dresden gGmbH

Dresden : Selbstverlag, 2007. - Tagungsband

Tobisch, S.

Mehrlagige Massivholzplatten. Innovative Werk-
stoffe mit hohem Leistungspotential

Saarbriicken : VDM Verlag Dr. Miiller, 2007

Tobisch, S.; Emmler, R.

Untersuchungen zur Form- und FuBbodenhei-
zungsbestandigkeit von Mehrschichtparkett

DGfH aktuell (2007)99. - S. 15

Tobisch, S.; Krug, D.; Gecks, J.

Entwicklungen bei mehrlagigen Massivholzplatten.
Eigenschaften nach der Verbundtheorie berechen-
bar - langer Weg zum ,Engineered wood"

Holz-Zent.bl. 133(2007-04-05)=14. - S. 371
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Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Australischer Nussbaum
Holztechnologie 48(2007)5

Wagenfiihr, R.; WeiB3, B.
Bang lang
Holztechnologie 48(2007)4

Wagenfiihr, R.; WeiB3, B.
Bois de rose
Holztechnologie 48(2007)2

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Essessang
Holztechnologie 48(2007)2

Wagenfiihr, R.; WeiB3, B.
Incense cedar
Holztechnologie 48(2007)3.

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Subfossile Eiche
Holztechnologie 48(2007)6

Weber, A.

Uberpriifung der Eignung des ABES als Schnell-
prifmethode zur Ermittlung optimaler technologi-
scher Parameter der Spanplattenherstellung

Holztechnologie 48(2007)2. - S. 23 - 26

Wenk, S.; Emmler, R.; Fuchs, I.

Einfluss der Beschichtung und der konstruktiven
Gestaltung von Mobelfronten auf die Formstabi-
litat

Holztechnologie 48(2007)3. - S. 44 - 49

Weinert, M.

Untersuchung neuer Lsungen der Verbindungs-
technik Gestell - Polsterung zur recyclinggerech-
ten Herstellung von Polstermdbeln

Holztechnologie 48(2007)6. - S. 49 - 51
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Vortrage

Aehlig, K.; Emmler, R.

AgBB-Problematik bei Holzwerkstoffen und FuB-
bodenbeldgen

7. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 13./14.
Dezember 2007

Bauch, H.
Pulverbeschichtung von Holzwerkstoffen (MDF)

Pulverlacksymposium 2007, Dresden, 29./30. Marz
2007

Bauch, H.

Stand der Pulverlackierung von temperaturemp-
findlichen und elektrisch nichtleitenden Substra-
ten (inklusive MDF)

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Bauch, H.; Emmler, R.; Krug, D.; Fuchs, I.

Powder coating on wood based material - Chan-
ces, requirements on materials and applications
technologies, reachable surface qualities with UV-
hardening and thermosetting powder coating

Interior Surface Conference, Amsterdam, 28./29.
Marz 2007

Bauch, H.; Kleber, D.; Emmler. R.

Fertigungsbegleitende Priifung der antistatischen
Wirkung von LaminatfuBbdden

6. FuBboden-Kolloquium, Dresden, 8./9. November
2007

Bestdndig, J.

Aktueller Stand zur CE-Kennzeichnung - Anforde-
rungen aus der Produktnorm

6. Fensterkolloquium, Dresden, 16. Marz 2007

Beyer, M.; Emmler, R.

Einsatz der Nanotechnologie zur Verbesserung der
Eigenschaften von Holz- und Holzwerkstoffober-
flachen

11. Sachverstandigentag Holzschutz, Dresden, 5.
Dezember 2007

Beyer, M.; Fuchs, I.; Wenk, S.

Adhesion properties of MDF furniture fronts coa-
ted with thermoplastic foils

Interior Surface Conference, Amsterdam, 28./29.
Marz 2007



Beyer, M.; Jentsch, A.; Weinert, M.; Schweitzer, K.;
Liebner, F.

Untersuchungen zu den Ursachen verwitterungs-
bedingter Verfarbungen an WPC-Oberflachen

3. Thiiringer Grenz- und Oberflachentage, Erfurt,
12./13. September 2007

Bliithgen, L.

EinflussgroBen auf die Formstabilitat von Mehr-
schichtparkett

6. FuBboden-Kolloquium, Dresden, 8./9. November
2007

Broege, M.

Schadstoffe in Innenrdumen - Bestimmung und
Bewertung

Sachverstandigen-Seminar des Fachverbandes des
Tischlerhandwerks Nordrhein-Westfalen, Dresden,
13. September 2007

Devantier, B.

CE-Kennzeichnung als Konformititsnachweis fiir
den Europdischen Binnenmarkt

6. Fensterkolloquium, Dresden, 16. Marz 2007

Devantier, B.

Konformitats- und Qualitdtsnachweise fiir Holz-
produkte, Bauelemente und Mébel

Sachverstiandigen-Seminar des Fachverbandes des
Tischlerhandwerks Nordrhein-Westfalen, Dresden,
13. September 2007

Dube, H.

Vergleichende Bewertung des Kriechverhaltens
von Stroh- und Holzspanplatten

7. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 13./14.
Dezember 2007

Emmler, R.

Beurteilung der Verklebungsqualitat von Mehr-
schichtparkett

6. FuBboden-Kolloquium, Dresden, 8./9. November
2007

Emmler, R.

Untersuchungen zu EinflussgroBen auf die Form-
stabilitdt von Mehrschichtparketten

6. FuBboden-Kolloquium, Dresden, 8./9. November
2007

Emmler, R.; Fuchs, I.

Lackieren thermogeglatteter Mébelteile - Oberfla-
chenqualitdt und Wirtschaftlichkeit

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Fuchs, I.

Praktische Realisierungsmdglichkeiten des Ther-
moglattens

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Fuchs, I.; Bauch, H.; Emmler, R.; Krug, D.

Powder coating on wood based materials - chan-
ces, requirements on materials and application
technologies, reachable surface qualities with UV-
hardening and thermosetting powder coatings

Moskowski meschdunarodni congress mebelnoi,
Moskau, 12.-14- November 2007

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

Some special problems of thermosmoothing and
coating

18th International Symposium on Wood Machi-
ning, Vancouver, 6.-11.Mai 2007

Gelhard, A.
Anforderungen an Mdbel und Innenausbauten

Sachverstandigen-Tagung 2007 des Landesfach-
verbandes Schreinerhandwerk Baden-Wiirttem-
berg, Schwibisch Hall, 9. November 2007

Gelhard, A.
Kuhlen und Falten, zwingend nur bei Alten? - Dis-
kussion zu einer Forschungsproblematik

3. Sitz- und Liegemdébel-Kolloquium, Dresden,
25./26. Oktober 2007

Gelhard, A.

Matratzen, die durchatmen - Informationen zu
einem Forschungsprojekt

3. Sitz- und Liegemdébel-Kolloquium, Dresden,
25./26. Oktober 2007

Jacobs, K.

Biologische Priifungen: Holzschutzmittelwirksam-
keit und Dauerhaftigkeit von Holz
Sachverstandigen-Seminar des Fachverbandes des

Tischlerhandwerks Nordrhein-Westfalen, Dresden,
13. September 2007
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Jacobs, K.
Moderne Pilzdiagnostik — praktische Hinweise fiir
die Inanspruchnahme der DNA-Analytik

Tagung der sachsischen Holz- und Bautenschutz-
verbande, Leipzig, 17. Mdrz 2007

Jacobs, K.
Molekularbiologische Diagnostik an holzzerstéren-
den Pilzen und Schimmelpilzen

2. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 15./16.
November 2007

Kleber, D.; Emmler, R.; Miiller, M.

