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Konsolidierung und
Ausbau

Der Riickblick in Zeiten der Wirtschaftskrise fallt
leichter als die Vorausschau auf Kommendes. Die
Partner des Institutes reagieren pragmatisch, in-
dem sie die wie auch immer geartete Krise als
Chance verstehen sowie als Notwendigkeit, sich
auf die grundlegenden fachlich-wirtschaftlichen
Dinge zuriickzubesinnen und die zwangslaufige
.Marktberuhigung” fiir eine Standortbestimmung
und fiir eine Voraussicht auf kommende Zeiten
zu nutzen. Jetzt ist es sinnvoll, Vorlauf durch For-
schung und Entwicklung zu schaffen, bestehende
Technologien zu optimieren und neue Produkte zu
entwickeln. Die Signale, die diesbezliglich aus der
Politik kommen, sind eindeutig: An Forschung und
Entwicklung wird nicht gespart, das Bundesmi-
nisterium fiir Wirtschaft und Technologie (BMWi)
stockt die Forschungsmittel sogar noch auf, die Be-
arbeitungszeiten bei entsprechenden Antrdgen zu
Forderprojekten werden stark verkiirzt.

2008 war sowohl bezogen auf die fachliche als auch
auf die investive Situation des Instituts fiir das IHD
ein sehr erfolgreiches Jahr: In den Bereichen der
Biologie, der Holzwerkstoffe, der Chemie und der
Oberflache wurde zahlreiche InvestitionsmaBnah-
men durchgefiihrt, die eng mit einer Ausweitung
des fachlichen Spektrums verbunden sind.

So hat sich neben der deutlichen Erweiterung der
Wirksamkeitsuntersuchungen von Holzschutzmit-
teln der Bereich der angewandten Biotechnologie
unter Leitung von Dr. Wolfram Scheiding zu einem
lukrativen neuen Forschungsfeld entwickelt.
Detlef Krug und die Kollegen des Ressorts Werk-
stoffe konnten die Mdglichkeiten der Faserstoffer-
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zeugung und -verarbeitung ausbauen, erweitern
und auf einige angrenzende Bereiche der Holzin-
dustrie (z.B. in die Papierindustrie und die energeti-
sche Nutzung) mit einem Zuwachs an Forschungs-
und Dienstleistungsauftragen ausdehnen.

Die vielfdltigen fachlichen Kontakte des Res-
sorts Oberflache zu Holzwerkstoffherstellern in
Deutschland und Europa nutzend, baute Dr. Rico
Emmler mit seinen Mitarbeitern den Bereich des
Direktdrucks auf Holzwerkstoffoberflachen aus
und entwickelt damit ein weiteres Alleinstellungs-
merkmal des IHD im Bereich der europdischen
Holzforschungsinstitute.

Dass das EPH in einer Rekordzeit von nur sieben
Wochen nach Antragstellung durch das Cali-
fornia Air Resources Board (CARB) im Rahmen
des Programms ,Airborne Toxic Control Measu-
re (ATCM)" sowie der ,Final Regulation Order" als
AThird Party Certifier" fir die Zertifizierung von
Sperrholz, Spanplatten und MDF anerkannt wurde,
ist der engagierten Arbeit von Dr. Bernd Devan-
tier, Karsten Aehlig, Erika Hoferichter und Martina
Broege zu verdanken und zeigt, dass sowohl| die
erweiterten priiftechnischen Voraussetzungen als
auch die vorhandenen nationalen und internatio-
nalen Anerkennungen den gestellten Anforderun-
gen voll entsprechen. Diese Anerkennung unter-
streicht zudem die prifmethodische Kompetenz,
Integritdt und Neutralitdt des Dresdner Priiflabors,
denn das EPH wurde gleichzeitig in die Liste der
durch IKEA anerkannten Priiflaboratorien fiir die
Third Party Certification aufgenommen. Sie bietet
seine Leistungen bei der Priifung und Zertifizierung



von Holzwerkstoffen nach den neuen Vorgaben
von IKEA und CARB nunmehr weltweit an.
Infrastrukturell konnte sich das Institut unter Lei-
tung von Gotz Haake weiter verbessern: Die voll-
standige Sanierung des ,Hochhauses”, die Erneue-
rung von GroBteilen der erweiterten Elektroanlage,
der Beginn des Umbaus des Lagerfliigels sowie die
Umsetzung weitreichender Arbeits- und Brand-
schutzmaBnahmen mit neuen Partnern des TOV
Siid sind nur ausgewahlte Zeichen der Ernsthaftig-
keit des Entwicklungswillens des IHD.

Politisch bewegt sich das Institut in einem fiir die
angewandte Industrieforschung derzeit glinstigen
Terrain: Durch die Zusammenlegung verschiedener
Forderprogramme in ein Zentrales Innovationspro-
gramm Mittelstand (ZIM) reagierte das Bundesmi-
nisterium fiir Wirtschaft und Technologie (BMWi)
auf die Notwendigkeiten der Zeit und stockte die
auszureichenden Mittel weiter auf. Zusatzlich dazu
wurde die Projektférderung gemeinniitziger exter-
ner Industrieforschungseinrichtungen verbessert,
die Mdglichkeit, Vorlaufforschung zu betreiben,
gesichert und liber ein gemeinsames Vorhaben von
BMVBS (Bundesministerium fiir Verkehr, Bau und
Stadtentwicklung) und BMWi in Umsetzung der
Beschliisse von Bad Meseberg weiter gestiitzt.
Zuriickblickend kdnnen wir heute daher eine weite-
re Steigerung des Leistungsvermdgens des Instituts
feststellen: Mit 84 Mitarbeitern wurde 2008 eine
Gesamtleistung von 7 Mio Euro erzielt, mit vier
Firmen konnten neue Lizenzvertrdge abgeschlos-
sen werden, das EPH eroffnete eine AuBenstelle in
Detmold, und der Tragerverein konnte gewichtige
Firmen der Holzindustrie (z.B. Robert Biirkle GmbH,
Hymmen GmbH, DSM Melamine und Lamigraf
GmbH) als Mitglieder gewinnen.

Es ist mir ein Bediirfnis, mich auch an dieser Stel-
le wieder bei allen Freunden, Kollegen, Partnern
und Unterstiitzern aus dem Tragerverein und der
uns begleitenden Industrie fiir lhre Treue, fiir lhr
Vertrauen in unsere Leistungen und fiir lhre Anre-
gungen zu bedanken, die uns gegenseitig ein Stiick
vorangebracht haben.

Ein besonderer Dank geht an das Bundesministe-

rium fiir Wirtschaft und Technologie (BMWi) und
das Sédchsische Staatsministerium fiir Wirtschaft
und Arbeit (SMWA) - beide Ministerien haben die
Entwicklung unseres Instituts und seiner Indust-
riepartner durch verlassliche Férderung nachhaltig
unterstitzt.

GroBe Anerkennung gebiihrt allen Mitarbeitern des
IHD fiir ihre engagierte und ideenreiche Arbeit, fiir
ihre Offenheit und fiir ihre Leistungsbereitschaft.
Die weitere Entwicklung unseres Institutes und die
Platzierung auf dem Europdischen sowie am inter-
nationalen Forschungs- und Dienstleistungsmarkt
wird uns einiges abverlangen. Ich bin lberzeugt,
dass es uns gemeinsam gelingen wird, den erreich-
ten guten Ruf des Instituts zu festigen und weiter
auszubauen.

Ihnen, verehrte Leserinnen und Leser, liebe Kollegen
und Freunde des IHD, wiinsche ich auch in diesem
Jahr wieder eine interessante und aufschlussreiche
Lektlre des Tatigkeitsberichts 2008.

Ich freue mich auf unsere weitere Zusammenarbeit
in den nachsten Jahren.

Ihr

Dr. rer. nat. Steffen Tobisch
Institutsleiter, Geschaftsfiihrer
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Das Institut fiir Holztechnologie Dresden

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

Stand 31.12.2008

RA Hans-Jiirgen Bock

ehem. Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes der
Holzindustrie und Kunststoffverarbeitung
Baden-Wiirttemberg e.V.

Vorsitzender

Peter Albers

Geschaftsfiihrender Gesellschafter der Fa. Ernst
Giinter Albers GmbH

Stellvertreter

Dipl.-Volksw. Norbert Furche
Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes der Hol-
zindustrie und Kunststoffverarbeitung Bayern/
Thiringen e. V. sowie des Industrieverbandes
Méobel-Holz-Kunststoff Bayern/Thiiringen e. V.;
Geschaftsfiihrer des Vereins der Bayerischen
Schuhfabriken e.V.

Stellvertreter

Dr. Dieter D6hring
Prokurist/Betriebsleiter der Kronospan GmbH
Lampertswalde

Dipl.-Volksw. Herbert Merkel
Hauptgeschaftsfiihrer des Verbandes Holz und
Kunststoff Nord-Ost e.V.



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

Stand 31.12.2008

Dr. rer. nat Margot Scheithauer
Dresden, Vorsitzende

Dr. Heinz Haller
Sueddekor GmbH, Werk Unterensingen

Dr. Stephan Weinkétz

BASF AG, Geschaftseinheit Leime und Trankharze,
Ludwigshafen

Stellvertreter

Dr. Adolf W. Barghoorn
Fernwald

Elko Beeg
Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Obercarsdorf

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

Lutz D6hling
Verband der Holzindustrie und Kunststoffverarbei-
tung, Baden-Wiirttemberg e.V., Stuttgart

Dr. Dieter D6hring
Kronospan GmbH, Lampertswalde

Dr. Berthold Dombo
DSM Melamine Skillcenter, RD Geleen

Thomas Gl3ser
Verband der Holz und Kunststoffe verarbeitenden
Industrie Sachsen e. V., Dresden

Dr. Gerhard Gormar
Decor Druck Leipzig GmbH

Christiane Hartwig-Gerth
HEXIO Specialty Chemicals Forest Products GmbH,
Leuna

Jens Hesse
Hesse GmbH & Co., Hamm

Eberhard Kehr
Dresden

Dr. Wolfgang Kniipffer
Wernigerode

Prof. Dr. Detlef Krdppelin
Staatliche Studienakademie Sachsen, Dresden

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

Ernst-Hermann Timmermann
Deutsche Forschungsgesellschaft fiir Oberflachen-
behandlung e.V., Neuss

Jochen Winning
Deutsche Giitegemeinschaft Mébel e.V., Nirnberg
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Mitglieder des Tragervereins
Institut fur Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2008
(in alphabetischer Reihenfolge)

Barghoorn, Dr. Adolf W., Fernwald

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

Baums, Manfred, Koln

BauschLinnemann GmbH, Sassenberg
Bock, Jiirgen, Korntal-Miinchingen
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. Rudolstadst,
Geschaftsstelle Erfurt

Gebriider HeiBerer, Prem/Obb.
Gesamtverband Deutscher Holzhandel e.V., Berlin
GHP GmbH, Werk Beeskow

Hauptverband der Deutschen Holz und Kunst-
stoffe verarbeitenden Industrie und verwandter
Industriezweige e.V., Bad Honnef

Henkel KGaA, Bopfingen
Hesse GmbH & Co., Hamm

Hettich Managementsystem Service GmbH,
Kirchlengern

HEXION Specialty Chemicals Forest Products
GmbH, Leuna

HOKA GmbH Spezialholzer, Genthin b. Berlin
Homanit GmbH & Co. KG, Herzberg am Harz
Hund, Hendrik, Biberach/Baden

Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau,
Bielefeld

Johns Manville Sales GmbH, Wertheim
Kanz, Andreas, Miinster
Kehr, Eberhard, Dresden

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

Kleditzsch, Gerd, Pockau

Kniipffer, Dr. Wolfgang, Wernigerode



Kramer, Dr. Jiirgen, Rosengarten
Kronospan GmbH, Lampertswalde

KUNZ Faserplattenwerk Baruth GmbH, Baruth/
Mark

Lackfabrik Hommen GmbH & Co., Hiddenhausen
Lamigraf GmbH, Bonen

LGA QualiTest GmbH, TOV Rheinland Group,
Nirnberg

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

Militz, Prof. Dr. Holger, Géttingen
Mabelfolien GmbH Biesenthal, Biesenthal
NanoSys GmbH, Wolfhalden, Schweiz

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

Otto Weibel AG, Urdorf, Schweiz

Pinufin Oberflachentechnik GmbH & Co. KG,
Karlsruhe

Plantagchemie GmbH, Detmold
Polstermdbel GmbH Oelsa-Rabenau, Rabenau
Robert Biirkle GmbH, Freudenstadt

Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Obercarsdorf

Scannery Holztechnik GmbH, Pritzwalk
Scheithauer, Dr. Margot, Dresden
Schénemann, Dr. Ulrich, Dresden

Prof. Dr. Schwarz, Ulrich, Eberswalde

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

Seeger Engineering AG, Hessisch-Lichtenau

Spanplattenwerk Gotha GmbH, Gotha
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden e.V.

Staatliche Studienakademie Sachsen, Dresden
Sueddekor GmbH, Werk Unterensingen

Technische Universitdt Dresden, Institut fiir Forst-
nutzung, Tharandt

Technische Universitat Dresden, Institut fiir Pa-
piertechnik, Dresden

Teknos Deutschland GmbH, Fulda
Treffert Coatings GmbH, Alzenau

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG,
Rheda-Wiedenbriick

Verband Biiro-, Sitz- und Objektmdbel e.V.(BS0O),
Diisseldorf

Verband der Deutschen Holzwerkstoffindustrie
eV, GieBen

Verband der Deutschen Mdbelindustrie e.V.,
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 Sage- und Holzindustrie Sachsen elV.,
Dresden

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

Verband Deutscher Maschinen- und Anlagenbau
elV., Frankfurt

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

Votteler Lackfabrik GmbH & Co. KG,Korntal-
Miinchingen

Wehr, Wolfhorst, Wiesbaden
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Mitarbeiter des Instituts flr
Holztechnologie Dresden gemeinniitzige GmbH

Stand 31.12.2008

InStItUtSIEItung Dipl.-Ing. (BA) Andreas Gelhard

Geschaftsfiihrer

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

Wissenschaftliche Mitarbeiter

Ressort Biologie/Holzschutz

Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding
Dipl.-Ing. (FH) Bjorn WeiB
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) Jirgen Bonigut
Dipl.-Ing. (FH) Bjorn Lilie
Dipl.-Ing. (BA) Marco Méabert
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. Petra Engelmann
Dipl.-Ing. Jens Gecks

Bihds

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

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

Ressort Oberfliche

Dr.-Ing. Rico Emmler

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs

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.-Math. Mathias Rehm

Dipl.-Betr. wirt (BA) Annett Verena Jopien
Dr. rer. silv. Siegfried Tzscherlich
Dipl.-Dolm. Vroni Eiser

Dipl.-Ing. (BA) Erik Hennig

Dipl.-Ing. (BA) Thomas Hupfer

Technische Mitarbeiter

1 Techniker

29 Laboranten/Priifassistenten/
Technische Fachkrafte

26 wissenschaftliche und studentische

Aushilfen, Diplomanden, Praktikanten
BA-Studenten
Mitarbeiter kaufmannische Verwaltung