Untersuchungen zur Fliissiglack- und Pulverlackie-
rung von WPC

2. WPC-Kongress. Kdln, 4./5. Dezember 2007

Krug, D.

Bindemittel auf Naturstoffbasis fiir die Holzindus-
trie — Derzeitiger Stand der Technik und kiinftige
Entwicklungsmdglichkeiten

Symposium Holz Innovativ - Innovative Holzwerk-
stoffe fiir neue Anwendungen, Rosenheim,
18./19. April 2007

Krug, D.; Mdbert, M.

Herstellung von Faserplatten unter Verwendung
von Laubholz

7. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 13./14.
Dezember 2007

Krug, D.; Tobisch, S.; Mdbert, M.; Heep, W.; Kantner,
W.; Durkic, K.

Protein-Hybrid-Bindemittel fiir die Holzwerkstoff-
industrie

6. Internationales Symposium ,Werkstoffe aus
Nachwachsenden Rohstoffen, Erfurt, 6./7. Sep-
tember 2007

Krug, D.; Weber, A.; Schulz, T.; Bliithgen, L.
Holzwerkstoffe aus vergiitetem Holz - Massiv-
holzplatten aus thermisch modifizierten Holz-
lamellen, Sperrholz aus thermisch modifizierten
Furnieren, Verklebungsqualitdt, Dimensionsstabili-
tat, Witterungsbestandigkeit

25. Holzschutz-Tagung der DGfH, Biberach,
20./21. September 2007

Peter, M.; Wasserburger, U.

Glatten von holzgefassten Stiften mittels Hoch-
leistungs-Ultraschall

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-

quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Bihds

Petrak, A.; Rehn, S.; Raatz, C.

Thermoglatten mittels Parallelkinematik ,einfacher
Bauart”

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fiir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Pidoll, U. von; Kleber, D.

Elektrostatische Ziindquellen bei Kunststoffen und
ihre Vermeidung

OTTI-Seminar ,Elektrisch leitfahige Kunststoffe”,
Regensburg, 26./27.September 2007

Plaschkies, K.

Baubiologische Untersuchungen in der Herzogin-
Anna-Amalia-Bibliothek Weimar

2. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 15./16.
November 2007

Plaschkies, K.; Jacobs, K.; WeiB, B.; Scheiding, W.

Schimmelpilzbefall auf Bau- und Werkstoffen aus
nachwachsenden Rohstoffen

6. Internationales Symposium ,Werkstoffe aus
Nachwachsenden Rohstoffen”, Erfurt, 6./7. Sep-
tember 2007

Plaschkies, K.; Loest, K.

Biocides from waters - Antimicrobial ingredients
and colouring extracts from algae

7. Européischer Microalgenworkshop, Nuthetal,
11.-13. Juli 2007

Plaschkies, K.; Scheiding, W.

Biologische Bestandigkeit von WPC im AuBenbe-
reich

2. WPC-Kongress. Kéln, 4./5. Dezember 2007

Raatz, C.

Wirtschaftliche Behandlung von Holzfensterprofi-
len mittels Ultraschall

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-
quium fir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Scheiding, W.
Normung und Qualitdtssicherung von thermisch
modifizierten Holzern

Fachprogramm des Holzabsatzfonds HAF zur
Messe BAU, Miinchen, 18. Januar 2007



Scheiding, W.

Schimmelpilzbefall an Holz und Holzwerkstoffen -
Bedeutung und MaBnahmen

25. Holzschutz-Tagung der DGfH, Biberach,
20./21. September 2007

Scheiding, W.
Schimmelpilzbefall - Bedeutung und MaBnahmen

FNR-Statusseminar ,Dammstoffe” am Kompetenz-
zentrum Bauen mit Nachwachsenden Rohstoffen
(KNR), Miinster, 29./30. November 2007

Scheiding, W.

Thermoholz - Klassifikation, Verwendung, techni-
sche Spezifikationen

25. Holzschutz-Tagung der DGfH, Biberach,
20./21. September 2007

Scheiding, W.; Jacobs, K.
Schimmelpilzpriifung von Dammstoffen

2. Mykologisches Kolloguium, Dresden, 15./16.
November 2007

Scheiding, W.; Rapp, A. O.; Krause, A.

Thermally Modified Timber (TMT) Facing European
Standards

3rd European Conference on Wood Modification,
Cardiff, 15./16. Oktober 2007

Schulz, T.

Stroh als anteilige Rohstoffalternative fiir Span-
und Faserplatten

7. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 13./14.
Dezember 2007

Schweitzer, K.; Neugebauer, L.

Das EPH als Partner bei Interpretation und Umset-
zung der Produktnorm DIN EN 14351-1

6. Fensterkolloquium, Dresden, 16. Marz 2007

Schweitzer, K.; Sauerland, M.

Folienbeschichtung von WPC-Profilen - Projekt-
ergebnisse

Thermoface und Beschichtung 2007. Ehrenkollo-

quium fir Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch, Dresden,
13./14. September 2007

Tobisch, S.

Massivholzplatten fiir den konstruktiven Holzbau
- Leistungspotenzial von drei- und flinfschichti-
gen Platten

Wiener Leimholzsymposium, Wien, 22./23. Marz
2007

Weber, A.; Krug, D.

Verwendung thermisch vergiiteter Buchenholzsor-
timente zur Herstellung von Massivholzplatten fiir
den Fassadenbereich

7. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 13./14.
Dezember 2007

Weber, A.; Lilie, B.; Friebel, S.; Philipp, C.

Entwicklung von 2-stufig hartbaren Klebstoffen
flir nachformbare OSB

7. Kolloquium ,Gemeinsame Forschung in der
Klebtechnik", DECHEMA, 27./28.02.2007

Weinert, M.

Gestelle dauerhaft stabil - eine neue Priifkonzep-
tion

3. Sitz- und Liegemdbel-Kolloquium, Dresden,
25./26. Oktober 2007

WeiB, B.

Maoglichkeiten von mikroskopischen Untersuchun-
gen an Holz und Holzwerkstoffen

Sachverstandigen-Seminar des Fachverbandes des
Tischlerhandwerks Nordrhein-Westfalen, Dresden,
13. September 2007

WeiB, B.

Zur natlrlichen Dauerhaftigkeit von Eucalyptus
globulus

2. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 15./16.
November 2007

WeiB, B.; Plaschkies, K.; Scheiding, W.
Schimmelpilzbefall an sakralem Kunstgut

2. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 15./16.
November 2007
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Das IHD auf Messen 2007

DOMO'I'EX

H AN N O V E

Weltmesse fir Teppiche und Bodenbeldge

DOMOTEX Hannover
13.-16. Januar 2007

Prasentation von Dienstleistungen auf dem
Gebiet der Oberflachen- und FuBbodenprii-
fung. Das IHD zeigte Verfahren zur Priifung
der Kratzfestigkeit und der elektrostatischen
Eigenschaften von FuBbdden.

N cologne

IMM Koln
15.-21. Januar 2007

Die Sonderschau zum Thema ,Mdbelpriifung
Gestern + Heute" zeigte anhand von Beispie-
len, wie sehr der dsthetische und technische
Fortschritt im Mdbeldesign und in der Mdbel-
technik die Entwicklungen von Priifverfahren
und Priiftechnik fiir die verschiedenen Prob-
lemstellungen herausgefordert hat.

Z0W Bad Salzuflen
26. Februar - 1. Marz 2007

Prasentation des Leistungsspektrums fiir die
Méobelindustrie und der vom IHD herausge-
gebenen Fachzeitschrift Holztechnologie. Des
weiteren wurden neue Entwicklungen auf dem
Gebiet der Holzwerkstoffe und der Oberfla-
chenbearbeitung (Thermoglétten) themati-
siert.