Einstellungen im Jahr 2008

Leitung

Dipl.-Math. Mathias Rehm
Ressortleiter Marketing/Vertrieb
Offentlichkeitsarbeit

Ressort: Biologie/Umweltschutz

Norbert Stiehl
Chemielaborant

Ressort: Werkstoffe

Hans-Dieter Neumann
Technische Fachkraft im Technikum

Ressort: Chemie/Umwelt

Dipl.-Ing. (FH) Enrico Zénnchen
Techniker

Sebastian Kniep
Industriemeister Chemie/Techniker

Ressort: Werkstoff- und Produktqualitat

Dipl.-Ing. Petra Engelmann
wissenschaftliche Mitarbeiterin

IT- und technischer Bereich
Dipl.-Ing. (BA) Erik Hennig
wissenschaftlicher Mitarbeiter IT

Frank Torge
Tischler
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden gemeinniitzige GmbH

Institutsleiter
Dr. rer nat. S. Tobisch

Geschaftsfiihrung

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

Biologie/Holzschutz Marketing/Vertrieb
Dr. rer. silv. W. Scheiding Dipl.-Math. M. Rehm

Werkstoffe —
Dipl.-Ing. D. Krug Kaufménnische Verwaltung

Dipl.-Kaufm. G. Haake

Oberfliache A RN

Dr.-Ing. R. Emmler eph‘p

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

Entwicklungs- und Priiflabor

Chemie/Umwelt Holztechnologie GmbH
Dipl.-Chem. K. Aehlig Dr.-Ing. B. Devantier

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

Information/Dokumentation | | Zertifizierung QMS
Dipl.-Math. M. Rehm Dr. rer. silv. S. Tzscherlich
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Projektubersicht

Abgeschlossene Forschungs- und

Entwicklungsarbeiten
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Holz, Holzwerkstoffe, Holzschutz

Projektleiter

Bearbeiter

Forderinstitution

Entwicklung von Brettschichtholz aus thermisch Dr. Scheiding  Gecks [ WeiB BMWi [ AiF /| DGfH
modifiziertem Holz fiir tragende Anwendungen

(Thermo-BSH)

Eigenschaften mitteldichter Faserplatten mit Krug Dube / Stephani  BMWi [ AiF / DGfH
ausgepragtem und ausgeglichenem Rohdichteprofil

senkrecht zur Plattenebene

Entwicklung und Applikation alternativer Krug Weber BMWi [ AiF /
Bindemittel Prolnno Il
Entwicklung mehrlagiger Fassadenplatten aus ver-  Krug Weber BMBF / FZ Jiilich
gliteten Holzern fiir den AuBeneinsatz

Waldschutz Dr. Scheiding  Heinzel EU / SAB
Entwicklung leichter OSB Schulz Schulz [ Lilie BMWi [ EuroNorm
Herstellung formaldehydemissionsarmer Hoferichter Hoferichter BMWi [ EuroNorm
Harnstoff-Formaldehyd (UF)-Harz gebundener

Holzwerkstoffplatten

Untersuchungen zur Entwicklung eines Verfah- Aehlig Dr. Fischer BMWi [ EuroNorm
rens zur Minimierung der Furfuralemissionen aus

Holzfaserddmmstoffen

Oberflache, Bauelemente

Verbesserung der Verbundfestigkeit zwischen Holz-  Dr. Fuchs Wenk [ BMWi [ AiF /| DGfH
werkstoff (MDF) und Folie bei der Beschichtung von Dr. Beyer [ Peter

3-D-Maobelfronten

Entwicklung technologischer MaBnahmen zur wirtschaft- Dr. Emmler Kleber [ Dr. BMWi [ AiF /| DFO
lichen Applikation von Wasserlacken auf Holzoberflachen Swaboda

Glatten holzgefasster Stifte mittels Peter Peter [ Dr. Fuchs/ BMWi [ EuroNorm
Hochleistungs-Ultraschall Raatz

Entwicklung modifizierter Furniere mit verbesserter Dr. Fuchs Wenk /[ Peter BMBF / DLR

Verformbarkeit fiir die 3-D-Beschichtung

. AR\
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Kurzdarstellungen

Entwicklung von Brettschichtholz aus
thermisch modifiziertem Holz fir tragende
Anwendungen (Thermo-BSH)

Projektleiter:
Bearbeiter:

Zielstellung

Zielstellung war es, Grundlagen fiir die Verwendung
von TMT fiir tragende Anwendungen im AuB3enbe-
reich zu schaffen. Dazu sollte die Herstellbarkeit von
BSH aus thermisch modifiziertem Holz einschlie3-
lich der Keilzinkung auch unter Industriebedingun-
gen nachgewiesen werden. Unter Beriicksichtigung
des Festigkeitsniveaus des Ausgangsmaterials auf
Grundlage der visuellen Festigkeitssortierung nach
DIN 4074 war das Festigkeitsniveau von thermisch
modifizierten Brettern bzw. Lamellen und daraus
hergestellten BSH-Trdgern zu ermitteln.

Projektpartner

Das gesamte Fichtenholz wurde von der StoraEnso
Timber Deutschland GmbH zur Verfiigung gestellt.
Das Buchenholz (Lieferant Pollmeier) wurde bei der
Thermoholz Spreewald GmbH thermisch modifi-
ziert. Die Klebstoffe fiir die Laborversuche wur-
den von der JOWAT AG und der Tiirmerleim GmbH
bereitgestellt. Die Industrieversuche erfolgten bei
den Holzwerken Bullinger GmbH & Co. KG und der
STRAB Ingenieurholzbau Hermsdorf GmbH.

Material

Es wurden Holz der Gemeinen Fichte, Picea abies
Karst., und der Rotbuche, Fagus sylvatica L., jeweils
aus einer mittleren (Fichte 190, Buche 180) und ei-
ner starken Behandlungsstufe (Fichte 212, Buche
200) und natives Holz zum Vergleich verwendet.
Die Verklebung in Labor- und Industrieversuchen
erfolgte mit zugelassenen MUF- und PUR-Kleb-
stoffen.
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Untersuchungen

Die Bretter bzw. Lamellen wurden nach DIN 4074
visuell nach der Festigkeit sortiert und der Biege-E-
Modul zerstérungsfrei ermittelt (bei Buche vor und
nach der Modifizierung an den gleichen Stiicken).
Die Dauerhaftigkeit der TMT-Varianten gegen holz-
zerstorende Basidiomyceten wurde im mykolo-
gischen Priiflabor des IHD nach CEN/TS 15083-1
bestimmt. Versuche zur Keilzinkung erfolgten bei
der Grecon Dimter Holzoptimierung Nord GmbH &
Co. KG (Abb. 1).

Fiir Verklebungsversuche und orientierende Biege-
versuche wurden im Labor des IHD kiirzere, unge-
zinkte BSH-Abschnitte hergestellt. Die Herstellung
von BSH-Tragern erfolgte auf Industrieanlagen
(Abb. 2) mit den dort lblichen Parametern und
MUF-Klebstoffen.

Ergebnisse

Die bekannten Festigkeitsreduzierungen (Biege-
festigkeit, Bruchschlagarbeit) von TMT gegeniiber
nativem Holz konnten bestatigt werden; die Biege-
E-Moduli waren jedoch liberraschenderweise deut-
lich erhéht.

Die Holzbearbeitung, die Herstellung der Keilzin-
kenverbindungen im Block mit Gblichen Geometri-
en und Klebstoffen als auch die Flachenverklebung
mit MUF und PUR waren ohne Probleme mdglich.
Die Biegepriifung von BSH-Priifkdrpern aus TMT
Fichte zeigte, dass die Gesamtfestigkeit dieses
Verbundes nicht hoher ist als die Festigkeit des
Lamellenmaterials, d.h., die Verbundwirkung trat
nicht im erwarteten MaBe auf. Trotz geringerer



Sortierqualitat als vorgesehen wurde das erreich-
te Festigkeitsniveau hiervon kaum beeinflusst, da
die Festigkeit des Holzes bei TMT gegeniiber dem
nativen Vergleichsholz so stark reduziert ist, dass
die Sortiermerkmale gemiB DIN 4074 (sekundire
Holzmerkmale, Holzfehler), insbesondere die Aste,
die Gesamtfestigkeit wenig oder kaum beeinflus-
sen.

Der 5-%-Fraktilwert des BSH aus nativem Fich-
tenholz (21,3 N/mm2) lag unter dem charakte-
ristischen Wert von 24 N/mmz2 fiir die kleinste in
DIN 1052:2004-08 angegebene BSH-Klasse GL24.
Dieses Holz kann demnach nicht dieser Klasse zu-
geordnet werden.

Anhand einer Beispielbemessung wurde nachge-
wiesen, dass thermisch modifiziertes Holz prinzi-
piell fiir tragende Zwecke verwendbar ist. Fir Fich-
te wurden die Werte fiir GL24h angesetzt. Unter
Beriicksichtigung des ermittelten Festigkeitsabfalls
war jedoch keine Zuordnung zu einer Festigkeits-
klasse mdglich. Fiir Laubholz sieht die Bemessungs-
norm DIN 1052:2004-08 keine Festigkeitsklassen
Vor.

Schlussfolgerungen

Aus einer Giitesortierung von TMT nach DIN 4074
kann kein Riickschluss auf das Festigkeitsniveau
des Thermo-BSH gezogen werden, da dieses vor
allem von der (verringerten) Holzfestigkeit selbst
abhingt und weniger von den Sortiermerkmalen
und den Festigkeiten der Keilzinkenverbindungen
und der Flachenverklebung.

Fiir beide TMT-Holzarten mit mittlerer Verglitung
wurde die Dauerhaftigkeitsklasse 4, fiir die starker
behandelten Varianten die Klassen 3 (TMT Fichte)
bzw. 1 (TMT Buche) ermittelt.

Die reduzierten Festigkeiten konnten durch erhéhte

Teilsicherheitsbeiwerte beriicksichtigt werden. Der
Einsatz von TMT, auch in Form von BSH, ist jedoch
nur mit einem Verwendbarkeitsnachweis maglich,
der z. B. im Rahmen einer Zustimmung im Einzelfall
oder einer allgemeinen bauaufsichtlichen Zulas-

sung zu erbringen ist.

Abb. 1: Keilzinkung von TMT-Brettabschnitten im
Block bei Grecon, Alfeld

Abb. 2: TMT-Trdger in der Presse bei Bullinger, Werder/
Neuruppin

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ Rgelat e 1Bl (6R1=x{05]= Q)=
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Eigenschaften mitteldichter Faserplatten mit
ausgepragtem und ausgeglichenem Roh-
dichteprofil senkrecht zur Plattenebene

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Detlef Krug
Dipl.-Ing. Holger Dube, Dipl.-Ing. (FH) Beate Stephani (IHD)

Dr. Brigitte Dix (WKI Braunscheig)
Forderinstititution: BMWi [ AiF tiber DGfH

Zielstellung:

Das Ziel des Forschungsvorhabens war es, in Aus-
wertung und Fortfiihrung des abgeschlossenen
AiF-Vorhabens 12423 Wege aufzuzeigen, wie MDF
mit verbessertem Kriechverhalten und verbes-
serter Formstabilitat hergestellt werden kénnen.
Hierzu sollte das Dauerstandverhalten von MDF
aus Blowline-beleimtem Kiefernholz-Faserstoff
mit anwendungsbezogener Belastung analog DIN
68874-1 sowie in Einzelfédllen vergleichsweise mit
festigkeitsbezogener Belastung gemaB ENV 1156
gepriift werden. Ferner war der Einfluss des Roh-
dichteprofils senkrecht zur Plattenebene (MDF mit
ausgepragtem und ausgeglichenem Rohdichtepro-
fil) bei verschiedenen mittleren Plattenrohdichten
auf das Dauerstandverhalten und die Formstabili-

tat zu untersuchen.

Ergebnisse:

Aus Kiefernholz wurden in einem thermo-mecha-
nischen Aufschlussverfahren labortechnisch Faser-
stoffe hergestellt, mit 12 % bzw. 16 % UF-Harz
im Blowline-Verfahren beleimt und anschlieBend
getrocknet.

Aus dem mit 12 % UF-Harz beleimten Faserstoff
erfolgte die Herstellung von MDF mit Nennrohdich-
ten von 680 kg/m3 und 740 kg/m3; aus dem mit
16 % UF-Harz beleimten Faserstoff wurden Platten
mit Nennrohdichten von 620 kg/m3 und 680 kg/m3
hergestellt. Diese MDF wiesen jeweils ausgepragte
und ausgeglichene Rohdichteprofile senkrecht zur
Plattenebene auf.

Die von den Industriepartnern bereitgestellten

Bihds

Rohdichte [kg/m?]

MDF und Spanplatten zeigten hingegen nicht die

gewlinschten typischen Rohdichteprofilverldu-
fe. An den MDF erfolgte die Bestimmung aus-
(Rohdichte,

Biege-Elastizi-

gewidhlter (Kurzzeit-)Eigenschaften
Rohdichteprofil,
tatsmodul, Querzugfestigkeit, Dickenquellung und

Biegefestigkeit,

Formédnderung nach Differenzklimalagerung), der
Formaldehydabgabe sowie die Priifung des Dau-
erstandverhaltens. Dabei wurden die Prifkorper
festigkeitsbezogen mit 25 9% der Biegebruchlast
gemaB ENV 1156 (Bestimmung von Zeitstandfes-
tigkeit und Kriechzahl) und anwendungsbezogen
mit dem 10- und 5-fachen der Nutzlast L 125
(1250 N/m2 entsprechen der maximalen Belastung
von BGden mit schweren Akten) in Anlehnung an
DIN 68874-1 belastet.
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Labortechnisch hergestellte MDF (geschliffen) mit
ausgeprdgtem und ausgeglichenem Rohdichteprofil
senkrecht zur Plattenebene - Nenndicke 16 mm; mittlere
Plattenrohdichte jeweils 750 kg/m3



Die labortechnisch hergestellten MDF mit ausge-
pragtem Rohdichteprofil (Rohdichtegradienten
1,64 ... 1,83) zeigten hoéhere elasto-mechanische
Eigenschaftswerte und bessere Quellwerte, aber
geringere Querzugfestigkeiten als Platten mit aus-
geglichenem Rohdichteprofil (Rohdichtegradienten
1,26 .. 1,32). MDF gleichen Bindemittelgehalts
wiesen bei hoherer Plattenrohdichte und ausge-
pragtem Rohdichteprofil niedrigere Formaldehy-
dabgabewerte auf. Ein Einfluss des Rohdichtepro-
fils auf die relative Dickendnderung der MDF bei
Lagerung in verschiedenen Klimaten wurde nicht
festgestellt.

Bei Biegebelastung eines Bauteils nehmen mit zu-
nehmendem Abstand von der neutralen Faser die
Zug- und Druckspannungen zu, die von den héher-
dichten MDF-AuBenzonen (ausgeprigtes Rohdich-
teprofil) besser aufgenommen werden kénnen als
von Platten mit ausgeglichenem Rohdichteprofil
(AuBenzonen mit niedrigerer Rohdichte). Hieraus
resultiert das generell bessere Kriechverhalten von
MDF mit ausgepragtem Rohdichteprofil im Ver-
gleich zu Platten mit ausgeglichenem Rohdichte-
profil. Diesem starkeren Kriechen kann z. B. bei der
Dimensionierung von profilierbaren MDF mit er-
hohten Plattendicken begegnet werden. Wahrend
zwischen den Kriechzahlen vergleichbarer Labor-
und Industrie-MDF, die mit 10- und 5-facher Nutz-
last L 125 anwendungsbezogen belastet wurden,
im Allgemeinen keine signifikanten Unterschiede
festgestellt werden konnten, traten zwischen den
Kriechzahlen anwendungs- und festigkeitsbezogen
belasteter MDF-Varianten mehr oder weniger deut-
liche Unterschiede auf. Die Belastung der Priifkor-
per mit 25 % ihrer Biegebruchlast fiihrte zu einem
Uiberproportionalen, nicht praxisrelevanten Krie-
chen der MDF. Bei festigkeitsbezogener Belastung
sollte dieser Wert deutlich, z. B. auf 10 %), reduziert
werden. Die anwendungsbezogene Belastung hat
demgegeniiber den Vorteil, dass eine praxisrele-
vante Belastung in Abhédngigkeit von der zu erwar-
tenden Nutzlast erfolgt. Da alle Priifkdrper mit der
gleichen Last beaufschlagt werden, ist ein direkter
Vergleich der Kriechzahlen mdglich. Die anwen-

dungsbezogene Priifmethode sollte alternativ in die
ENV 1156 aufgenommen werden. Hinsichtlich des
Belastungsniveaus wird vorgeschlagen: Priiflast =
Sicherheitszahl x zu erwartende max. Nutzlast, z.B.
5 x L 125 in Anlehnung an DIN 68874-1.