BihdY



EUROPEAN
COATINGS SHOW

European Coatings Show Niirnberg
8.-11. Mai 2007

Présentation des Dienstleistungsangebotes fiir
Oberflachenpriifungen und Vorstellung eines
europdischen Projektes zur Umsetzung der
VOC-Richtline (SMS Vossles).
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interzum Koéln
9.-12. Mai 2007

Bekanntmachung der Fachtagung ,7. Interna-
tionale Mdbeltage in Dresden”, die vom IHD
und der DGfH in Kooperation mit der interzum
(KéInmesse GmbH) veranstaltet wird. Prasen-
tation des Dienstleistungsangebots des IHD
und EPH fiir die Mdbelindustrie.

e st g1
Werkatien |1,u,_.,,"““""
PN il

LIGNA

HANNOVER 2.- 6. Mai 2005

Weltmesse fir die Forst- und Holzwirtschaft

LIGNA+
14.-18. Mai 2007

Prasentation innovativer Einsatzmdglichkeiten
von Ultraschall, wie das Vollholz- und Kanten-
kleben mittels Ultraschall und das Glatten von
Kanteln. Praktische Vorfiihrung ,Ultraschall-
glatten von holzgefassten Stiften".
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Veranstaltungen des IHD,
Im IHD und unter Mitwirkung des IHD

6. Fensterkolloquium
16. Marz 2007 in Dresden

CE-Kennzeichnung von Fenstern und
Tiren

Nach langer Vorankiindigung erfolgte im europai-
schen Amtsblatt die Bekanntgabe des Beginns und
des Endtermins der Koexistenzphase der Produkt-
norm EN 14351-1. Danach diirfen ab 01.02.2007
Fenster, AuBentiiren und Dachfldchenfenster ohne
Eigenschaften beziiglich Feuerschutz und/oder
Rauchdichtheit mit dem CE-Zeichen gekennzeich-
net werden. Ab dem 01.02.2009 besteht die Pflicht
zur CE-Kennzeichnung von Fenstern und AuBentii-
ren nach DIN EN 14351-1. Aus diesem Anlass hatte
das Institut fir Holztechnologie Dresden (IHD) am
16. Marz 2007 zum wiederholten Male zu einer In-
formationsveranstaltung nach Dresden eingeladen.
In Fachvortragen und Gesprdachen wurden Fragen
zur CE-Kennzeichnung beantwortet, mit denen sich
Fenster- und Tiirenhersteller derzeit und zukiinftig
konfrontiert sehen. Etwa 70 Teilnehmer waren der
Einladung ins IHD gefolgt.

Moderiert wurde die Veranstaltung vom Geschafts-
flihrer der Entwicklungs- und Priiflabor Holztech-
nologie GmbH (EPH), Herrn Dr.-Ing. B. Devantier.
Einflihrend ging er auf den europdischen Baumarkt
und grundlegende rechtliche Regelungen ein. Er
stellte Bedeutung und wesentliche Inhalte der EU-
Bauproduktenrichtlinie (BPR) dar, die die Grundlage
der CE-Kennzeichnung auf europaischer Ebene bil-
det. In seinen Ausfiihrungen machte Dr. Devantier
weiter darauf aufmerksam, dass mit dem Nachweis
der Brauchbarkeit nach europdischem Recht noch
nicht die Verwendbarkeit in Deutschland geklart
sein muss, da nach deutschem Baurecht teilweise

. A RN
ihd¥

hohere Anforderungen fiir die Verwendbarkeit der
Bauprodukte gestellt werden.

Im ersten Teil der Informationsveranstaltung stan-
den die Grundlagen der CE-Kennzeichnung aus
Sicht der aktuellen Entwicklung im Mittelpunkt.

J. Besténdig (Leiter der Priifstelle fiir Bauelemente)
ging in seinem Beitrag auf den aktuellen Stand zur
CE-Kennzeichnung ein. Ausgehend vom Zusam-
menhang zwischen Bauproduktennorm, Rahmen-
bedingungen und Konformitdtserklarung stellte er
die Struktur der Produktnorm vor und erlduterte
ausgewahlte Inhalte und Anforderungen.

Im anschlieBenden Vortrag beleuchteten K.
Schweitzer und L. Neugebauer die Interpretation
und praktische Umsetzung der Produktnorm na-
her. Anhand verschiedener Beispiele erlduterten sie
den Teilnehmern einerseits, welche Mindest-Akti-
vitdten fiir die CE-Kennzeichnung in Deutschland
notwendig sind. Andererseits machten die Referen-
ten darauf aufmerksam, dass durch eine erweiterte
Kennzeichnung durchaus positive Effekte fir die
Wettbewerbsfahigkeit des Unternehmens aus der
CE-Kennzeichnung zu erzielen sind (,Pflicht und
Kair").

Da das IHD Tochterunternehmen EPH mit Ein-
flihrung der Produktnorm den Unternehmen als
Notified Body fiir die im System 3 vorgesehenen
Erstpriifungen (ITT) zur Verfiigung steht, wurden in
den Ausfiihrungen auch einige Empfehlungen be-
ziiglich einer sinnvollen und effektiven Realisierung
anstehender Produktprifungen aus Sicht des EPH
gegeben. Dabei wurden auch Fragen maglicher Ei-
genschaftsveranderungen durch Austausch von



einzelnen Elementen am Bauteil diskutiert sowie
deren Auswirkung auf die rechtmaBige Umsetzung
der Produktnorm aufzeigt.

Thema des zweiten Teiles der Informationsveran-
staltung war die Vorstellung von Konzepten zur
praktischen Umsetzung der CE-Kennzeichnung,
mit denen insbesondere die vorwiegend klein- und
mittelstandig strukturierten Holzfensterunterneh-
men bei der CE-Kennzeichnung unterstiitzt werden
sollen, um deren Wettbewerbsfahigkeit unter den
neuen Marktbedingungen erhalten zu kénnen. Die
Vortrége der Referenten Rudolf Exel (Tischler Ser-
vice GmbH, Wien) und Ulrich Lehnert (Fachverband
Holz und Kunststoff Mecklenburg-Vorpommern)
standen hier stellvertretend fiir eine Vielzahl ent-
sprechender Entwicklungen.

R. Exel (Tischler Service GmbH, Wien) stellte in
seinem Beitrag das F&T-Modulsystem vor, das die
oOsterreichische Bundesinnung der Tischler in Ko-
operation mit der Holzforschung Austria und den
Partnerfirmen Maco, Sigenia-Aubi, Roto, Leitz
sowie GU-Beschldage entwickelt hat. Das Modul-
system richtet sich speziell an Firmen mit einem
breiten Produktangebot und kleineren Stiickzahlen.
Mit dem System F&T-Modul steht dem Hersteller
eine Anzahl von Konstruktionsvarianten zur Ver-
fligung, fir die die vorgeschriebenen Nachweise
zur CE-Kennzeichnung vorliegen. Die Unternehmen
konnen diese dann iiber entsprechende Lizenz-
vereinbarungen nutzen. Das Modulsystem umfasst
eine Einschulung in die Modulhandbiicher, Unter-
stlitzung bei der ,werkseigenen Produktionskon-
trolle”, eine Begehung der Fertigung sowie eine
Erstpriifung je Modul.

U. Lehnert (Fachverband Holz und Kunststoff Meck-
lenburg-Vorpommern) beschéftigte sich in seinem
Beitrag mit der Werkseigenen Produktionskontrolle
(WPK), die neben dem Nachweis von bestimmten
Leistungseigenschaften im Rahmen der Konfor-

Die Referenten der Veranstaltung (v. I. n. r.): Hans-Ullrich
Lehnert, Dr. Bernd Devantier, Kerstin Schweitzer, Joa-
chim Bestiindig, Rudolf Exel, Lutz Neugebauer

mitatsbewertung zur CE-Kennzeichnung durchzu-
fiihren und zu dokumentieren ist. Er erlauterte die
wesentlichen Aussagen der EN 14351-1 zur WPK
und hob die Bedeutung einer konsequenten Um-
setzung fiir die Sicherung der Wettbewerbsfahig-
keit vor allem in kleineren Unternehmens hervor, da
sich in diesem Zusammenhang die Moglichkeit der
Verbesserung/Optimierung betrieblicher Ablédufe
ergibt. Beispielhaft stellte er verschiedene Hand-
blicher zur Realisierung der WPK vor, welche als
sinnvolle Hilfestellung fiir die Handwerker dienen
sollten.

Die Teilnehmer der Informationsveranstaltung
nutzten die Veranstaltung zum fachlichen Ge-
dankenaustausch unter Kollegen und mit den Mit-
arbeitern des IHD und nahmen im Anschluss gern
die Mdglichkeit der Besichtigung von Einrichtungen

zur Priifung von Fenstern und Tiiren in Anspruch.

VERANSTALTUNGEN

. AR\
ihd¥



<
rm
Py
>
=
%
>
=
c
=
@
@
=

Bihds

Thermoface und Beschichtungen

13./14. September 2007 in Dresden

Das IHD veranstaltete am 13. und 14. September
2007 das vierte Kolloquium ,Thermoface und Be-
schichtungen”, dieses Mal als Ehrenkolloquium fir
Herrn Prof. Dr.-Ing. Helmut Bauch als Dank und
Anerkennung fiir seine auf diesem Gebiet erbrach-
ten Leistungen. 15 Vortrage informierten lber die
neuesten Erkenntnisse auf dem Gebiet des Glattens
und Pulverbeschichtens von Holzwerkstoffen.

Auch in diesem Jahr fand das Kolloquium groBes
Interesse bei den Vertretern der Pulverlack- und
Anlagenhersteller sowie bei den Beschichtern und
Mbbelherstellern. Uber 90 Interessenten aus dem
In- und Ausland nahmen am Kolloquium teil.

Aus aktuellem Anlass war der 1. Tag des Kolloqui-
ums dem Pulverlackieren gewidmet. Dieser Vor-
tragskomplex wurde von Prof. Bauch moderiert, der
mit seinem Ubersichtsvortrag zum aktuellen Stand
und neuen Trends bei der Verfahrenstechnologie
einen umfassenden Einstieg in das Thema gab.
Weitere Vortrage widmeten sich der Oberflachen-
reinigung (W. Schubert, Eltex Elektrostatik) und der
pistolenlosen Hochgeschwindigkeitsbeschichtung
(U. Strohbeck und M. Cudazzo, IPA Stuttgart).

Obwohl geeignete Holzwerkstoffe eine entschei-
dende Voraussetzung fiir die Pulverlackierung sind,
befasste sich nur ein einziger Beitrag mit der Ent-
wicklungen im Bereich der Holzwerkstoff-Substra-
te (B. Lilie, IHD).

Deutlich breiteren Raum nahm die Entwicklung von
Pulverlacken (A. Godan, J. Walther, Akzo France
und T. Schmidt, Tiger Coatings) ein. Hier bestéatigte
sich der Trend, der bereits auf der ZOW zu Beginn
des Jahres erkennbar war, dass - sicher auch unter

dem Druck der VOC-Richtlinie - mehrere Beschich-
ter mit pulverbeschichteten Mobelteilen in den
Markt einsteigen wollen und dies von den Pulver-
lackherstellern intensiv unterstiitzt wird. J. Walter
wies u.a. auf die Vorteile von UV-Pulverlacken hin,
die zum einen eine geringere thermische Belastung
des Holzwerkstoffes bewirken, zum anderen sogar
im AuBenbereich einsetzbar sind. T. Schmidt er-
lauterte umfassend die Bedingungen, die fiir eine
erfolgreiche Pulverlackierung auf Holzwerkstoffen
erforderlich sind und wies auf die jlingste Entwick-
lung des Digitaldrucks hin, der im speziellen Fall auf
ein pulverlackiertes Substrat appliziert und durch
eine farblose Pulverlackschicht geschiitzt werden
kann.

F. Berger (FreiLacke) und R. Taig (InnoPaint) berich-
teten gemeinsam liber Erkenntnisse zur Verbesse-
rung der Prozesssicherheit in einer neuen Pulver-
lackieranlage, in der auf die nichtleitfahigen MDF
zundchst ein leitfahiger Flissig-Primer appliziert
wird, die Platten dann gestrahlt und mit Pulver
beschichtet werden, das anschlieBend in einem
Infrarot-Kreis aufschmilzt und im Umluftofen aus-
hartet.

Prof. W. Kleber wiirdigte zum Abschluss Prof. H.
Bauchs 40-jahrige Erfolge und Verdienste in Lehre
und Forschung, insbesondere auf dem Gebiet der
Pulverlackierung.

Unter dem Motto ,Elektrostatik und Barock" hatte
das IHD am Abend des ersten Veranstaltungstages
die Teilnehmer nicht nur zu Fachgespréchen und
kulinarischen Geniissen in die Dresdner Altstadt
eingeladen, sondern auch zu einer historischen



Physikstunde. Prof. W. Kleber und Prof. H. Bauch
veranschaulichten die Elektrostatik an Hand von
effektvollen ,Versuchen mit der Electricitet” aus
dem 17. und 18. Jahrhundert.

Der zweite Tag des Kolloquiums (Moderation I.
Fuchs) widmete sich Fragen des Glittens und Be-
schichtens. I. Fuchs gab einleitend eine Ubersicht
zu den verschiedenen Glattverfahren und stellte
Untersuchungen des IHD zum Zusammenhang von
EinflussgroBen und Glattergebnis vor. K. Foste, AKE,
erlauterte die Funktion der Rollglattvorrichtung,
die nunmehr liber maximal 3 unterschiedliche Pro-
filrollen und 2 Eckglatteinheiten verfligt und damit
sowohl einen schnellen Profilwechsel als auch das
Eckengldtten vorn und hinten in einem Durchlauf
ermoglicht. Mit dieser Vorrichtung kénnen Mdbel-
teile im Durchlauf bei Vorschubgeschwindigkeiten
bis zu 40 m/min geglattet werden.

Neue Wege der Oberflachenbearbeitung, beispiels-
weise das Glatten mittels Ultraschall zur Feinbe-
arbeitung von holzgefassten Stiften (M. Peter, U.
Wasserburger, IHD/FEN) oder von Fensterprofilen
(C. Raatz, IHD) wurden in den folgenden Beitragen
aufgezeigt. Dass es auch mdoglich ist, das Thermo-
glatten von einem Hexapoden ausfiinren zu las-
sen, demonstrierte der Vortrag von A. Petrak, S.
Rehn, C. Raatz, TU Dresden/IHD. Damit wurde die
grundlegende Voraussetzung fiir den Einsatz von
Robotern fiir das Glatten geschaffen. Der Einfluss
des Glattens auf die Wirtschaftlichkeit beschichte-
ter Oberflachen wurde im Vortrag von R. Emmler,
IHD betrachtet.
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Nicht nur Lackierungen auf geglatteten Flachen wur-
den thematisiert, sondern ebenso Projektergebnisse
zum Folienbeschichten von WPC-Profilen (K. Schweit-
zer, M. Sauerland, IHD/Klebchemie M. G. Becker).