Fiir die Formstabilitat der MDF wurden zum Kriech-
verhalten analoge Ergebnisse ermittelt. Platten mit
ausgepragtem Rohdichteprofil wiesen nach Diffe-
renzklimalagerung geringere Formabweichungen
auf, als Platten mit ausgeglichenem Rohdichtepro-
fil. Ebenso wirkte sich ein hoherer Bindemittelan-
teil positiv auf die Formstabilitat aus. Ein eindeuti-
ger Einfluss der mittleren Plattenrohdichte auf die
Anderungen der Form konnte nicht nachgewiesen
werden.

1 Auswertungsmethode von Jensen und Kehr (1995)
Aus dem Profil werden quantitative Aussagen abgeleitet,
indem die y-Achse des Rohdichteprofils im Bereich des
Doppelgipfels und der Talsohle in sechs gleich groBe Ab-
schnitte unterteilt werden. Die Schnittpunkte der 2. und
5. Hoéhenlinie sind Grenzpunkte zwischen den Zonen des
Planquerschnitts. Es entstehen von den Plattendecken zur
Plattenmitte gesehen zwei AuBenzonen, zwei Ubergangs-
zonen und eine Innenzone.

Bei dem Rohdichte-Gradienten wird der Rohdichtemit-

telwert der AuBenzonen auf die Rohdichte der Innenzone

bezogen.

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ Rgelat @ IBI\N(CR1=x{05]= Q)=

Bindemittel |Nennrohdichte |Rohdichteprofil |Rohdichte-
[kg/m3] gradient L
12 % UF 680 ausgepragt 1,78
ausgeglichen 1,26
740 ausgepragt 1,64
ausgeglichen 1,27
16 % UF 620 ausgepragt 1,83
ausgeglichen 1,32
680 ausgepragt 1,79

Rohdichtegradienten labortechnisch hergestellter MDF
mit unterschiedlicher Nennrohdichte und unterschiedli-
chem Rohdichteprofil
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Entwicklung und Applikation alternativer

Bindemittel
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Ziel

In der Holzwerkstoffindustrie dominieren syntheti-
sche Klebstoffe wie Harnstoff-Formaldehyd(UF)-,
Melamin-Harnstoff-Formaldehyd (MUF)-,
Formaldehyd (PF)-,
Formaldehyd (MUPF)-Harze sowie polymere Diiso-
cyanate (PMDI). Diese Klebstoffe sind technisch aus-
gereift und optimal an die jeweiligen Anforderungen

Phenol-
Melamin-Harnstoff-Phenol-

angepasst. Alternative Bindemittel (u.a. auf Tannin-
oder Proteinbasis) konnten sich am Markt dagegen
noch nicht durchsetzen, ihr Anteil ist gegenwartig
vernachlassigbar.

Die teilweise hoheren Kosten alternativer Bindemit-
tel, eine unzureichende Verfiigbarkeit der Rohstoffe
in nachhaltiger Qualitat sowie ggf. hdhere Prozess-
kosten bei der Anwendung der natiirlichen Klebstof-
fe zur Holzwerkstoffherstellung (u.a. langere Press-
zeiten) stellen einen umfassenden Austausch der den
Markt dominierenden UF-Harze nicht in Aussicht.
Im Zentrum des Projektes stand daher die Entwick-
lung von Klebstoffsystemen auf der Grundlage von
PF-Harzen, mit denen die Einhaltung der friiheren
V100-Qualitat" (Verklebung mit hoher Feuchtebe-
standigkeit) problemlos méglich ist. Angesichts der
aktuellen Phenolpreise ist eine teilweise Substitution
durch proteinogene Bindemittelkomponenten tie-
rischer Herkunft auch aus Kostengriinden relevant.
Anspruch des Projektes war es, feuchtebestdndige
Holzwerkstoffe mit Bindemitteln herzustellen, bei
denen ein deutlicher Anteil der synthetischen PF-
Harze durch Peptid-Aminosdure-Gemische aus Ab-
produkten tierischer Herkunft substituiert wird. Ein

weiterer Aspekt des Einsatzes der Peptid-Aminosau-
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re-Gemische bestand darin, dass untersucht werden
sollte, ob diese Peptide eine Formaldehyd bindende
Wirkung besitzen.

Material und Methode

Die Erarbeitung eines Anforderungsprofils an die
Klebstoffrezepturen sowie die Struktur der Peptid-
Aminosaure-Gemische, die Analysen der Klebstoffe
und die Anpassung des Holzwerkstoffs an die tech-
nologischen Gegebenheiten erfolgten in enger Zu-
sammenarbeit durch die beteiligten Unternehmen
IHD gemeinniitzige GmbH, ANIMOX GmbH und Dy-
nea GmbH.

Der Anteil des IHD am gesamten Projekt bestand
in dem Einsatz und teilweise der Analyse der ent-
wickelten Klebstoffe und der Priifung der physika-
lisch-chemischen und mechanischen Eigenschaften
der mit den neuen Klebstoffrezepturen hergestellten
Holzwerkstoffe sowie in der Anpassung der Herstel-
lungstechnologien.

Zur Untersuchung der Bindemittel kam im Vorfeld
der Plattenherstellung das ABES (Automated Bon-
ding Evaluation System) zum Einsatz. Mittels ABES
ist es maoglich, in verhaltnismaBig kurzer Zeit das
Aushérteverhalten von Klebstoffen in der Wechsel-
wirkung mit diinnen Furnierstreifen zu charakterisie-
ren. Mit der Aufzeichnung der ,isothermen” Haftfes-
tigkeiten in Abhdngigkeit der Zeit erhalt man eine fiir
jeden Klebstoff typische Kurve, die die Entwicklung
der Festigkeit in Abhdngigkeit der Verklebungstem-
peratur darstellt und damit den Klebstoff hinldnglich
charakterisiert.

Als weiterer Untersuchungsgegenstand wurden die



physikalisch-mechanischen Eigenschaften und die
Formaldehydgehalte der Laborplatten im Vergleich
zu ausschlieBlich synthetisch gebundenen Holzwerk-
stoffen bewertet. Erste Versuche fanden statt, in-
dem einschichtige Spanplatten mit einem Standard-
PF-Harz hergestellt wurden. Des Weiteren kam ein
mit Aminosaure-Peptidmaterial bei der Herstellung
modifiziertes PF-Harz zur Anwendung. Um den Ein-
fluss des Einkondensierens sichtbar zu machen, wur-
den auch Varianten vorgesehen, bei denen ein Teil
des PF-Harzes durch ANiMOX-Peptide substituiert
wurden, indem das Peptidmaterial bei der Beleimung
der Partikel unmittelbar bei der Plattenherstellung
zugemischt wurde. Neben ein- und dreischichtigen
Spanplatten erfolgte auch die Herstellung von Fa-
serplatten (HDF).

Den beteiligten Unternehmen oblag die Bereitstel-
lung geeigneter proteinhaltiger Produkte, wobei
neben dem Einmischen der Peptid-Aminosdauregemi-
sche auch die Einkondensation in PF-Harze unter-
sucht wurde.

Auf den gefundenen Ergebnissen aufbauend erfolgte
gemeinsam mit den Forschungspartnern iterativ die
zielgerichtete Optimierung und Modifizierung der
Bindemittel zur Holzwerkstofffertigung.

Ergebnisse

Die ABES-Versuche zeigten, dass keine wesentliche
Veranderung der Presseneinstellung erforderlich ist,
wenn PF-Peptid-Gemische verarbeitet werden. Bei
dem Vergleich der ,Fingerprints" wurde aber deut-
lich, dass das Standard-PF-Harz immer noch reak-
tiver ist. Diese schnellere Festigkeitsentwicklung ist
besonders bei den (in der Praxis real vorhandenen)
héheren Temperaturen beim Pressen zu beobachten.
Daher sollte das mit ANiMOX-Peptid modifizierte PF
mdglicherweise nur bei der Deckschichtbeleimung
Verwendung finden.

Daraufhin wurden Laborspanplatten und Faser-
platten mit diesen Systemen hergestellt. Es zeigte
sich, dass ein partieller Ersatz synthetischer Phenol-
Formaldehydharze durch Peptide mdglich ist. Es sind
aber noch weitere Optimierungsschritte erforderlich,
um die Eigenschaften der ausschlieBlich PF-gebun-
denen Platten zu erreichen. Durch das Einkondensie-
ren von Peptiden direkt bei der Leimherstellung kon-
nen Spanplatten des Typs P4 bzw. teilweise P3 nach
DIN EN 312 hergestellt werden. Im Gegensatz dazu

(und zu den ABES-Ergebnissen) wiesen Spanplatten,
die mit Mischungen aus Peptiden und PF-Harzen
hergestellt wurden, schlechtere physikalisch-mecha-
nische Eigenschaften auf. Positiv ist zu bemerken,
dass bei der Priifung der Formaldehydgehalte eine
etwa 20%ige Reduzierung beobachtet wurde, wenn
Peptide zugemischt wurden. Es zeigte sich weiterhin,
dass die bis dahin unbeachtete Geruchsproblematik
in die Untersuchungen bei dem Forschungspartner
ANIMOX einbezogen werden musste, da sowohl die
Peptid-Aminosduregemische beim Einmischen als
auch die PF-Harze mit einkondensiertem Peptid-
Emissionen

Aminosauregemisch  unangenehme

verursachten. Diese Geruchsintensitdt schmalert
gegenwartig die Chancen peptidhaltiger Produkte.
Die produzierten Platten wiesen aber liberraschen-
derweise keinen Peptidgeruch mehr auf.

Daher wurden im Projektverlauf weitere Optimie-
rungen durch die ANiIMOX GmbH vorgenommen und
die neuen Produkte zur Herstellung dreischichtiger
Spanplatten verwendet. Die labortechnische Her-
stellung dreischichtiger Spanplatten hat den Vorteil,
unterschiedliche Leime fiir die Deck- und Mittel-
schicht einzusetzen, da die Temperaturentwicklung
in der Platte in den Deckschichten deutlich von der
Mittelschicht abweicht. So ist es denkbar, nur die
Deckschichten mit Peptid-PF-Harz zu beleimen, um
die Plattenmittelschicht mit Ublichen PF-Systemen
aushadrten zu konnen. Die Festigkeitseigenschaften
der dreischichtigen Spanplatten stellen trotz Amino-
saure-Peptid-Zugabe eine Einstufung als P5-Platte
in Aussicht, die zu hohe Dickenquellung verhindert
das bisher.

Die Labor-HDF wiesen zwar ausreichende Festig-
keiten auf, die Dickenquellungswerte der Platten
waren jedoch unakzeptabel hoch. Die Faserplatten,
bei denen in das PF Aminosaure/Peptidgemische bei
der Herstellung einkondensiert wurde, wiesen aber
liberragend niedrige Formaldehydgehalte im Bereich
natiirlich gewachsenen Holzes (unter 0,5 mg/100 g
atro) auf.

Vor dem Hintergrund einer groBtechnischen Um-
setzung miissen intensive Bemiihungen zur weite-
ren Reduzierung der Dickenquellung erfolgen. Das
Einkondensieren von Peptid-Aminosauregemischen
wére der fiir die groBtechnische Umsetzung zu be-

vorzugende Weg.

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ Rgelas @ IBI\N(CR1=x{05]= Q)=
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Entwicklung mehrlagiger
Fassadenplatten aus verguteten Holzern fir

den AuBBeneinsatz

Projektleiter:
Bearbeiter:

Forschungspartner

Universitdt Hamburg, Zentrum Holzwirtschaft
HAWK-FH Hildesheim

Fraunhofer-Institut fiir Holzforschung (WKI)

PE INTERNATIONAL GmbH

Deutsche Gesellschaft fiir Holzforschung eV. (DGfH)

Die Ergebnisse wurden in Zusammenarbeit mit zehn
Industriepartnern entwickelt und auf ihre Praxist-
auglichkeit gepriift.

Ziel

Obwohl glatte und wenig unterbrochene Fassaden im
Architekturbereich zunehmend gewiinscht werden, ha-
ben Massivholzplatten fiir diesen Anwendungszweck
bisher nur wenig Bedeutung erlangt.

Ein Hauptgrund dafiir ist darin zu suchen, dass die
Massivholz-Fassadenplatten nur begrenzt in der Lage
sind, den Vorstellungen der Nutzer hinsichtlich Dau-
erhaftigkeit und langen Pflegeintervallen gerecht zu
werden. Aufgrund gehdufter Reklamationen verzich-
ten die Hersteller und Planer daher zunehmend darauf,
Massivholzplatten fiir diesen Zweck anzubieten.
Grundgedanke des Projektes war es, thermisch modi-
fiziertes Holz aus am Markt etablierten Prozessen zu
Massivholzplatten zu verarbeiten. An Fassadenbauele-
menten kdnnen Temperaturschwankungen von -30 °C
bis +80 °C und Feuchteunterschiede von 8 % bis 18 %
Holzfeuchte auftreten. In jedem Falle sind derartige
Elemente der Witterung direkt ausgesetzt und bediir-
fen einer beanspruchungsgerechten Konstruktion und
Oberflachenbehandlung.

Die Forschungsarbeit sollte kldren, ob thermisch vergii-

tete Holzsortimente (Vollholz in Form von Schnittholz

Dipl.-Ing. Detlef Krug
Dipl.-Ing. Andreas Weber
Forderinstititution: BMBF / FZ Jiilich

bzw. Lamellen) bei der Herstellung von Massivholzplat-
ten eine Verbesserung der hygrischen Eigenschaften
sowie der Dimensionsstabilitit und Dauerhaftigkeit
gegeniiber Pilzen und Insekten ermdglichen. Entschei-
dende Grundvoraussetzung dafiir ist natirlich, dass sich
die Verleimungsqualitdten nicht verschlechtern. Durch
die Herstellung von mehrlagigen Massivholzplatten mit
vergiiteten Holzsortimenten in den Decklagen (wahl-
weise symmetrisch oder asymmetrisch) sollten die ein-
satzhemmenden, holzanatomisch begriindeten Nachtei-
le herkdmmlicher Massivholzplatten ausgeglichen bzw.
minimiert werden.