Ehrung Prof. Bauchs durch den Institutsdirektor des IHD, Herrn Dr. Tobisch
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3. Sitz- und Liegemdbelkolloquium

24.[25. Oktober 2007 in Dresden

Rund 30 Vertreter der Branche verfolgten am 24.
und 25. Oktober 2007 im IHD die Vortrdge zu neuen
Entwicklungen im Bereich des Sitzen und Liegens.
Der erste Tag war den Sitzmdbeln gewidmet.

In Ihrem Beitrag zeigte Frau Dr. S. Frohriep (Legett
& Platt Automotive, Niirnberg), welche Randbe-
dingungen bei der Entwicklung von Sitzsystemen
im 6ffentlichen und individuellen (Kfz) Personen-
verkehr beriicksichtigt werden. Unter Berlicksich-
tigung der Phdnomene ,begrenzender Komfort-
faktor" und ,Bediirfnisiibertragung” verdeutlichte
sie die Rolle des ,Diskomforts" bei der Bewertung
von Sitzlésungen. In diesem Zusammenhang schil-
derte sie die Untersuchungen zur Ermittlung der
Druckverteilung beim Sitzen und des subjektiven
Komfortempfindens. Aus den so gewonnenen Er-
kenntnissen zeigte sie Beispiele zur Umsetzung von
Sitzkomfortkriterien (Sitzoptimierung) am Kfz-Sitz
(Multikontursitz) sowie an Bahnsitzen. Ausgehend
von den vorgestellten Entwicklungen demonstrier-
te sie Ansatzpunkte fiir die Ubernahme von Lésun-
gen in den privaten Polstermdbelbereich. S. OBwald
(mehrwerk designlabor, Halle) beschiftigte sich
mit Fragen der Nachhaltigkeit im Design. Er pra-
sentierte Entwicklungen von Mébeln auf der Basis
biologischer Verbundwerkstoffe. Uber die Kennt-
nisse der Eigenschaften nativer Faserverbundma-
terialien konnen er und seine Kollegen diese in den
Designentwiirfen optimal zur Nutzung bringen.
Eine entsprechende Sitzentwicklung konnte von
den Teilnehmern am Rande der Veranstaltung di-
rekt erprobt werden.

Bihds

M. Weinert (IHD) erlduterte eine neue und fiir die
Optimierung von Massivholz-Stuhlgestellen ge-
eignete Prifkonzeption. Durch dynamische Belas-
tungspriifungen ausgewihlter Stuhlbereiche (Ver-
bindungspunkte) wird die Priifdauer fiir das Produkt
deutlich gesenkt, und die Stabilitdt der Stuhlver-
bindungen kann deutlich besser eingeschatzt wer-
den. Auch kann dadurch die Leistungsfahigkeit
der Stuhlverbindung besser bewertet werden. Den
Fragen der Bildung und der Bewertung von Kuh-
len und Falten bei Polstermdbeln ging A. Gelhard
(IHD) nach. Hierbei standen die aktuelle Situation
in der Bewertungspraxis sowie die Mdglichkeiten
der Entwicklung objektiver Priif- und Bewertungs-
verfahren im Mittelpunkt. Der Referent forderte
die Branche auf, die Ursachenforschung mit den
gegenwartig gegebenen Mdoglichkeiten verstarkt
voranzutreiben.

Zu intensiven Gespréachen gab die Abendveranstal-
tung in den Gewdlben des Taschenbergpalais allen
Beteiligten ausreichende Gelegenheit.

Am zweiten Tag war das Liegen zentrales Thema.
Uber Trends und Tendenzen zum Liegen berichtete
W. Weber (Hiilsta, Stadtlohn) und ging dabei auch
auf die Besonderheiten der internationalen Markte
ein. So stellte er fest, dass Trendprodukte ohne se-
ridse Grundlage der Branche schaden und forderte
diese auf, als ,fachlicher Begleiter" zur Abstim-
mung und zur klaren, allgemein zugédnglichen De-
finition der Grundlagen beizutragen. Ein derzeit zu
beobachtender Trend ist z.B. Boxspring mit einem
Marktanteil von tber 60 % in Holland. M. Winter
(Carpenter, Ichtershausen) fiihrte die Zuhorer in die



Welt der Polsterschaume und schilderte Vor- und
Nachteile der einzelnen Systeme vorrangig beim
Einsatz in Matratzen. Durch entsprechende Hand-
muster konnten alle Beteiligten diese Unterschiede
direkt fihlen. Einen weitereren Schwerpunkt seiner
Ausflihrungen stellten die Schaumstoffsysteme auf
der Basis biologischer Ausgangsstoffe dar. Ein ak-
tuelles Forschungsvorhaben zur Bestimmung des
Zusammenhanges von Luftdurchldssigkeit, Materi-
alkomposition und Wirme-/Feuchte-Verhalten am
Beispiel von Matratzen wurde von A. Gelhard (IHD)
vorgestellt. Hierbei standen insbesondere die tech-
nische Umsetzung und die entwickelten Prifstande
im Mittelpunkt. Diese Thematik ist auch auf andere
Polsteraufbauten Ubertragbar. Den Abschluss bil-
dete das Referat von M. Schede (Lusch, Bielefeld)
zu Funktionsbeschldgen in Polstermdbeln. Der Re-
ferent stellt an ausgewahlten Produktbeispielen
die Firmenphilosophie sowie die Entwicklungsge-
schichte und das Leistungspotenzial (gegenwérti-
ger Leistungsumfang und zukiinftiges Leistungs-
spektrum) von Funktionsbeschlidgen dar.

Die Beteiligten zeigten sich von der Veranstaltung
sehr angetan und bekundeten ihr Interesse an ei-
nem 4. Kolloquium fiir die Branche.

Das Auditorium
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6. FuBbodenkolloquium

8./9. November 2007 in Dresden

Mit liber 120 Teilnehmern aus 8 Landern fand das
vom Institut fiir Holztechnologie Dresden (IHD)
veranstaltete Kolloquium am 8./9. November 2007
mit dem thematischen Schwerpunkt ,Qualitatsei-
genschaften und Technologien fiir Holz- und La-
minatfuBbdden” statt. Wie das Parkettmagazin in
seiner Januarausgabe 2008 feststellte, hat es sich
im Laufe der Jahre zu ,der" Plattform fiir den Aus-
tausch zwischen Technikern der Holz- und Laminat-
bodenindustrie und deren Zulieferern entwickelt.

Der erste Tag stand im Zeichen der Gebrauchseigen-
schaften. Zunichst stellte G. Berger (FH Salzburg)
Versuchsergebnisse mit Endverbrauchern zum hap-
tischen Empfinden verschiedener Holz- und Lami-
natfuBbodenoberflichen vor. R. Massen (Baumer)
demonstrierte Mdglichkeiten optoelektronischer
Verfahren zur Qualitatssicherung bei LaminatfuB3-
boden. H. Bauch (IHD) présentierte ein Messver-
fahren zur fertigungsbegleitenden Kontrolle der
elektrostatischen Eigenschaften von LaminatfuB-
boden. Die Umsetzung der harmonisierten Holz-
fuBbodennorm EN 14342 und die Aktivitaten des
FEP/VdP waren Thema des Vortrages von G. Lange
(FEP/VdP). In zwei Vortrigen des IHD wurden For-
schungsergebnisse zu Mehrschichtparkett vorge-
stellt. R. Emmler erlduterte EinflussgréBen auf die
Formstabilitdt und L. Bliithgen die Beurteilung der
Verklebungsqualitat.

Das Programm wurde mit einem Gesellschafts-
abend im Restaurant ,ltalienisches Dorfchen” in
der Altstadt Dresdens u.a. mit einem Experimental-
vortrag ,Elektrostatik und Barock" abgerundet.

Bihds

Am zweiten Tag stand die Herstellung von FuBbo-
denbeldgen, insbesondere Technologien zum Er-
zeugen der Oberflache im Mittelpunkt. Zunachst
wurden von N. v. Aufschnaiter (Durst Phototech-
nik) Anwendungsmdglichkeiten des Digitaldruckes
fiir HolzfuBbodenoberflachen vorgestellt. V. Kettler
(Meisterwerke) erorterte Chancen und Heraus-
forderungen bei direktbedruckten Bdden und S.
Barwich (lI-D-Holding) hatte die Md&glichkeiten
von Folienoberflachen fiir FuBbdden im Fokus.
Aus Sicht eines Maschinenzulieferers verglich T.
Schreck (Biirkle) verschiedene Oberflachentechno-
logien fiir LaminatfuBbdden unter technischen und
wirtschaftlichen Gesichtspunkten. Zwei Vortrage
aus der Forschung widmeten sich neuen zukunfts-
weisenden Technologien. Das Lasertrennen von
Laminatoberflachen stellte R. Sattari vom Laser
Zentrum Hannover vor. Zum Abschluss der Veran-
staltung referierten M. Dressler vom IFW der Uni
Stuttgart und T. Kayser vom IHE der Uni Karlsruhe
gemeinsam zur Durchlaufverleimung von Parkette-
lementen mit Mikrowellen.
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Aufmerksame Zuhérer Referenten des 1. Veranstaltungstages

Dr. Rico Emmler (IHD) Referenten des 2. Veranstaltungstages
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2. Mykologisches Kolloquium

15./16. November 2007 in Dresden

Unter dem Motto ,Pilze an Holz und Baustoffen.
Erkennen - Bewerten - Vermeiden" fand im IHD am
15. und 16. November 2007 das 2. Mykologische
Kolloquium mit 45 Gasten aus Deutschland, Déane-
mark und der Schweiz statt.

Das Vortragsprogramm wurde von Bjorn Weil3
(IHD) mit einem Beitrag Gber Schimmelpilzbefall
an sakralem Kunstgut und Katharina Plaschkies
(ebenfalls IHD) mit einem Bericht zu baubiolo-
gischen Untersuchungen in der Herzogin-Anna-
Amalia-Bibliothek Weimar erdéffnet. Durch den
Loschwassereintrag war es zu einem erheblichen
Schimmelpilzbefall gekommen, wie mehrere Luft-
keimsammlungen und Materialuntersuchungen
zeigten. Durch das IHD wurden in Zusammenarbeit
mit den Restauratoren verschiedene MaBnahmen
durchgesetzt, um die Belastung auch wahrend der

Sanierungs- und Restaurierungarbeiten zu senken.

In einem Vortrag mit eindrucksvollen Bildern be-
leuchtete Pietro Nenoff (Laborgemeinschaft Mol-
bis) die gesundheitlichen Aspekte von Schimmelpil-
zen. Es wurden erstaunliche, durch Schimmelpilze
verursachte Krankheitsbilder gezeigt. Diese Falle
sind zwar meist sehr selten, beeindruckten die Teil-
nehmer dennoch. Angela Steinfurth (Goritas A/S,
Dinemark) gab einen umfassenden Uberblick iiber
Methoden der Schimmelpilzdiagnostik in Innen-
raumen. Dieses Thema wurde von Kordula Jacobs
(IHD) weitergefiihrt, die zum Stand der molekular-
biologischen Analytik von holzerstérenden Pilzen
und Schimmelpilzen referierte. Mit diesem Arbeits-
gebiet hat sich das IHD mittlerweile gut etabliert;
neben regelmdBigen Untersuchungen an Praxis-
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proben, meist aus dem Holzschutzbereich, lauft
hierzu ein Forschungsprojekt mit der Fa. Biotype
AG, Dresden; weitere sind in Vorbereitung.

Der erste Veranstaltungstag wurde mit einem
Stadtrundgang und einem geselligen Abend im
historischen Restaurant ,ltalienisches Dérfchen”
abgerundet.

Am zweiten Tag wurde das Kolloquium mit Prasen-
tationen von Bjorn WeiB (IHD) zur natiirlichen Dau-
erhaftigkeit von Eucalyptus globulus und Wolfram
Scheiding (IHD) liber eine Priifmethode zur Schim-
melpilzresistenz von Dammstoffen fortgesetzt. Im
Rahmen eines von der FNR geférderten und durch
das Fraunhofer IBP koordinierten Forschungsvor-
habens wurde auf Grundlage bisheriger, jedoch nur
bedingt geeigneter Prifmethoden eine speziell auf
Dammstoffe abgestimmte modifizierte Methode
entwickelt, die dem CEN/TC 88 ,Warmedammstof-
fe" als Vorschlag unterbreitet wurde.

AnschlieBend referierte Ina Stephan (BAM) zu Ein-
satz und Priifung von Fungiziden in Beschichtun-
gen. Den Abschluss bildeten zwei - ebenfalls sehr
interessante - Beitrdge aus Chemieunternehmen:
Michael Pallaske (ACIMA AG, Schweiz) berichte-
te zu aktuellen Tendenzen und Entwicklungen auf
dem Gebiet der Holzschutzmittelwirkstoffe, insbe-
sondere vor dem Hintergrund der Umsetzung der
europdischen Biozidproduktenrichtlinie. Diese stellt
die Hersteller von Wirkstoffen und Formulierun-
gen vor groBe Herausforderungen, verbunden mit
erheblichen Kosten im Zuge von Bewertungen,
Prifungen und Zulassungen. Pallaske konstatierte,
dass nicht zuletzt aufgrund dieses Kostendruckes



zahlreiche, durchaus bewahrte Schutzmittel vom
Markt verschwinden werden.

Marlies Regiert (Wacker Chemie) stellte neue An-
satze zum Einsatz von Naturstoffen als Fungizide
und deren Stabilisierung durch Cyclodextrine vor.
Diese Anwendung, bei der Wirkstoffe verschie-
denster Art in ringférmige Molekiile eingebettet
werden konnen und dosiert zur Wirkung kommen,
ist im Bereich des Holzschutzes weitgehend neu.

Das Kolloquium wurde von den Teilnehmern durch-
weg positiv bewertet. Dies ist eine gute Ausgangs-
position flr das dritte Mykologische Kolloquium,
das fiir das Friihjahr 2009 vorgesehen ist.
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Mykologisches
Kolloguium

Dresdner Leckereien als Dankeschén fiir die Referenten Prof. Nenoff (links)
und Angela Steinfurth (Mitte)

Die Referenten (v.l.n.r.; ohne Plaschkies und Nenoff):
Steinfurth, Stephan, Jacobs, WeiB, Pallaske, Regiert,
Scheiding
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7. Holzwerkstoffkolloquium

13./14. Dezember 2007 in Dresden

Um sich liber die neuesten Entwicklungen der im-
mer schwieriger werdenden Rohstoffversorgung
fiir die Holzwerkstoffindustrie zu informieren,
kamen am 13. und 14. Dezember 2007 etwa 120
Teilnehmer zum 7. Holzwerkstoffkolloquium des In-
stituts fir Holztechnologie (IHD) unter dem Titel
.Rohstoff-Engpass - eine Chance fiir Alternativen”
nach Dresden.