Abb. 1: Variation des Einsatzes von thermisch modifi-
ziertem Fichtenholz (FH) in dreilagigen Massivholzplat-
ten, oben: alle Lagen FH, Mitte: GuBere Decklage FH,
unten: beide Decklagen FH

Material und Methode

Vorgesehen war die Verwendung von modifiziertem
Fichten- und Buchenholz zur Herstellung dreilagiger
Massivholzplatten. Die thermische Modifikation be-

schrankte sich auf folgende Verfahren:



Plato-Verfahren, Hitzebehandlung (Plato Internatio-
nal BV/NL) fir Fichtenholz, Bezeichnung FH

MIRAKO-Verfahren, HeiBluftbehandlung (Fa. MIT-
TERAMSKOGLER GmbH/AT) fiir Buchenholz, Be-
zeichnung BH

OHT-Verfahren, Ol-Hitzebehandlung (Fa. MENZ HOLZ
GmbH & Co. KG/D) fiir Fichtenholz, Bezeichnung FO

Die thermische Behandlung erfolgte an typischem
Ausgangsmaterial fiir Massivholzplatten in Brett- oder
Lamellenform. Ein Teil der Ausgangsware wurde nicht
modifiziert, um korrespondierende Nullvarianten aus
nativem Material herstellen zu kdnnen.

An die Thermobehandlung schloss sich im IHD die Plat-
tenherstellung an.

Fiir die Massivholzplattenherstellung fanden vorrangig
MUF-Harz-Systeme mit Harter und Streckmittel Ver-
wendung, der Klebstoffauftrag erfolgte manuell. Die
Pressbedingungen entsprachen Industrieeinstellungen.
Zur Erfiillung der Anforderungen an die Verklebungs-
qualitat SWP/3 (nach EN 13353 bzw. CEN/TS 13354)
waren umfangreiche Optimierungsversuche sowohl hin-
sichtlich der Lamellenqualitat als auch der Verklebungs-

technologie notwendig.

Ergebnisse

Aus thermisch behandelten Holzern kdnnen dreilagige
Massivholzplatten fiir den AuBeneinsatz hergestellt
werden. Als optimale Vorgehensweise sollte geeignetes
Ausgangsmaterial (ausreichender Giite) von Massiv-
holzplattenherstellern zur Thermobehandlung versendet
werden und anschlieBend das Ausformen zu Lamellen
sowie die Plattenherstellung erfolgen.

Besonders vorteilhaft erwies sich der Aufbau mit nach
dem Hitze-Verfahren thermisch behandelten Lamellen
als Decklagen und nativem Holz als Mittellage (Abb.
1). Bei diesem Aufbau konnten die besten Ergebnisse
hinsichtlich der Biegeeigenschaften, der Verklebungs-
qualitdt (Abb. 2) und vor allem der Formstabilitit erzielt
werden. Diese Variante zeigte interessanterweise auch
bei den parallel laufenden Simulationsrechnungen des
Kooperationspartners Hochschule fiir angewandte Wis-
senschaft und Kunst FH Hildesheim/Holzminden die
besten Ergebnisse aus feuchtetechnischer Sicht.

Aus wirtschaftlichen Griinden ist ebenfalls in Erwagung
zu ziehen, schlechtere Thermoholzqualitdten als Mittel-
lage zu verwenden. Die Verklebung der Lamellen konnte

mit geeigneten Klebstoffen und angepassten Pressbe-

dingungen ohne Nachteile erfolgen. In Aufstechversu-
chen nach DIN 53255 lieBen alle Varianten nach der
Vorbehandlung Kaltwasser- als auch Kochwechseltest
eine gute bis vorziigliche Einstufung zu.

Die Festigkeiten verringerten sich durch die Verwen-
dung thermisch behandelter Holzer nur geringfiigig.
Thermisch modifiziertes Material weist geringere Aus-
gleichsfeuchtegehalte als natives Holz auf, daher sinkt
auch die Ausgleichsfeuchte der Massivholzplatten mit
steigendem Anteil an thermisch modifiziertem Material.
Aus einem hoheren Thermoholzanteil in den Platten re-
sultieren sowohl eine bessere Dimensionsstabilitat als
auch eine verbesserte Formstabilitdt. Dieses sollte sich
auch in Hinblick auf die spatere Belastung der Oberfla-
chenmaterialien vorteilhaft auswirken.

In Anbetracht der steigenden Verfiigbarkeit von Laub-
holz-Sortimenten ist die Variante mit thermisch modi-
fizierten Buchenlamellen als Decklage und Fichten-Mit-
tellage als sehr positiv zu bewerten.

Die Ubertragbarkeit der Laboruntersuchungen konnte in
Industrieversuchen bei verschiedenen Massivholzplat-
tenproduzenten nachgewiesen werden.
Freibewitterungsversuche zeigten, dass Massivholzplat-
ten aus thermisch modifizierten Lamellen gegeniiber
Platten aus nativen Lamellen beim AuBeneinsatz Vor-
teile aufwiesen. Eine Beschichtung ist in jedem Falle zu
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Abb. 2: Scherfestigkeit dreilagiger Massivholzplatten
aus nativem und thermisch modifiziertem Fichtenholz
(Fund FH bzw. FO) gemdB CEN/TS 13354 nach 24 h
Kaltwasserlagerung, Koch- und Kochwechseltest in
Abhdngigkeit des Plattenaufbaus (ML-Mittellage, DL-
Decklage); Anforderungswert 0,8 N/mm2
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Entwicklung leichter OSB

Projektleiter:
Bearbeiter:

Vorbemerkung

Oriented Strand Boards (OSB) wurden als Substi-
tut fiir Bausperrhdlzer entwickelt und konnten in
den letzten Jahren vor allem in Europa und Nord-
amerika groBe Anteile dieses bedeutenden Marktes
erobern. Wahrend jedoch in anderen Bereichen der
Holzwerkstoffindustrie, wie bei der MDF-Produktion,
auf Grund intensiver Entwicklungsarbeit eine starke
Spezialisierung der Produkte in Richtung der Erfor-
dernisse des jeweiligen Einsatzzweckes zu verzeich-
nen war (im MDF-Bereich z.B. tieffrasfihige MDF
mit modifiziertem Rohdichteprofil, hochdichte Fa-
serplatten mit minimierter Quellung als Tragerplatte
in LaminatfuBboden, diffusionsoffene ,leichte MDF"
fir Bauzwecke, MDF mit elektrisch leitenden Additi-
ven fiir die Pulverbeschichtung sowie durchgefarbte
.Design-MDF" fiir gestalterische Zwecke), hat diese
Diversifizierung im Bereich OSB noch nicht stattge-
funden. Im Zusammenhang mit den Schwankungen
und Schwierigkeiten beim Absatz der OSB wird es
zukiinftig jedoch unumganglich sein, neue Anwen-
dungen und Markte zu erschlieBen.

Als ein Nachteil der OSB wird in diesem Zusammen-
hang nach wie vor die im Vergleich zum Ausgangs-
material deutlich erhéhte Rohdichte angesehen. Ab-
hangig vom eingesetzten Ausgangsmaterial und den
Herstellungsparametern ergeben sich hier Faktoren
von ca. 1,5. Das heiBt, eine aus Nadelholz (Kiefer)
mit einer Rohdichte von 440 kg/m3 hergestellte
OSB weist im Durchschnitt eine Rohdichte von etwa
660 kg/ms3 auf.

Das Ziel des Vorhabens bestand vor diesem Hinter-
grund darin, geeignete Verfahren und Ausgangsma-
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terialien zur Herstellung von OSB mit verringerter
Rohdichte zu entwickeln.

Nut- und Federprofile an 0SB unterschiedlicher Roh-
dichte (von oben nach unten: 400 kg/m3, 500 kg/m3,,
600kg/m3,

Methode

Durch Variationen der Holzart, Veranderungen der
Strandgeometrie, Verringerungen der eingesetzten
Strandmenge und gezielte Modifizierungen des Roh-
dichteprofils wurde die Rohdichte der OSB auf Werte
im Bereich von 400 kg/m3 bis 550 kg/m3 reduziert.
Die fiir die Fertigung der OSB benétigten Strands
wurden aus den Holzarten Kiefer, Fichte und Pappel
mit Ldngen im Bereich von 40 mm bis 120 mm und
Dicken im Bereich von 0,4 mm bis 0,8 mm herge-
stellt. Die gefertigten Strands wurden hinsichtlich
ihrer Dimension (Lénge, Dicke, Breite) klassifiziert
und im Weiteren mittels Siebung charakterisiert.
Ebenfalls wurden die Strands auf wichtige chemische
Bestandteile hin untersucht. Als Klebstoffe fiir die
Herstellung der OSB im TechnikumsmaBstab kamen
tiberwiegend MUPF-Harz und PMDI zum Einsatz.



An den gefertigten OSB wurden neben den {iblichen
Materialkennwerten wie Rohdichte, Biege-E-Modul,
Biege- und Querzugfestigkeit, Dickenquellung nach
Wasserlagerung und Rohdichteprofil auch Eigen-
schaften wie der Warmedurchgangskoeffizient, der
Wasserdampfdiffusionswiderstand und die Schall-
absorption gepriift, da diese sowohl mdogliche Ein-
satzzwecke als auch die Wahrnehmung der Produkte
in der Offentlichkeit maBgeblich beeinflussen. Des
Weiteren wurden an den rohdichtereduzierten OSB

Untersuchungen zur Bearbeitbarkeit durchgefiihrt.

Ergebnisse

Die durchgefiihrten Untersuchungen bestatigten die
Machbarkeit der Herstellung von OSB mit niedrige-
ren als den ublichen Rohdichten. Deutlich wurde,
dass durch unterschiedliche technologische MaB-
nahmen, vor allem bei Einsatz von hinsichtlich ihrer
Strandgeometrie verinderten Strands (Iingere, diin-
nere Strands) eine Einhaltung der Anforderungswer-
te bzw. Verbesserungen der Platteneigenschaften
daraus hergestellter OSB erreichbar sind. Es konnten
bei den im Technikum gefertigten OSB mit Rohdich-
ten um 500 kg/m3 die Anforderungswerte fiir 0SB/1,
0SB/2 und 0SB/3 weitestgehend erfiillt werden.
Hinsichtlich der mechanischen Bearbeitbarkeit (An-
frasen Nut-Feder-Profil) waren bei Rohdichten von
500 kg/m3 keine Probleme festzustellen.

Bei Nutzung diinnerer Strands sind allerdings hin-
sichtlich der Ablaufe in kontinuierlich arbeitenden
Produktionsanlagen einerseits die geringeren Durch-
satzmengen bei den zur Strandherstellung genutz-
ten Zerspanern und andererseits das veranderte Ent-

dampfungsverhalten der Strandvliese wahrend des

lagen im Bereich von 0,1 W/m2K (Rohdichte: 600
kg/m3) und 0,048 W/m2K (Rohdichte: 250 kg/m3).
Die Werte zur Wasserdampfdurchlassigkeit bestd-
tigten zum einen die bekanntermaBen schlechte
Durchléssigkeit der OSB und zum anderen die mit
abnehmender Rohdichte der OSB sich verbessernde
Wasserdampfdurchldssigkeit. Wahrend bei einer 0SB
mit einer Dichte von 600 kg/m3 eine Wasserdampf-
diffusionswiderstandszahl von 700 ermittelt wurde,
betrug diese bei einer Dichte von 400 kg/m3 nur
noch 100.

Bei der Priifung zur Luftschallddmmung war fest-
zustellen, dass die Rohdichtereduzierung eine (er-
wartete) Verschlechterung des Schalldimm-MaBes
bewirkte, wahrend die Erhéhung der Dicke der OSB
zu einer Verbesserung des Schallddmm-MaBes fiihr-
te. Bei einer Rohdichte von 600 kg/m3 betrugen die
Werte 31 dB und bei einer Rohdichte von 400 kg/m3
27 dB.

Im Gegensatz zu ebenfalls durchgefiihrten Versu-
chen zur reinen Durchstromung der Strandvliese
erwies sich die Kombination aus Vorwarmung der
Strandvliese mittels Durchstrémung und anschlie-
Bendem HeiBpressvorgang als vorteilhaft gegeniiber
dem reinen HeiBpressvorgang. Im Ergebnis der Nut-
zung der Vorwdrmung konnten die Presszeiten deut-
lich verkiirzt und die Querzugfestigkeiten der OSB
geringfligig verbessert werden.

45

40 Anforderung OSB/2 und/3-Hauptachse
35 === Anforderung OSB/1-Hauptachse

30
25
—

Biegefestigkeit [N/mm?2]
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HeiBpressvorganges zu beachten. 15
Hinsichtlich des Einflusses der Holzart auf die er- 10
zielbaren Platteneigenschaften war im Allgemeinen 5
festzustellen, dass die aus Kiefern- und Fichten- 450kg/m® 550 kgfm? 550kg/m® 550 kg/m’
strands gefertigten OSB gegeniiber den aus Pap- 80mm 80mm 120 mm 120 mm

. . . o . 08 mm 08 mm 0,4 mm 04 mm
pelstrands gefertigten Varianten im Vorteil sind. Die

erwahnte Einhaltung der Anforderungswerte bei ei- Rohdichte/ Strandlénge/ Stranddicke
ner Rohdichte von 500 kg/m3 ist bei den Pappel-0SB

nicht durchgéngig gewahrleistet.

Ausgewdhlte Biegefestigkeitswerte rohdichtereduzierter
0SB unter Variation von Rohdichte, Strandldnge und
Die an den OSB ermittelten Warmeleitfahigkeiten  Stranddicke
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Herstellung formaldehydemissionsarmer
Harnstoff-Formaldehyd (UF)-Harz
gebundener Holzwerkstoffplatten

Projektleiter:
Bearbeiter:

Die Hersteller von Holzwerkstoffen sind verpflichtet,
den in der Chemikalienverbotsverordnung §1, Anhang,
Abschnitt 3 fiir Formaldehyd fixierten Grenzwert von
0,1 ppm einzuhalten. Die Holzwerkstoffplatten, die
diesen Mindestanforderungen entsprechen, geho-
ren zur Formaldehyd-Emissionsklasse E1 und waren
bisher fiir die meisten Anwendungen im Madbelbau
ausreichend qualifiziert. Einen neuen Impuls bekam
die Formaldehyd-Diskussion vor dem Hintergrund der
Mitteilung der WHO im Juni 2004 zur Gefahreniden-
tifikation fiir Formaldehyd. Die ,International Agency
for Research on Cancer” (IARC) hat die Umstufung von
Formaldehyd aus der Kategorie 3 (Wirkung noch nicht
klassifizierbar) der kanzerogenen Stoffe in die Katego-
rie 1 (nachweislich humankanzerogen) vorgenommen
und in der im Dezember 2006 erschienenen Monogra-
fie begriindet. Aufgrund dieser Umstufung kommt es
gegenwartig weltweit zu einer Absenkung der Grenz-
und Richtwerte fiir die Formaldehydabgabe.

Die Bindemittelhersteller stehen derzeit vor der He-
rausforderung, die Leime den neuen Anforderungs-
kriterien flir Formaldehyd u.a. durch Modifikation der
Formulierungen mit geeigneten Formaldehydfangern
anzupassen. Sowohl der Bindemitteltyp und die Re-
zeptur als auch die jeweilige firmenspezifische Tech-
nologie beeinflussen dabei die nachtrdgliche Form-
aldehydabgabe der Holzwerkstoffe in Konzentration
und Zeit.

Zielstellung
Ziel des Projektes war die Herstellung formaldehyde-
missionsarmer UF-Harz gebundener Holzwerkstoff-

platten.
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Der Schwerpunkt umfasste die Modifikation der
UF-Harze mit neuen Formaldehydfdngern sowie die
Untersuchung der Wechselwirkung der Bindemittel-
Harter-Systeme im Zusammenhang mit den erzielba-
ren Holzwerkstoffeigenschaften. Dabei bestand die
Aufgabe, die EinflussgroBen im Produktionsprozess
von Holzwerkstoffplatten zu erfassen und wichtige
Parameter, wie Beleimung mit UF-Harzen, Harterart
und -menge, zu optimieren. Der Aushartungsprozess
sollte durch gezielte Dosierung der Harter in Verbin-
dung mit formaldehydarmen UF-Harzen naher be-
trachtet werden, um einer potentiellen Hydrolyse
durch Uberdosierung des Harters entgegenzuwirken
bzw. eine erhdhte Formaldehydabgabe durch Unter-

hartung auszuschlieBen.

Losungsweg

In die Versuche wurden die Formaldehydreduzierungs-
mittel (FRM) Natriumglutamat, Aminocrotonsiurees-
ter (FF2), Tetramethylendi-(TMDU)-Harnstoff und
Hexamethylendi-(HMDU)-Harnstoff einbezogen. Die
Harnstoffderivate (TMDU bzw. HMDU) waren nicht
kommerziell verfiigbar und mussten labortechnisch
hergestellt werden.

Im Rahmen des Projektes wurden folgende Arbeits-
schritte durchgefiihrt:

Entwicklung von Leimrezepturen

Bestimmung der Wirksamkeit der Reduzierungs-
mittel

Bestimmung des Formaldehydgehaltes ausgehar-
teter Klebstoffe (Perforatormethode)

Untersuchungen zum Ausharteverhalten mittels



der Automatic Bonding Evaluation System-Me-
thode (ABES), die die Priifung der Klebfestigkeit
flachig verleimter Furnierstreifen in Abhdngigkeit
von Presszeit und -temperatur im Zugschermodus
gestattet

Herstellung und Priifung von Laborspanplatten mit
ausgewahlten Leimrezepturen

Industrielle Herstellung und Priifung von MDF mit
ausgewahlten Leimrezepturen

Ergebnisse

Bindemittel-Hartesystem

Bei Verwendung von Ammoniumsulfat (AS) sowie Am-
moniumnitrat (AN) als Harter war eine deutliche Ab-
hangigkeit des Formaldehydgehaltes der ausgeharte-
ten Harze vom Harteranteil bei Priifung in Anlehnung
an die Perforatormethode festzustellen. Bei Festhar-
teranteilen von 1,5% und 2,0% wurde der Formal-
dehydgehalt der Leime deutlich vermindert, wobei
Ammoniumsulfat als Harter eine hohere formaldehy-
dreduzierende Wirkung gegeniiber Ammoniumnitrat
aufwies. Die Zugscherfestigkeitsmessungen zur Un-
tersuchung des Festigkeitsverhaltens der Klebverbin-
dungen (ABES) zeigten bei diesen Festhirteranteilen
ebenfalls hohere Festigkeitswerte. Die Formaldehyd-
reduzierungsmittel Natriumglutamat und FF2 fiihrten
gegeniiber TMDU und HMDU zu deutlich geringeren

Formaldehydgehalten im ausgeharteten Harz.

Laborspanplatten

Die Laborspanplatten bestatigten hinsichtlich der
Formaldehydabgabe bzw. des Formaldehydgehaltes
die formaldehydreduzierende Wirkung des Natrium-
glutamates und FF2 sowohl bei 1,5% als auch bei
2% Harter Ammoniumsulfat und Ammoniumnitrat.
Es war weiterhin festzustellen, dass das Formaldehyd-
reduzierungsmittel FF2 gegeniiber Natriumglutamat
einerseits eine bessere Wirksamkeit aufwies, sich ande-
rerseits jedoch die physikalisch-mechanischen Eigen-
schaften, wie Querzugfestigkeit und Dickenquellung,
markant verschlechterten. Als Nachteil ist auch die
schlechtere Verarbeitbarkeit des Formaldehydfangers
FF2 gegeniiber Natriumglutamat im technologischen
Prozess der Werkstoffbildung zu nennen, d.h., FF2 kris-
tallisierte ab einer bestimmten Temperatur (10 °C) aus.
Die mit dem Formaldehydfdnger hergestellten Platten

wiesen eine leicht gelbliche Farbung auf.

Es zeigte sich, dass die mit Ammoniumsulfat als Harter
hergestellten Laborspanplatten gegeniiber dem Har-
ter Ammoniumnitrat i. A. niedrigere Perforatorwerte
aufwiesen, einhergehend jedoch mit einer Verschlech-
terung der physikalisch-mechanischen Eigenschaften.
Dabei waren prinzipielle Zusammenhédnge zwischen
den Formaldehydgehalten der ausgeharteten Harze
und den mit diesen Harzen hergestellten Laborspan-
platten zu erkennen.

Die formaldehydreduzierende Wirkung der Formalde-
hydfanger Natriumglutamat und FF2 ist bei Einsatz
eines UF-Harzes mit einem Molverhaltnis im Bereich
von 1,11 bis zu 1,18 nicht ausreichend, um bei der Her-
stellung formaldehydemissionsarmer UF-Harz gebun-
dener Holzwerkstoffplatten eine Formaldehydemissi-

onen < 0,05 ppm zu erreichen.

MDF

Im Rahmen der Industrieversuche zur Herstellung von
MDFmitunterschiedlichenAnteilenanNatriumglutamat
war die formaldehydreduzierende  Wirkung des
Formaldehydfangers nicht nachweisbar. Der Festanteil
an Natriumglutamat betrug dabei maximal 3 %. Eine
Erh6hung der Anteile Natriumglutamat in der Rezeptur
war von einer Verminderung der Festigkeitswerte
begleitet und wurde zur Wahrung der Produktqualitat
nicht durchgefiinrt. Die Werte fiir die Dickenquellung
(nach 24 h Wasserlagerung) zeigten mit zunehmenden
Anteilen an Natriumglutamat in der Tendenz eine
leichte Erhohung. Die Querzugfestigkeiten hielten
gemaB der technischen Spezifikation EN 622-5 den
Anforderungswert an Platten fiir allgemeine Zwecke
zur Verwendung im Trocken- bzw. Feuchtbereich ein.

Zusammenfassung

Zusammenfassend sei vermerkt, dass die Reduzierung
der Formaldehydabgabe von Holzwerkstoffen durch
eine Verringerung des Molverhaltnisses sowie durch
eine Zugabe von Harnstoff, Melamin bzw. von ande-
ren Fangern in bestimmten Grenzen mdglich ist. Um
jedoch eine dauerhafte und sichere Einhaltung der
Grenzwerte zu erreichen, bedarf es neuer Losungen.
Ein Ansatz ware dabei, reaktive Formaldehydfanger in
chemisch oder physikalisch geschiitzter Form in das
Bindemittel einzubinden.
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Untersuchungen zur Entwicklung eines
Verfahrens zur Minimierung der Furfural-
emissionen aus Holzfaserddmmstoffen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Bei der Herstellung von Holzfaserddmmstoffen
nach dem Trocken- oder Nassverfahren kann es zu
erheblichen Emissionen an Furfural aus den ferti-
gen Dammstoffen kommen, insbesondere dann,
wenn diese Verfahren fiir hohe Stoffdurchsitze
und damit drastischere Aufschlussbedingungen
eingestellt werden. Furfural ist eine fliichtige or-
ganische Verbindung (VOC), die im Verdacht steht,
eine kanzerogene Wirkung zu haben. Bauprodukte,
zu denen die Holzfaserddmmstoffe gehdren, wer-
den zunehmend einer gesundheitlichen Bewertung,
wie z.B. in den Anforderungen des Giitezeichens
natureplus® oder des AgBB-Schemas, unterzogen.
Obwohl das AgBB-Schema fiir Holzfaserddmmstof-
fe nicht verbindlich ist, sollten diese Produkte die
gesundheitlichen Anforderungen auch aus Griinden
der besseren Vermarktung erfillen.

Furfural entsteht beim Holzaufschluss in einem
mehrstufigen Prozess aus Polyosen. Diese wer-
den durch eine sauer katalysierte Hydrolyse zu
Einfachzuckern (Pentosen, Hexosen, Uronsauren)
abgebaut. Die ebenfalls sauer katalysierte Dehyd-
ration der Pentosen fiihrt zum Furfural, im Fall der
Hexosen entsteht das 5-Hydroxymethylfurfural.
Furfural entsteht daneben durch Decarboxylierung
und Dehydration von Hexuronsauren.

Die fiir die Entstehung von Furfural durchweg be-
notigte Sdure stammt aus dem Holz selbst. Es han-
delt sich Giberwiegend um Essigsaure und Ameisen-
saure.
Zielstellung des Forschungsprojektes war es,
Prinziplésungen zu finden, die in bestehende An-
lagentechnik zur Herstellung von Holzfaserddmm-
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stoffen integriert werden kdnnen und welche die
nachtragliche Emission von Furfural und anderen
gesundheitlich bedenklichen Verbindungen auf ein
vertretbares MaB reduzieren.

Losungsweg:
Analyse des technologischen Prozesses der
Dammstoffherstellung beziiglich  Furfuralbil-
dung und Erarbeitung von chemisch-techno-
logischen Mdglichkeiten zur Vermeidung einer
nachtraglichen Emission an Furfural

Untersuchungen zum Einfluss von variierenden
Aufschlussbedingungen, insbesondere der Tem-
peratur, und unterschiedlichen Holzarten bei der
Hackschnitzelplastifizierung auf den Furfural-
gehalt der entsprechenden Fasern

Testung des Einflusses basischer und anderer Zu-
satze wahrend der Hackschnitzelplastifizierung
auf die Furfuralbildung und dessen Emission aus
den Faserstoffen unterschiedlicher Holzarten im
Labor- und im kleintechnischen MaBstab (La-
borrefiner)

604 Furfural
50+

404
30

[mg/kg atro Holz]

204

Robinie  Fichte  Pappel Buche  Birke Kiefer
8/15bar 8/15bar 8/15bar 8/15bar 8/15bar 8/15bar

Abb. 1: Furfuralgehalte in unterschiedlichen Hélzern bei
8 bar (170 °C) und 15 bar (200 °C) Aufschluss-Druck
und jeweils 4 min Aufschlusszeit



Herstellung und Untersuchungen an Faserstof-
fen, welche die nach ausgewahlten Varianten im
kleintechnischen MaBstab hergestellt wurden

Nachbehandlung getrockneter sowie feuchter
Fasern mittels Mikrowellenstrahlung

Ergebnisse

Untersuchungen ergaben, dass Furfural hauptsach-
lich bei erhéhten Temperaturen bei der Hackschnit-
zelplastifizierung und im Refiner gebildet wird. In-
teressant war weiterhin, dass der Furfuralgehalt im
Faserstoff durch den Trocknungsprozess wesentlich
verringert wird. Weitere Untersuchungen zeigten,
dass der Aufschlussdruck und damit die Temperatur
bei der Plastifizierung der Hackschnitzel die Fur-
furalbildung wesentlich bedingen (Abb. 1). Hohe
Temperaturen flihren holzartenspezifisch zu we-
sentlich hoheren Furfuralgehalten in den Fasern.
Da der Prozess der Furfuralbildung durch Saure ka-
talysiert wird, ist es nahe liegend, diesen Prozess
durch alkalische Zusétze (alk) zu unterbinden. In
den Abbildungen 2 und 3 sind ausgewahlte Ergeb-
nisse dargestellt.

Es zeigt sich, dass die Furfuralemission durch ver-
diinnte Natronlauge aus den getrockneten Fasern,
bestimmt am 1., 3., 7. und 14. Tag nach der Einlage-
rung in eine Priifkammer, erheblich reduziert wer-
den kann (um ca. 60 %). Allerdings wird dadurch
die Aldehydbildung durch Abbau der im Kiefernholz
in erheblichen Mengen enthaltenen ungesattigten
Fettsduren gefordert. In Abb. 3 ist beispielhaft die
Hexanalemission aus alkalisch hergestelltem Faser-
stoff dargestellt. Die Hexanalemission kann dabei
gegeniiber unbehandelten Proben um das 80-fa-
che hoher liegen. Da Aldehyde bereits in niedrigen
Konzentrationen einen unangenehmen Geruch be-
wirken und gesundheitlich nicht unbedenklich sind,
ist diese Moglichkeit der Furfuralreduzierung allein
nicht ausreichend.

Weitere Untersuchungen zeigen, dass bei der An-
wendung von verdiinnter Natronlauge wie auch
anderen alkalisch reagierenden Chemikalien in
Kombination mit einem Zusatzstoff (alk_Add) das

Problem geldst werden kann. In den Abbildungen 2

und 3 ist zu sehen, dass sowohl die Furfuralbildung
als auch die Bildung weiterer Aldehyde extrem ver-
ringert werden konnen. Diese Problemldsung wur-
de daher zum Patent angemeldet.

20 Furfural B Kiefer
M Kiefer_alk

M Kiefer_alk_Add
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Abb. 2: Einsatz verdiinnter Natronlauge (alk) sowie eines
Zusatzstoffes (Add), zugesetzt bei der Hackschnit-
zelplastifizierung, auf die Furfuralemission aus den
Faserstoffen nach 1, 3,7 und 14 Tagen
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Abb. 3: Einfluss von Natriumhydroxid (alk) sowie eines
Zusatzstoffes (Add), zugesetzt bei der Hackschnit-
zelplastifizierung, auf die Hexanalemission aus den
Faserstoffen nach 1,3, 7 und 14 Tagen
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Verbesserung der Verbundfestigkeit zwi-
schen Holzwerkstoff (MDF), Klebstoff und
Folie bel der Beschichtung von 3-D-Mabel-

fronten

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
Dipl.-Ing. Simone Wenk, Dr. rer. nat. Mario Beyer,

Dipl.-Ing (FH) Michael Peter

Forderinstititution: DGfH tber AiF

Problem

Mobelfronten, speziell im Kiichen- und Badbereich,
bestehen oftmals aus MDF-Bauteilen, die mit einer
Kunststofffolie beschichtet sind. Bei den Kunst-
stofffolien dominieren PVC-Folien. Die Beschich-
tung der MDF-Bauteile erfolgt mittels 3-D-Vaku-
umpressen. Es wird zwischen Pressen mit und ohne
Membran unterschieden. Als Klebstoffe werden in
der Regel PU-Dispersionsklebstoffe eingesetzt.

Die Verbundfestigkeit zwischen MDF, Klebstoff
und Folie, insbesondere bei unglinstigen duBeren
Bedingungen (Temperatur, Wasser, HeiBdampf),
hangt von vielen Einflussfaktoren ab.

Bei folienbeschichteten Fronten treten immer wie-
der Reklamationen auf, deren Ursachen unklar sind.
Durch gezielte Variation ausgewahlter Einflussgro-
Ben sollten mogliche Ursachen fehlerhafter bzw.
nicht dauerhafter Klebungen ermittelt werden.