Prof. Arno Friihwald (Bundesforschungsanstalt fiir
Forst- und Holzwirtschaft) stellte einleitend die
Frage, ob die Holzknappheit Realitdt sei oder nur
ein Marktproblem. Seiner Meinung nach kénne die
Holznutzung noch gesteigert werden und Waldholz
sei noch mobilisierbar, wenn auch zu steigenden
Preisen. Im Hinblick auf die Nutzungskonkurrenz
zwischen der energetischen und stofflichen Ver-
wendung von Holz forderte der Verband der Deut-
schen Holzwerkstoffindustrie, vertreten durch sei-
nen Geschaftsfiihrer Dr. Peter Sauerwein, dass Holz
im Sinne einer Kaskadennutzung erst stofflich,
dann energetisch verwendet werden soll. Dieser
Forderung schloss sich Rudolf Alteheld (Glunz) -
wie die meisten anderen Referenten auch - an und
stellte gleichzeitig fest, dass in den Ofen der priva-
ten Kleinverbraucher mehr Holz verbrannt wird als
die gesamte Holzwerkstoffindustrie verbraucht.

Prof. Alorecht Bemmann (TU Dresden) gab zu be-
denken, dass bei herkdmmlicher Waldbewirtschaf-
tung das Waldholzpotenzial nicht steigerbar sei,
wohl aber seiner Meinung nach Holz aus Kurzum-
triebsplantagen ein wichtiges mittelfristiges Roh-
stoffpotenzial darstelle. Uber Stroh als eine durch-
aus interessante, anteilsmaBige Rohstoffalternative
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fiir Span- und Faserplatten berichtete Tino Schulz
(IHD), wihrend Holger Dube (IHD) liber das Kriech-
verhalten derartiger Werkstoffe referierte. Im An-
schluss erorterte Dr. Brigitte Dix (WKI) ein Vorhaben
zur Entwicklung von leichten Spanplatten aus u.a.
ein- und mehrjihrigen Pflanzen. Detlef Krug (IHD)
informierte iiber die Herstellung von Faserplatten
unter Verwendung von Laubholz. Seine Untersu-
chungen ergaben, dass aus sortenreinen Laubholz-
sortimenten MDF und HDF mit normenkonformen
Produkteigenschaften hergestellt werden kdnnen.
Zum Abschluss des ersten Kolloquiumstages zeig-
te der Beitrag von Andreas Weber (IHD) zur Ver-
wendung thermisch vergiiteter Buchenholzsorti-
mente zur Herstellung von Massivholzplatten fiir
den Fassadenbereich, dass sich dreilagige Platten
mit Deckschichten aus thermisch behandelten Bu-
chenlamellen und einer Mittelschicht aus nativem
Fichtenholz besonders vorteilhaft in puncto Eigen-
schaftsverbesserungen verhielten.

Die gelungene Abendveranstaltung im Gewolberes-
taurant ,Festungsmauern” in der Dresdner Altstadt
bot allen Teilnehmern die Gelegenheit, die tagsiiber
gefiihrten Diskussionen fortzusetzen sowie weitere
Standpunkte auszutauschen und rundete den ers-
ten Kolloquiumstag damit stimmig ab.

Wahrend zu Beginn des zweiten Tages Prof. Rai-
ner Marutzky (WKI) den Stand der Diskussionen
zum Thema Emissionen aus Holzwerkstoffen in
Deutschland und Europa und deren Auswirkungen
auf den Holzwerkstoffbereich erérterte und Kars-
ten Aehlig (IHD) die AgBB-Problematik (Ausschuss
zur gesundheitlichen Bewertung von Bauproduk-



ten) bei Holzwerkstoffen und FuBbodenbeldgen
darlegte, prisentierte Dr. Stephan Weinkotz (BASF)
wenig spater innovative Klebstoff-Losungen auf
Basis von Polyaminen fir die Herstellung emissi-
onsarmer Holzwerkstoffe. AnschlieBend schilderten
Dr. Wolfgang Kantner und Wolfgang Heep (beide
Dynea) ihre industriellen Erfahrungen mit pPF-
Systemen im Holzwerkstoffbereich. Sie gaben den
Ausblick, dass sich die Entwicklung hin zu Techno-
logien mit niedrigeren Emissionen der Endprodukte
fortsetzen wird und Systeme mit nachwachsenden
Rohstoffen bevorzugt werden. Michael Ketzer und
Dr. Klaus Gleich (beide Johns Manville) referierten
Uber teilvernetzte Melamin-Glasfaservliese als in-
novative Beschichtung fiir Holzwerkstoffe, die die
Biegefestigkeit und den E-Modul des beschichteten
Werkstoffes erhdhen sowie die Wasseraufnahme
und die Quellung reduzieren. AbschlieBend eror-
terte Dr. Michael Miiller (Homatherm) Trends und
Entwicklungen bei Bindesystemen fiir hochpordse
Faserwerkstoffe.

Am Rande der Veranstaltung wurde Detlef Krug,
Ressortleiter Werkstoffe am IHD und auch gleich-
zeitig ,Hausherr" dieser Veranstaltung, eine ganz
besondere Ehre zuteil. Wolfgang Heep von der
Dynea Erkner GmbH hatte fiir ein Projekt zu pro-
teinmodifizierten Klebstoffen auf Phenolbasis den
firmeninternen Dynea Technology Award 2006
gewonnen. Auf Grund der erfolgreichen Projektzu-
sammenarbeit mit dem IHD - und hier speziell mit
Detlef Krug - teilte Heep diesen Preis mit ihm und
liberraschte Krug hiermit sichtlich.

oben: Vortragende des ersten Tages
mitte:  Vortragende des zweiten Tages
unten:  Auditorium
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Dynea Technology Award 2006 flir die Entwick-

lung proteinmodifizierter Phenol-Formaldehyd-

Klebstoffe

14. Dezember 2007 in Dresden

Im Focus mehrjdhriger Entwicklungsarbeiten der
Dynea Erkner (als Phenolharzhersteller), der Ceres-
tar/Cargill Krefeld und Vilvoorde (als Starkeherstel-
ler) sowie dem IHD Dresden stand die Entwicklung
eines proteinmodifizierten Phenol-Formaldehyd
(pPF)-Harzes als alternatives Bindemittel fiir emis-
sionsarme Holzwerkstoffe mit erhdhter Feuchtebe-
standigkeit. Die Modifizierung erfolgt vorzugswei-
se durch Zusatz der pflanzlichen, proteinhaltigen
Komponenten wahrend des Syntheseprozesses der
PF-Harze, wobei die PF-Substitution durch eine
Reaktion methylolierter Proteine (Einfiihrung von
H,C-OH-Gruppen) mit methyloliertem Phenol rea-

lisiert wird.

Als natirliche Komponenten finden definierte,
durch das international in der Lebens- und Fut-
termittelherstellung titige Unternehmen Cargill
gezielt variierte Proteinsuspensionen (u.a. Protein-,
Gesamtzucker-, Pentosan-, Fett- oder Aschegehalt)
Anwendung. Diese Produkte wurden bei Dynea Er-
kner auf unterschiedlichen Wegen zu modifizierten
Phenolharzen (pPF) synthetisiert. Variiert wurde
zudem die eingebrachte Menge der proteinhaltigen
natiirlichen Komponenten (10 bis 30 %), das Mol-
Verhiltnis (Phenol zu Formaldehyd), der pH-Wert
und der Feststoffgehalt.