Zielstellung

Inhalt des Forschungsvorhabens war, grundlegen-
de Zusammenhdnge der 3-D-Vakuumbeschichtung
und Korrelationen zwischen Materialeigenschaf-
ten, Verarbeitungsbedingungen und erzielbarer
Produktqualitdt zu untersuchen und damit die
Prozesssicherheit zu erhéhen. Weiterhin waren die
Auswirkungen des Themoglattens auf die Verbund-
festigkeit bei der 3-D-Beschichtung zu bestimmen.
Ergdanzend waren mogliche Ursachen fiir Enthaf-
tungen, die nach einer langeren Lebensdauer der
Bauteile auftreten, zu ermitteln.
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Durchgefiihrte Untersuchungen
Im Rahmen der durchgefiihrten Untersuchungen
wurden folgende Einflussfaktoren beriicksichtigt:

Materialseitige Einflussfaktoren
MDF

(2 Varianten - mit Paraffinemulsion, mit
HeiBparaffin)

PVC-Folien

(3 Varianten - Dicke, Unifolie/Dekorfolie)

PU-Dispersionsklebstoffe

(5 Varianten - 2 x 1K-PUR, 3 x 2K-PUR)
Oberflachenbearbeitung MDF

(3 Varianten - gefrést, mittelstark geglattet,
stark geglattet)

3-D-Beschichtung

(2 Varianten - mit und ohne Membran)

Das fiir die Versuche entwickelte Musterbauteil
(Abb. 1) stellt einen Kompromiss zwischen Praxis-
relevanz und Versuchsaufwand dar.

Die Versuche wurden an industriellen 3-D-Vakuum-
pessen durchgefiihrt. Die Erfassung der Prozesspa-
rameter (Druck, Temperatur, Feuchte) erfolgte
mittels eines Tele-T-Profilers. Diese Messungen
erlauben detaillierte Aussagen, z. B. zum Tempe-
raturverlauf an der Schmalfldche, und damit eine
konkrete Einschdtzung, ob die zum Aufschmelzen
und Ausharten der Klebstoffe erforderlichen Tem-
peraturen vorliegen.

Mit der im Rahmen des Projektes entwickelten und
gebauten Messvorrichtung (Abb. 2) kénnen An-



fangs- und Endhaftung der Verklebung direkt am
Bauteil bestimmt werden.

An den beschichteten Bauteilen wurde der Folien-
riickzug nach erfolgten Klimapriifungen bestimmt.

Ergebnisse:

Der Vergleich der MDF-Varianten hinsichtlich Roh-
dichteprofil, Dickenquellung und Wasseraufnahme
ergab keine signifikanten Unterschiede.

Die Charakterisierung der bearbeiteten MDF-Ober-
flichen erfolgte beziiglich Rauheit, Benetzbarkeit
(Kontaktwinkelmessung) und chemische Zusam-
mensetzung (XPS-Analyse).

Die Ergebnisse zeigten, dass die Rauheit infolge
Thermoglattens deutlich sinkt, die Reaktivitat der
Oberflachen jedoch abnimmt.

Die Bestimmung der Reaktivitdt der PVC-Folien
und Klebstoffe erfolgte mittels XPS-Analysen; die
Glasiibergangstemperaturen wurden durch DSC-
Messungen ermittelt. Weitere Kennwerte zur Cha-
rakterisierung der Folien waren Zugfestigkeit und
Folienschrumpf. Bei den technologischen Parame-
tern der Klebstoffe und Folien konnte auf Herstel-
lerangaben zuriickgegriffen werden.

Mit Hilfe der prozessbegleitenden Messungen der
Anfangs- und Endhaftung war ein Vergleich der
verschiedenen Klebstoffe hinsichtlich ihrer Eignung
flir die 3-D-Beschichtung mit und ohne Membran
mdglich.

Zur Ermittlung der Gebrauchstauglichkeit der be-
schichteten Bauteile wurden die Bestimmung des
Warmestandes nach AMK-Merkblatt 001 (07/2007)
herangezogen, zusatzlich erfolgte eine kiinstliche
Alterung liber 3 Monate. Diese Priifung gestatteten
eine Differenzierung, sowohl hinsichtlich der Kleb-
stoffe als auch der technologischen Parameter.

Die ermittelten haftungsrelevanten Materialeigen-
schaften und Prozessbedingungen sowie die Kor-
relationen zwischen diesen Materialeigenschaften/
Prozessbedingungen und den Eigenschaften der
hergestellten Verbundteile (speziell Haftungsfes-

tigkeit, Warmebestandigkeit) ermdglichen, die Be-
dingungen fiir einen verbesserten Materialverbund
abzuleiten. Die Eignung der eingesetzten Untersu-
chungsmethoden konnte nachgewiesen werden.
Aus den Ergebnisse des Projektes wurden pra-
xisrelevante Erkenntnisse zur Verbesserung der
Verbundfestigkeit bei 3-D-folienbeschichteten
MDF-Teilen abgeleitet. Bei Einhaltung der techno-
logischen Randbedingungen, sorgfaltiger Handha-
bung der Komponenten und Auswahl geeigneter
Materialkombinationen Klebstoff-Folie konnen mit
Membrantechnik und membranloser Technik quali-
tatsgerechte 3-D-Fronten hergestellt werden. Eine
grundlegende Voraussetzung fiir eine hohe Kle-
bungsqualitat ist der Einsatz von fiir die jeweiligen
Beschichtungsverfahren geeigneten Klebstoffen
und deren ausreichende Auftragsmenge.

Abb. 1: Probebauteil

T

Kraftmessdose

Griffklemme

verstellbare Auflage

Messwerterfassung
e

Abb. 2: Messgerdt zur Bestimmung der Haftfestigkeit im
Schmalfldchenbereich
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Entwicklung technologischer MalBnahmen
zur wirtschaftlichen Applikation von
Wasserlacken auf Holzoberflachen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Problemstellung

Eine Minimierung der mit der Wasserlackanwen-
dung auf Holzoberfldchen entstehenden Probleme
und die Erhéhung der Wirtschaftlichkeit des Pro-
zesses filihrt zu einer groBeren Akzeptanz der um-
weltfreundlichen Wasserlacke und ermdglicht die
Erfiillung der Anforderungen der VOC-Richtlinie und
Decopaint-Richtlinie. Die Wasserlacke flihren bei der
Applikation auf Holz jedoch einem verstarkten Auf-
quellen der Fasern und zu einem deutlich erhéhten
Schleifaufwand. Deshalb erfordert die Verarbeitung
von Wasserlacken im industriellen MaB3stab die An-
wendung von forcierten Trocknungsverfahren, um
Aufquellungseffekte zu minimieren und eine schnel-
le Weiterverarbeitung zu ermdglichen.

Zielstellung

Da eine neutrale, von Herstellerinteressen unabhan-
gige Analyse Uber Vor- und Nachteile der einzelnen
Verfahren im Hinblick auf wirtschaftliche Aspekte
sowie das erreichbare Qualitdtsniveau bisher nicht
existierte, sollten durch Variation von Substrat-
und Lackeigenschaften optimierte Varianten im
Hinblick auf Trocknungszeit, Energieverbrauch und
Oberflachenqualitdt ermittelt werden. Auch Ver-
fahrenskosten sollten ermittelt werden und in ein
zu erstellendes Kostenmodell einflieBen. In den Un-
tersuchungen des IHD sollten allgemeingiiltige Aus-
sagen zu den Trocknungsverfahren herausgearbei-
tet werden. Am IPF (Institut fiir Polymerforschung
Dresden) waren wassrige Antiquellprimer auf Basis
von Polyelektrolyten zu entwickeln, die vor der Was-
serlackapplikation appliziert werden sollten und so
zur Quellungsverminderung beitragen.
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Dr. -Ing. Rico Emmler
Dipl.-Ing. Detlef Kleber, Dr. rer. nat. Christine Swaboda
Forderinstititution: DFO tber AiF (IGF)

Material und Methoden

Fiir die Trocknungsversuche wurden eichefurnierte
Spanplatten, massives Kiefernholz und MDF mit
Grundierfolie ausgewdhlt. Die Untersuchungen
wurden mit transparenten und pigmentierten M-
bellacksystemen auf der Basis von Acrylatdispersio-
nen (physikalisch trocknend, selbst vernetzend bzw.
UV-hirtend) in verschiedenen Glanzeinstellungen
(matt, seidenmatt, hochgldnzend) durchgefiihrt.
Die Lackierung und Trocknung der Priifkorper er-
folgte unter praxisnahen Bedingungen bei den In-
dustriepartnern.

Es kamen folgende Trocknungstechniken einzeln
oder in Kombinationen zum Einsatz:

Konvektionstrocknung (z.B. DTK),
Wirmestrahlungstrocknung (IR, OIR),
Trocknung mit entfeuchteter Luft (Hydrex),
Dielektrische Trocknung (MIW, HF).

Eine detaillierte Beschreibung der einzelnen Tech-
nologien einschlieBlich der Gegenliberstellung der
relevanten Vor- und Nachteile findet sich im Ab-
schlussbericht.

In Vorversuchen wurden die kiirzest mdglichen
Trockenzeiten in Abhdngigkeit von Lacksystem
und Trocknungstechnologie fiir jedes Verfahren er-
mittelt. An den beschichteten Proben wurden die
Haftfestigkeit,
Chemikalienbestandigkeit, Martenshérte, Restwas-

Eigenschaften Pendeldampfung,
sergehalt, Rauheit und Glasiibergangstemperatur
bestimmt. Auch visuelle und haptische Beurtei-
lungen wurden durchgefiihrt. Weiterhin wurde der
Energieverbrauch der Anlagen ermittelt und die



Temperaturverteilungen auf verschiedenen Ober-
flachen (Vollholz und profilierte MDF) mittels Ther-
mokamera bestimmt.

Ergebnisse

a) Trockenzeiten

Die Trockenzeiten waren bei den transparenten
Lacken unabhdngig vom Verfahren relativ dhnlich
und betrugen in Abhangigkeit vom Lack bei den
thermisch forcierenden Verfahren, UV-Hartung
nicht hinzugerechnet, nur ca. 30s. Die Ergebnisse
fiir pigmentierte Lacke differierten stérker, auch in
Abhdngigkeit vom Glanzgrad. Hierbei waren lange
Abdunstzeiten und eine langsame Trocknung bei
niedrigeren Temperaturen (max. 40°C) nétig.

Die thermischen Verfahren DTK/IR und im Falle des
Hochglanzlackes auch OIR+DTK konnten aufgrund
von Rissen und Aufkochern bei den untersuchten
Hochglanzsystemen nicht eingesetzt werden. Pro-
bleme bereitete hier auch ein schwarz pigmentierter
Lack aufgrund der starken Absorption und Warme-
aufnahme im IR. Die Trocknung im variablen Mikro-
wellensystem mit integrierter Luftbewegung sowie
die HF-Trocknung ergaben die besten Ergebnisse
beziiglich Homogenitit des Farbtons und Glanzgra-
des.

b) Bewertung der Oberflichenqualitét
Die Temperaturverteilung an der Oberfldche beein-
flusst den Trocknungs- und Aushéarteprozess der
Lackschicht und damit die Homogenitat und Qua-
litat der Oberflacheneigenschaften.

Die Trocknungsvarianten mit niedrigen Trockentem-
peraturen zeichnen sich durch die besten Ergeb-
nisse bei der visuellen und haptischen Beurteilung
aus. Besonders bei dunkel pigmentierten und glan-
zenden Lacken war eine schonende Trocknung mit
niedrigen Temperaturen von groBer Wichtigkeit, da
Glanzverlust, Blasen und Aufkocher als Auswirkun-
gen bei héheren Temperaturen auftraten. Mit héhe-
ren Trockentemperaturen, die durch den Einsatz von
Infrarot-Strahlung erreicht wurden, konnten jedoch

bessere Oberflachenbestandigkeiten, insbesondere
gegen Chemikalien, erzielt werden.

Zusammenfassung

Es konnte kein Trocknungsverfahren ermittelt wer-
den, das anderen Verfahren in allen untersuchten
Kriterien liberlegen ist. Eine hinsichtlich Investitions-
kosten, Trockenzeit und erzielter Oberfldchenqualitat
sowie einsetzbarer Materialienvielfalt Giberwiegend
positiv bewertete Variante ist die OIR-Trocknung.
Eine sehr effektive Variante mit niedrigem Energie-
verbrauch bei hoher Oberflichenqualitit/Flachen-
leistung stellt die Hochfrequenz-Streufeldtrocknung
dar. In einigen Anwendungsfallen wird aber auch die
Trocknung mit Mikrowelle (MIW) oder mit dem Hy-
drexverfahren (HYD) die richtige Alternative sein. In
einer Richtlinie werden Vor- und Nachteile der ein-
zelnen Verfahren sowie ein Modell zur Ermittlung

der Trocknungskosten beschrieben. Diese Richtlinie
wird tGiber DFO/IHD erhiltlich sein.

Thermografiebild der verleimten Kiefernvollholzplatte;
Bsp. fiir die Temperaturverteilung auf der Substratober-
seite

Thermografiebild von Kiefernvollholz nach MIW + DTK-
Trocknung; Bsp. fiir die Temperaturverteilung an den
Substratunterseiten
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Entwicklung modifizierter Furniere mit
verbesserter Verformbarkeit fir die

3-D-Beschichtung

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
Dipl.-Ing. Simone Wenk, Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter

Forderinstititution: Bundesministerium fiir Bildung und Forschung

Allgemeines
Das Kooperationsprojekt bestand aus 4 Teilprojekten

mit folgenden Aufgabenstellungen:

Teilprojekt 1

TU Dresden, Institut fiir Holz- und Papiertechnik
Entwicklung und Bewertung von Furnierwerkstoffen
flr die 3-D-Beschichtung

Teilprojekt 2

Institut fiir Holztechnologie Dresden gemeinniitzige
GmbH

Entwicklung und Umsetzung der 3-D-Beschich-
tung der verschiedenen Furniervarianten mit

Multiformlaborpresse

Teilprojekt 3
Schorn & Groh GmbH
Herstellung und Modifizierung vlieskaschierter und

geflexter Maserfurniere fiir die 3-D-Beschichtung

Teilprojekt 4

Reholz GmbH

Mechanisch modifizierte Furniere fiir die
3-D-Beschichtung

Problem

Das Furnieren ist eine liberaus materialeffiziente Be-
schichtung von Mébelteilen, insbesondere beim Ein-
satz hochwertiger Maser- oder Tropenholzfurniere. Die
Beschichtung dreidimensional verformter Mdbelfron-
ten ist bislang nur mit hohem handischen Aufwand und

entsprechenden Kosten mdglich.
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Zielstellung

Durch Modifizierung von Furnieren mittels Kaschieren
und Flexen sowie durch den Einsatz des 3D-Furniers
der Firma Reholz sollten Furniere bereit gestellt wer-
den, die eine Beschichtung von in der Mdbelindustrie
tiblichen Frontenabmessungen unter Verwendung von
3-D-Multiformpressen gestatten. Das technologische
Regime dieser Pressen war den speziellen Anforderun-
gen der modifizierten Furniere anzupassen. AuBerdem
waren allgemeingiiltige Messmethoden zur Bewertung

der 3-D-Verformbarkeit von Furnieren abzuleiten.
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Abb. 1: Ergebnisse der Querzugpriifung mit Vliesbe-
schichtung 50P raw und Melaminharzfolie

Durchgefiihrte Untersuchungen

Die Untersuchungen wurden von einer Reihe weiterer
Firmen unterstiitzt, die in Form eines projektbegleiten-
den Ausschusses tatig waren. Diese Firmen brachten
ihre vielfaltigen Erfahrungen in die Bearbeitung des
Projektes ein.