Bei der Klebstoffentwicklung war unter Beriick-
sichtigung wirtschaftlicher Aspekte auch der Ver-
wendung nachwachsender Rohstoffe Bedeutung
beizumessen, da damit umfassende Mdglichkeiten
zum partiellen Ersatz synthetischer Bindemittel
durch natiirliche Komponenten eroffnet werden.
Die zur Herstellung synthetischer Bindemittel be-
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notigten Ausgangsmaterialien beruhen letztend-
lich auf der Erddl-, Erdgas- und der Kohlechemie.
Diese Ressourcen sind limitiert und unterliegen auf
Grund der wirtschaftlichen und gesellschaftspoli-
tischen Entwicklungen der letzten Jahre und der
weiter fortschreitenden Globalisierung groBen
Schwankungen in Preis und Verfligbarkeit. Der {iber
langere Zeitrdaume beobachtete Preisanstieg wird
sich durch den weltweit ansteigenden Verbrauch
bei gleichzeitiger Abnahme der Ressourcen an O,
Gas und Kohle in den nichsten Jahrzehnten ten-

denziell weiter fortsetzen.

Durch die Verwendung des proteinmodifizierten
pPF-Harz-Systems konnte der Formaldehydge-
halt der hergestellten Spanplatten, OSB und MDF
gegeniiber den klassischen Phenolsystemen um
bis zu 90 % reduziert werden [Krug et al. 2006,
2007/. Untersuchungen zur Hydrolyse- und Wit-
terungsbestandigkeit bestdtigen zudem die dauer-
haft formaldehydreduzierende Wirkung durch den
Proteinzusatz. Sowohl bei den Labor- als auch bei
den Industrieversuchen (unter vergleichbaren tech-
nologischen Einstellungen) ergab der Proteinzusatz
trotz Substitution synthetischer Bindemittelanteile
zudem keine nennenswerte Verschlechterung der
mechanischen oder hygrischen Kennwerte.

Von wesentlicher Bedeutung sind natiirlich die
rohstoff- und prozessseitigen Kostenfragen bei
der Verwendung eines Naturproduktes. Bisherige
groBtechnische Erfahrungen im Bereich natiirlicher
Leimsysteme fiir die Holzwerkstoffindustrie zeigen
dabei im Allgemeinen sowohl hohere Kosten fiir die
Grundrohstoffe als auch langere Trocknungs- und
Presszeiten.



Im Unterschied dazu ist bei Verwendung eines pro-

teinmodifizierten pPF-Harz-Systems gegeniiber
herkémmlichen Phenolharzen von vergleichbaren
Kosten auszugehen. Zudem steht die bevorzugt
eingesetzte proteinhaltige Komponente nach Aus-
sagen des Starkeherstellers in ausreichenden Men-
gen (bis 100.000 t/a in Europa) zur Verfiigung. Als
weiterer entscheidender Vorteil ist die - im Ver-
gleich zu klassischen Resolen - helle Farbe der pPF-
Harz-gebundenen Holzwerkstoffplatten zu nennen,
die vor allem im OSB- und auch Sperrholz-Bereich

vollig neue Absatzmdglichkeiten erwarten lasst.

Wolfgang Heep von der Dynea Erkner GmbH wur-
de Ende November 2007 fiir die Entwicklung eines
zur Marke AsWood™ zdhlenden mit Protein modi-
fizierten Phenol-Formaldehyd-Klebstoffes (pPF)
mit dem Dynea Technology Award 2006 ausge-
zeichnet. AsWood™ ist eine von Dynea entwickelte
neue Familie von Formaldehydklebstoffen, mit der
sich Holzwerkstoffe herstellen lassen, deren Form-
aldehydemission der des unbehandelten gewach-
senen Holzes ("as wood") entspricht. Neben der
bahnbrechend niedrigen Emissionsklasse tragen
AsWood™-Klebstoffe auch zu einer hervorragen-
den Oberflichenqualitdt der Holzwerkstoffe bei.
Die AsWood™-Technologie, die als EP 1318000 ge-
meinsam durch IHD, Dynea und Cargill patentiert
worden ist, wird bereits erfolgreich verwertet/
Kantner/Heep 2007/.

Der Preistrager teilte den Preis aufgrund der erfolg-

reichen Projektzusammenarbeit mit Detlef Krug,
Ressortleiter Werkstoffe am IHD.

Heep und Krug hatten bereits am 12. Mai 2006
den IHD-Innovationspreis erhalten (N.N. 2006).
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Die Jury hob dabei insbesondere das sehr hohe
Umsetzungs- und Verwertungspotential, die breite
Integration von Industriepartnern sowie die Mdg-
lichkeit zur Formaldehydreduzierung ohne hohere
Harzkosten hervor.

DYNEA
Technology 8
Award
2007

Wolfgang Heep (links) teilt den ,Dynea Technology
Award"” am 13.12.2007 zum 7. Holzwerkstoffkolloquium
des IHD mit Detlef Krug (rechts)
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Betreuung von Diplomanden und Praktikanten
in IHD und EPH

Diplomanden
Silke Feesche Robert Riihling
Fachhochschule Eberswalde Hochschule fiir Technik, Wirtschaft, Kultur
Untersuchungen zur fungiziden Ausriistung Leipzig (FH)
von Beschichtungsstoffen im Restaurierungs-  Der Einfluss des Feuchtegehaltes von Drei-
bereich schichten-Schalungsplatten auf deren me-
Betreuer im IHD: chanische Eigenschaften bei Biegebeanspru-
Dipl.-Biol. Katharina Plaschkies chung

Betreuer im IHD:
Dirk Hohlfeld Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen

Staatliche Studienakademie Dresden/Berufs-
akademie Sachsen

Untersuchungen zur Verklebung von HPL auf
Standermaterialien fiir Wandkonstruktionen

Betreuer im |HD:
Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen

Christian Hartel
Fachhochschule Lippe und Hoxter

Untersuchungen zum Einfluss des Trocknungs-
verfahrens bei wasserbasierenden Mdbel-
lacken auf die erzielbare Oberfldchenqualitat

Betreuer im |HD:
Dr.-Ing. Rico Emmler,
Dipl.-Ing. Detlef Kleber

Ulrike Dietze
Hochschule Esslingen

Untersuchungen zum Auftrag von Pulverla-
cken auf faserverstirkte Kunststoffe (SMC)

Betreuer im IHD:
Dipl.-Ing. Detlef Kleber
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Praktikanten

BETREUUNG

AusbildungsmaBnahmen

Anne Gohrbandt, Rodger Scheffler, Katrin
Salzwedel, Katharina Dulz

Technische Universitat Dresden

Babett Schreyer

Hochschule fiir Technik und Wirtschaft
Dresden

Stefan Feuersenger
Fachhochschule Eberswalde

Michael Genz
Fachhochschule Lippe und Hoxter

Christian Topfer
Berufsforderungswerk Dresden

Andrea Richter
Berufliches Schulzentrum fiir Technik Pirna

Susan Giinther, Antje Birke

Sachsische Bildungsgesellschaft fiir Umwelt-
schutz und Chemieberufe Dresden mbH

Martin Fechner

Séachsisches Umschulungs- und Fortbildungs-
werk Dresden elV.

Franziska RydI
Berufliches Schulzentrum Radebeul

Lorraine Schafer

Ferdinand-Sauerbruch-Gymnasium GroB-
rohrsdorf

Hans Dieter Neumann

Fortbildungsakademie der Wirtschaft Dresden

Jens Uhlemann

Medizinische Einrichtung

Elfi Hesse, Daniel Lechner, Markus Miiller,
Tom Guder

Staatliche Studienakademie Dresden

Berufspraktische Ausbildung - Holztechnik

Jens Walther, Stephan KaulfuB
Staatliche Studienakademie Dresden

Berufspraktische Ausbildung - Informations-
technik
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