Ausgangspunkt war die Untersuchung verschiedener
Furniere (Buche, Eiche, Esche Maserfurnier) mit Vlies-



kaschierung oder geflext und kaschiert. 3-D-Furnier
wurde in den Holzarten Buche, Amerikanische Eiche
und ALPI-Eiche fiir die Untersuchungen modifiziert.
Fiir die Beschichtungsversuche wurden 8 Priifkor-
pergeometrien ausgewahlt, die sich hinsichtlich ihrer
Eck- und Kantenradien unterschieden. Fiir die Ver-
suche wurden vlieskaschierte Furniere mit einer Ver-
bunddicke von 0,6 mm hergestellt, auBerdem wurden
0,25 mm und 0,35 mm dicke Furniere vlieskaschiert.
Insgesamt wurden 42 Varianten von Furnierwerkstof-
fen hergestellt. Zur Charakterisierung der Furniere und
Furniermaterialien wurden Zug- und Biegepriifungen
durchgefiihrt. Dabei wurden u.a. Querzugfestigkeit,
Bruchdehnung und E-Modul parallel und senkrecht
zur Faserrichtung mittels einer Universalpriifmaschi-
ne bzw. Mikrozugeinrichtung bestimmt. Ausgewahlte
Kennwerte sind in Abb. 1 dargestellt.

Als Klebstoff fiir die Beschichtungsversuche wurde
ausschlieBlich PVAc-Klebstoff eingesetzt.

Die Einstellung der 3-D-Multiformpresse wurde im Er-
gebnis von orientierenden Versuchen ausgewdhlt. Es
wurde mit unterschiedlichen rampenférmigen Druck-
anstiegen und Temperaturen gearbeitet.

Fiir die Bewertung der beschichteten Bauteile wurde
ein spezielles Beurteilungskonzept erarbeitet, das die
Auspréagung, die Haufigkeit und den Ort des Auftretens
von Falten und Rissen beriicksichtigte. Damit ergab
sich eine numerische Bewertung der Bauteile, die einen
Vergleich der unterschiedlichen Furniermodifikationen
und Beschichtungsvarianten erlaubte.

Die besten Ergebnisse konnten mit dem 3D-Furnier
der Firma Reholz GmbH erzielt werden (Abbildungen
2 und 3).

Grundlegende Aussagen zur dreidimensionalen Ver-
formbarkeit von Furnieren konnten mit Hilfe der beim
Partner TU Dresden durchgefiihrten Tiefungsversu-
chen gefunden werden. Diese Untersuchungen zeig-
ten, dass die Faltenbildung nicht zwangslaufig ab einer
bestimmten Verformungssteifigkeit erfolgt. Es wurde
nachgewiesen, dass hohe Steifigkeits- bzw. E-Modul-
werte mit hohen Festigkeitswerten korrelieren. Diese
Erkenntnisse sind auch fiir andere Anwendungsgebiete,
z.B. beim Hinterspritzen von Furnieren fiir Formteile,
von groBer Bedeutung.

AuBerdem wurde eine Reihe ergdnzender Beschich-
tungsversuche durchgefiihrt, in denen verschiedene

Verstéarkungen des Furniers sowie spezielle Ausformun-

gen betrachtet wurden. Die Ergebnisse dieser Versuche
dienten der Erweiterung des Kenntnisstandes beziiglich
der Furnierverformung, zeigten aber auch die Grenzen
der Membranpresstechnik auf.

Uberlegungen zur Wirkungsweise der Multiformpres-
se hinsichtlich ihrer Eignung fiir die Beschichtung
von Formteilen mit Furnier ergaben, dass fiir die Be-
schichtung mit Furnier ein feinstufigerer Druckaufbau
erforderlich ist, als er mit den z. Zt. vorhandenen 3-D-
Pressen realisierbar ist.

Zusammenfassung

Die durchgefiihrten Untersuchungen lieBen erkennen,
dass am ehesten das von der Firma Reholz GmbH ent-
wickelte 3D-Furnier fiir eine Beschichtung mit Mem-
branpressen geeignet ist. Allerdings sind dafiir sowohl
Weiterentwicklungen des Furniers, speziell hinsichtlich
der Klebfaden, als auch der Pressentechnologie erfor-
derlich. Die 3-D-Beschichtung von Furnier erfordert ei-
nen deutlich sensibleren Druckaufbau als die Beschich-
tung mit Kunststofffolien.

Die entwickelte Methode zur Bewertung der Verform-

barkeit von Furnier ist generell nutzbar.
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Abb. 2: Faltenbildung - Variante 27, Eiche - 3-D-Furnier,
0,6 mm

k

Abb. 3: Faltenbildung - Variante 21+, Eiche 0,35 mm,
Vlies 50P/50 D4, geflext
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Glatten holzgefasster Stifte mittels
Hochleistungsultraschall

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter
Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter, Dr.-Ing. Ingrid Fuchs,

Dipl.-Ing. Christoph Raatz

Forderinstititution: BMWi [/ EuroNorm

Technischer Hintergrund

Fiir die Herstellung von holzgefassten Stiften ist
die Wahl des geeigneten Holzes von groBer Be-
deutung. Holz ist ein natiirlicher, 6kologisch ver-
traglicher und regenerierbarer Rohstoff. Das Holz
muss einen gleichmaBigen und geraden Faser-
verlauf haben, astfrei und gut zu spitzen - also
relativ. weich - sein und eine einheitliche Far-
bung aufweisen. Diese Voraussetzungen erfillt
in hervorragender Weise die kalifornische Zeder
(Incence-Zeder Juniperus virginiana). Aufgrund
von Angebotsengpdssen, verbunden mit einer
Monopolisierung des Zedern-Holzmarktes durch
chinesische Firmen, wichen die Bleistifthersteller
auf schnell nachwachsende "Plantagen-Holzar-
ten" wie Jelutong, Basswood, Gmelina und Pap-
pel aus. Diese Holzarten sind aufgrund ihres mehr
oder weniger stark ausgepragten Anteils an Zug-
holz oder wegen typischer Faserabweichungen
weniger gut bearbeitbar. Bei der formgebenden
Frasbearbeitung treten deshalb Aufrauungen auf.
Diese storen die folgende Lackierung erheblich,
sie erfordern einen erhdhten Lackieraufwand oder

Anzahl der Lackauftrdge bei zumindest gleicher
Oberflachenqualitdt angestrebt. Es waren eine
Versuchsvorrichtung und geeignete Sonotroden
flir das Glatten von holzgefassten Stiften zu ent-
wickeln und zu bauen, die den parallelen Trans-
port mehrerer holzgefasster Stifte durch die So-
notrodendffnungen gewahrleisten. Die speziellen
US-Parameter (Leistungseintrag, Amplitude), das
Verhdltnis Durchmesser der Sonotrodendffnung
zu Durchmesser Stifte, sowie technologische Pa-
rameter (Vorschub) waren experimentell zu be-
stimmen.

Zufiihrung der Stifte
(manuell)

US-Wandler

/

Elektromechanische

AN

Booster

/

L-Stift

\ LStift

/E

Sonotrode Abtransport der
Positionierung Stifte

der Stifte

US-Generator
2 kW
20 kHz

flihren zu Ausschuss.
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Zielstellung

Das Ziel des Forschungsprojektes bestand in der
Modifizierung des Ultraschallgldttens zur Fein-
bearbeitung holzgefasster Stifte. Mittels US-
Glatten sollte die Oberflichenqualitdt gefrédster
holzgefasster Stifte auch fiir schwierig zu bear-
beitende und kostengiinstigere Holzarten verbes-
sert werden. Dadurch wurde eine Reduzierung der

Abb. 1: Prinzipdarstellung der Versuchsanordnung

Ergebnisse
Im Rahmen des Projektes wurde eine
Versuchsvorrichtung entwickelt und gebaut

(Abb. 1), mit der bis zu 5 holzgefasste Stifte

gleichzeitig mit einer Sonotrode geglattet

werden konnen. Die Anlage besteht aus einem



Ultraschallgenerator mit angekoppelter Sonotrode
und einer Transporteinrichtung. Die Stifte werden
geglattet, indem sie mit industriell Ulblichen
Geschwindigkeiten von 15-20 m/min  durch
entsprechende Lécher in der Sonotrode geschoben
werden. Die Steuerung der Versuchsvorrichtung
wurdesokonzipiert,dassmitihrimkontinuierlichen
wie auch im Traversierbetrieb gearbeitet werden
kann. Der kontinuierliche Vorschub konnte aus
technischen und wirtschaftlichen Griinden noch
nicht realisiert werden.

Es wurden umfangreiche Untersuchungen zum
Glatten holzgefasster Stifte durchgefiihrt. Die
durchgefiihrten Versuchsreihen haben nachge-
wiesen, dass grundsatzlich alle in die Versuche
einbezogenen Holzarten (Gmelina, Basswood,
Jelutong, Zeder, Weymouthskiefer und Pappel)
glattbar waren. Die Rauheitskennwerte der holz-
gefassten Stifte konnten nach dem Glatten um bis
zu 70 % reduziert (Abb. 2) und die Oberflachen-
harte um bis zu 400 % erhéht werden (Abb. 3).

Des Weiteren wurden umfangreiche Beschich-
tungsversuche mit l6semittelhaltigen und wass-
rigen Lacksystemen durchgefiihrt. Auch nach
kiinstlicher Alterung wurden keine Haftungspro-
bleme auf geglatteten Oberflachen festgestellt.
Es wurde nachgewiesen, dass je nach Qualitdtsan-
forderungen ein bis zwei Farblackschichten durch
das Ultraschallglatten eingespart werden kdnnen.
Um festzustellen, wie viele Lackauftrdge in Ab-
hdngig von der Oberflachenqualitdt erforderlich
sind, wurden geglattete und gefraste holzgefass-
te Stifte flinfmal lackiert. Nach jedem Lackauf-
trag wurden die Oberflachen begutachtet und die
Rauheitskennwerte bestimmt. Geglattete holzge-
fasste Stifte wurden nach drei Lackschichten op-
tisch und haptisch so eingeschatzt, wie gefraste
Stifte nach fiinf Lackschichten. Die subjektiven
Bewertungen wurden durch die Ergebnisse der
Rauheitsmessung bestatigt (Abb. 4).
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Abb. 2: Ermittelte Rauheitswerte holzgefasster Stifte aus
Basswood
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Abb. 3: Vergleich der Martenshdrte gefrister und gegldtteter
holzgefasster Stifte aus unterschiedlichen Holzarten
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Untersuchungen zur Herstellung von Sperr-
holz aus thermisch modifizierten Furnieren

Projektleiter:
Bearbeiter:
Forderinstititution: BMWi [/ Euronorm

Fiir die Sperrholzherstellung werden Furniere aus
unterschiedlichen Holzern wie zum Beispiel Bir-
ke, Fichte, Buche und Pappel verwendet. Auf dem
Markt findet man sowohl Sperrholzer, die nur aus
Furnieren einer Holzart gefertigt wurden als auch
Kombisperrhdlzer. Zum Verkleben der einzelnen
Furnierlagen kommen vorrangig Phenol-Form-
aldehydharze und Harnstoff-Formaldehydharze
zum Einsatz. Sperrhélzer werden beispielsweise im
Bauwesen, im Mdbelbau und Innenausbau sowie
im Fahrzeugbau verwendet. Die Luftfeuchtigkei-
ten am Einsatzort kdnnen sehr stark variieren. Ein
Nachteil der unter Einsatz der genannten Holzarten
hergestellten Sperrholzer besteht in der geringen
Dauerhaftigkeit gegen holzzerstérende Organis-
men und der damit verbundenen Einstufung in die
Resistenzklasse 5. In vielen Anwendungsbereichen
ist aber der Einsatz von Holzern mit héheren Resis-
tenzklassen erforderlich.

Ein Ansatz zur ErschlieBung neuer Anwendungs-
gebiete fiir Holz in bisher aus o. g. Griinden aus-

geschlossenen Bereichen ist die Verwendung von

Abb. 1: Wasserrandwinkel nach 10s, 50s, 100s und 1505
(oben: Birke, nativ, unten: Birke nach Behandlung bei
135- 150 °C)
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modifizierten lagenférmigen Elementen zur Plat-
tenherstellung. Der Weg der thermischen Furnier-
vorbehandlung ist dabei eine Méglichkeit.

Im Rahmen der Forschungsarbeit sollten wider-
standsfahigere Sperrholzprodukte entwickelt wer-
den. Die fiir die Versuche bendtigten Materialien
wurden in Kooperation mit Sperrholzherstellern
festgelegt. Als Holzarten kamen Birke und Buche
zur Anwendung. Die thermische Modifizierung der
Furniere erfolgte anschlieBend bei einem weiteren
Projektpartner.

Arbeitsinhalte waren Benetzungsversuche (siehe
Abbildung 1), Analysen bzgl. der Verklebbarkeit der
Furniere unter Verwendung des Automated Bon-
ding Evaluation System (ABES), Versuche zur Her-
stellung von Sperrholz im TechnikumsmaBstab und
physikalisch-mechanische Priifungen an den gefer-
tigten Sperrhélzern. In weiteren Arbeitsabschnitten
erfolgten Freibewitterungsuntersuchungen und die
Herstellung von Formteilen.

An den plattenformigen Sperrholzelementen er-
folgten Priifungen nach DIN EN 323 zur Bestim-
mung der Rohdichten, nach DIN EN 322 zur Ermitt-
lung der Feuchtegehalte und nach DIN EN 310 zur
Bestimmung der Biegeeigenschaften senkrecht zur
Plattenebene. Die Verklebungsqualitdten wurden
entsprechend DIN EN 314 Teil 1 und Teil 2 bestimmt.
Im Weiteren erfolgten Untersuchungen bzgl. der
Dimensionsanderungen sowie Verdnderungen der
Ausgleichsfeuchte bei Variation der relativen Luft-
feuchte auf der Grundlage von DIN EN 318.
Weiterhin waren Tests zur Bestimmung der Resis-
tenz gegeniiber Pilzen (fungizide Wirksamkeit) in



Anlehnung an DIN V ENV 12038 (Bestimmung der
Bestandigkeit gegen holzzerstorende Basidiomyce-
ten) Bestandteile des Forschungsvorhabens.

Die Untersuchungen zeigten, dass eine thermische
Behandlung von Furnieren méglich ist. Im Rahmen
der Forschungsarbeit wurde weiterhin nachgewie-
sen, dass nach dem BICOS-Verfahren hergestellte
Thermofurniere fiir die Fertigung von plattenformi-
gen Elementen und auch von Formteilen geeignet
sind.

Die Handhabung der thermisch modifizierten Fur-
niere erfordert besondere Sorgfalt auf Grund der
Sprodigkeit der Furnierblatter. Die im Technikums-
maBstab unter Variation der Herstellbedingungen
wie Pressdruck, -zeit und -temperatur, der Kleb-
stoffart, -formulierung und -auftragsmenge sowie
der Furnierarten hergestellten Elemente wiesen
gute Biegefestigkeiten, Biege-E-Module sowie Ver-
klebungsqualitdten auf. Diese bewegen sich zum
Beispiel im Bereich eines Produkttyps BFU 100. Bei
den Industrieversuchen konnten die aus thermisch
modifizierten Furnieren herzustellenden Sperrhdl-
zer unter den gleichen Bedingungen gefertigt wer-
den wie die nativen Sperrholzvarianten, es ergaben
sich keine Probleme.

Beziiglich der Produkte aus thermisch modifi-
zierten Furnieren ist festzustellen, dass diese ge-
ringere Ausgleichsfeuchtegehalte aufwiesen. Die
Biegefestigkeiten der Thermosperrhdlzer waren
tiblicherweise geringer als die der nativen Produk-
te. Beziiglich der Biege-E-Module war dies nicht
der Fall. Die Biegefestigkeitsanforderungen, die
an ein Sperrholz des Typs BFU 100 gestellt wer-
den, wurden aber erfillt. In Abhdngigkeit von den
eingesetzten Klebstoffen wurden im Allgemeinen
niedrigere Langszugscherfestigkeiten festgestellt.
Bei den modifizierten Systemen konnten deutlich
verbesserte Dimensionsstabilitditen nachgewie-
sen werden. Die Formstabilitdts- und Differenz-
klimauntersuchungen ergaben deutlich geringere

Formanderungen sowohl in horizontaler als auch in
vertikaler und diagonaler Richtung. Hinsichtlich des
Verhaltens bei Befall mit Pilzen wurde ein gerin-
gerer Masseabbau und damit eine gréBere Wider-
standsfahigkeit gegen Pilzbefall festgestellt.

Die Freibewitterungsuntersuchungen zeigen, dass
auch Thermosperrholzer beschichtet werden miis-
sen, um eine Vergrauung der Elemente auszuschlie-
Ben oder zu verzégern. Um Beschddigungen in
den Sperrholzoberfldchen entgegenzuwirken, sind
Schilrisse in den Furnieren bei der Sperrholzher-

ctelliinag nach innen 711 leaen
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Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH (EPH)

Jahresbilanz 2008

Die Geschaftstatigkeit der EPH GmbH war auch 2008
durch Priifungen in den Laborbereichen des nach EN
17025 akkreditierten Laboratoriums und die Tatigkeit der
bauaufsichtlich anerkannten PUZ-Stelle gepragt.

Die kontinuierliche Arbeit am Qualitdtsmanagement-
system mit den auf mehrere Akkreditierer und Anerken-
nungsstellen (DAP, ZLS, DIBt, CARB, u.a.) zu spezifizieren-
den Teilbereichen erforderte auch 2008 einen erheblichen
Aufwand, der sich letztlich bei der Bewaltigung neuer He-

rausforderungen aber auch ausgezahlt hat.

Im Friihsommer 2008 startete, nach dem Beschluss der
IHD-Institutsleitung, das EPH die Vorbereitungen fiir die
Anerkennung als CARB-Zertifizier.

Bereits im August 2008 erhielt EPH die Anerkennung
durch CARB. Dem ging eine Antragsphase voraus, die mit
einer intensiven Vorbereitung, Erstellung von Dokumen-
ten usw. - insbesondere im Laborbereich Chemie - ver-
bunden war. Die CARB Regularien erforderten eine bisher

nicht gewohnte Bearbeitungsstruktur und Neuverteilung

der Arbeiten im Laborbereich Chemie (Priifen, Uberwa-
chen), die aber mit Bravour bewiltigt wurde. Hinzu ka-
men kurzfristig zu realisierende Investitionen (Priif- und
Konditionierkammern).

CARB erfordert in bisher nicht tiblichem AusmaB Uber-
wachungsaudits, fiir die Auditoren ausgebildet werden
mussten. Fiir die Auditoren wurde im Oktober 2008 ein
Schulungsseminar vorbereitet und durchgefiihrt.

Im Juni 2008 wurde eine Rahmenvereinbarung zur Uber-
nahme des Nordwestdeutschen Instituts fiir Mébel- und
Materialwirtschaft (NIMM) in Detmold durch das IHD
unterzeichnet, demzufolge dieses traditionsreiche Priifla-
bor als AuBenstelle des EPH weiter betrieben wird.

Am 01.01.2009 hat NIMM-EPH Detmold als flinfter EPH-
Laborbereich seine Tatigkeit offiziell aufgenommen.

Im Dezember 2008 hatte das EPH, insbesondere die La-
borbereiche Biologie und Chemie, ein Uberwachungs-
audit durch den Akkreditierer DAP zu bewéltigen. Dem
Laboratorium wurde dabei ein sehr gutes fachliches Urteil

ausgestellt.

Umsatzentwicklung
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Fiir alle Laborbereiche kann ein Umsatzplus ausgewiesen
werden. Einen besonders steilen Anstieg der Priifungen

war im Laborbereich Biologie zu verzeichnen.
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Die Umsatzerldse des EPH konnten gegeniiber 2007 wei-
ter auf 1.570 T Euro signifikant gesteigert werden.

2008 wurde die Erweiterung der Priifkapazitat im Labor-
bereich ,Chemische Priifung” in einem deutlich erhdhten
Volumen an Priifleistungen, speziell der Emissionsprii-
fungen, sichtbar, wobei 2008 die CARB Priifungen erst
zu einem kleinen Anteil wirksam geworden sind.

Bei Gliederung nach Sachgebieten und Branchen ist
festzustellen, dass auf den baunahen Bereich mit den
Produktgruppen Bodenbeldge (30%), Holz, Fassade,
Klebstoffe, bauaufsichtliche Uberwachung (20%) und
Bauelemente (Fenster- und Tirenpriifung) (89%), der
Hauptanteil der EPH Leistungen entfallt. Etwa 26 % des
EPH Umsatzes sind direkt dem Bereichen Mobel (Mébel-
priifung, Emissionsmessungen) zuzuordnen. Allerdings
ist die Zuordnung bei Zulieferprodukten nicht immer ein-

deutig zu treffen.



Laborbereich
Biologische Priifung

Im Laborbereich Biologische Priifung werden haupt-
sachlich Leistungen des Mykologischen Priiflabors
zur Wirksamkeit von Bioziden, insbesondere fiir
Holzschutzmittel, und zur biologischen Bestandig-
keit von Holz, Holzwerkstoffen, Dammstoffen und

Beschichtungsmaterialien angeboten.

Das Jahr 2008 war das bisher umsatzstarkste Jahr
seit Etablierung dieses Laborbereiches vor zehn Jah-
ren. Gegeniliber 2007 konnte der Umsatz um mehr
als das 5-fache gesteigert werden. Das gestiegene
Auftragsvolumen machte u. a. die Einstellung einer

weiteren Laborkraft notwendig.

Die Steigerungen erfolgten ausschlieBlich im klassi-
schen Priifbereich, d. h. Holzschutzmittelpriifungen
(auch Bldueschutzmittel) und Dauerhaftigkeitsprii-
fungen, hier vor allem an thermisch modifizierten
Holzern (TMT).

Im Ergebnis des DAP-Fachaudits vom Dezember
2008 konnten die Luftkeimsammlung und die mo-
lekularbiologische Diagnostik fiir den Echten Haus-
schwamm (Serpula lacrymans) als weitere Verfah-
ren in den akkreditierten Bereich aufgenommen

werden.

Im Rahmen der erganzenden Forschung zur Mole-
kularbiologie werden derzeit gemeinsam mit Bio-
technologie-Unternehmen molekularbiologische
Diagnostik-Tools (u. a. auf Basis der Chip- und der
FISH-Technologie) fiir Basidiomyceten und Schim-
melpilze entwickelt.

Laborbereich
Chemische Priifung

Dieser Bereich der akkreditierten Laboratorien, in
dem vorwiegend chemisch-analytische Priifmetho-
den angewendet werden, war 2008 insbesondere
durch den Ausbau der analytischen Kompetenz und
durch Modifizierung von Analysenverfahren fiir die
Bestimmung fllichtiger und schwerfliichtiger orga-
nischer Verbindungen gekennzeichnet.

Die chemischen Priifleistungen gliedern sich in die
Sachgebiete

Holz und Holzwerkstoffe: Formaldehydabgabe
und -gehalt;

gasformige Luftschadstoffe: fliichtige und
schwerfliichtige organische Verbindungen (VOC
und SVOC) aus Bauprodukten, Mébeln, Klebstof-
fen, Farben u.3. sowie

Holzschutzmittel in Alt- und Bauholz und in
kunsthistorischen Objekten.

Auch 2008 wurden die analytischen Mdoglichkeiten
des Laboratoriums erweitert, um den Erfordernis-
sen des Marktes gerecht zu werden. Dazu gehdren
insbesondere die Erweiterung der Prifkammerka-
pazitdten und die Etablierung von Methoden zur
Online-Bestimmung von Formaldehyd in der Luft
und schwerfliichtiger organischer Verbindungen, wie
z.B. polyaromatischer Kohlenwasserstoffe (PAK), im
Spurenbereich, sowie zur VOC-Bestimmung in un-
terschiedlichen Systemen. Des Weiteren tragen die
MaBnahmen zur Erhohung der Effizienz im Labor-
betrieb bei.
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Holz und Holzwerkstoffe

Dieser Priifbereich beinhaltet das gesamte Spektrum
der Formaldehydpriifung von Holz, Holzwerkstoffen
und unterschiedlichen Produkten.

Im Jahre 2008 fiihrte der weltweit agierende Mdbel-
handler IKEA neue QualitdtsmaBstibe beziliglich der
Formaldehydabgabe aus Holzwerkstoffen (Grenz-
werte) sowie der Fremdliberwachung entsprechen-
der Produkte in Verbindung mit den Produktions-
anlagen ein und orientierte sich dabei an dafiir im
US-Bundesstaat Kalifornien fiir den Import von
Holzprodukten entwickelten Regularien. DemgemaB
missen Holzwerkstoffe von einem ,Third party cer-
tifier" (TPC) zertifiziert und fremdiberwacht wer-
den. Der TPC benétigt dazu eine Zulassung von der
,California Air Resources Board" (CARB). Der TPC
hat sich dazu Priiflaboratorien zu bedienen, die fiir
Formaldehydpriifungen nach ASTM-Standards ak-
kreditiert bzw. anerkannt sind.

In Konsequenz dessen wurden im Laborbereich
Chemie die nach CARB erforderlichen Priif- und
Auswertemethoden einschlieBlich  Priifkammern
zur Formaldehydmessung nach ASTM-Normen eta-
bliert.

Des Weiteren wurde die Prifkammerkapazitat zur
Bestimmung von VOC aus Holzwerkstoffen und
Produkten erheblich erweitert.

Nicht nuran Holzwerkstoffe fiir Mobel werden stren-
ge Anforderungen beziiglich der Formaldehydabga-
be gestellt, auch Palettenkldtze zur Herstellung von
Paletten nach ,EPAL" miissen neben physikalisch-
mechanischen Anforderungen Anforderungen be-
ziiglich der Formaldehydabgabe erfiillen.

Nach Anerkennung durch EPAL werden im Laborbe-
reich Chemie seit 2008 fiir Mitgliedsunternehmen
FA-Priifungen im Rahmen der Fremdiiberwachung
durchgefiihrt.

Neben den genormten Priifverfahren fiir die Form-

23-m3-Priifkammer nach ASTM 1333 zur Bestimmung
der Formaldehydabgabe aus Holzwerkstoffen

aldehydbestimmung in Holzwerkstoffen werden
weitere spezielle Verfahren fiir Klebstoffe, Dispersi-
onswandfarben oder ausgehartete Bindemittel an-

geboten.

Fiir die Industrie wurden wiederholt Gasanalyseap-
paraturen zur Eigeniiberwachung von Produkten zu-
sammengestellt, aufgebaut und das Personal in die
Priifmethodik eingewiesen.



Gasférmige Luftschadstoffe
(VOC/svoC)

Holzschutzmittel

Gasformige Luftschadstoffe sind fliichtige wie auch
schwerfliichtige organische Verbindungen, die in
entsprechenden Produkten enthalten sind oder als
Emission aus z.B. Mdbeloberflachen oder Kunstgii-
tern die Qualitat der Innenraumluft beeinflussen so-
wie einen Geruch verursachen kénnen. Produkte wie
fliissige Beschichtungsstoffe, Matratzen, Polster-
mobel, elastische wie auch starre FuBbodenbeldage
und Klebstoffe, deren VOC-Gehalt bzw. VOC-Abga-
be fiir Umweltzeichen reglementiert sind, werden im
Laborbereich Chemische Priifung untersucht.

Die Bestimmung der VVOC/VOC/SVOC erfordert ein
breites Spektrum an anspruchsvoller Analysentech-
nik in Verbindung mit entsprechenden Priifkammern
und Probenahmesystemen. Fiir Priifkammer- und
Raumluftuntersuchungen werden spurenanalytische
Analysenverfahren verlangt, die Nachweisgrenzen
furr fllichtige und schwerfliichtige Verbindung von
1 ug/m3 oder weniger ermdglichen.

Die Verwendung von Holzschutzmitteln in der Ver-
gangenheit und Gegenwart ist mit vielfaltigen Frage-
stellungen verbunden. Dazu gehort die Feststellung
von Holzschutzmittelwirkstoffen in Dachkonstruk-
tionen, in Bauelementen und in der Raumluft. Fiir
diesen Zwecksind spezielle Probenahme- und Ana-
lysenmethoden, die stdndig modifiziert werden, er-
forderlich. 2008 war dieser Bereich der chemischen
Analytik vorrangig mit folgenden Arbeitsgebieten
befasst:

Nachweis einer norm- oder vereinbarungsge-
rechten Behandlung von Bauelementen mit Holz-
schutz- und Schwammsperrmitteln,

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

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

Bestimmung von Holzschutzmittelwirkstoffen in
der Raumluft,

begleitende Untersuchungen bei Sanierungs-
bzw. Dekontaminierungsarbeiten.

Dachkonstruktion mit einem DDT-haltigen Holzschutz-
mittel behandelt und ordnungsgemdB mit einer ,Dach-
karte" gekennzeichnet
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Laborbereich (physikalische) Werkstoff- und

Produktprifung

Holz und Holzwerkstoffe

Die Bestimmung der Festigkeits- und Steifigkeitswerte
von Holz und Holzwerkstoffen stand 2008 im Mittel-
punkt der Tatigkeit im Bereich der mechanischen Prii-
fungen, die sowohl im Rahmen von Arbeitsprogrammen

zur Erlangung allgemeiner bauaufsichtlicher Zulassun-

Priifanordnung zur Ermittlung des Nagelauszugswider-
standes an Palettenkldtzen nach UIC-Richtlinie

gen als auch im Zuge der Fremdiiberwachungen oder
als Industrieauftrag durchgefiihrt wurden.

Priifungen zur Eignung von Klebstoffen nach EN
204/205 und EN 301/302 spielten zunehmend eine
wichtige Rolle, aber auch Priifungen der Verklebungs-
qualitdt, u.a. an Sperrhdlzern, Massivholzplatten und

Mehrschichtparkettelementen.

Im Zusammenhang mit der Zulassung des EPH als Priif-
stelle fiir Palettenklotze aus Holzwerkstoffen wurden
die zur Fremdiiberwachung notwendigen Priifverfah-
ren etabliert.

Die Zulassungspriifungen fiir ein Fassadensystem
konnten abgeschlossen werden, des Weiteren wurden
Priifungen nach ETB-Richtlinie flir absturzsichernde
Bauteile durchgefiihrt.

Fortgefiihrt wurden Priifungen an Kunststoffen und
Kompositwerkstoffen.

Neben den quasistatischen mechanischen Priifun-
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gen wurden auch 2008 in nennenswertem Umfang
dynamisch-mechanische sowie wirme- und feuchte-
schutztechnische Priifungen und Untersuchungen
durchgefiihrt. Einen speziellen Platz im Portfolio der
physikalischen Priifungen nehmen - nun schon seit
Jahren - Priifungen und Untersuchungen zum Geh-
und Trittschall von Bodenbeldgen ein. Die im IHD ent-
wickelte Werknorm [HD-W-431 hat sich als derzeit
effektivste Methode zur Bewertung von Dampfungs-
maBnahmen beziiglich Gehschall bei Laminat- und
Parkettbdden erwiesen und wurde demzufolge bei
Priifung von Unterlegmaterialien und Bdden vielfach

herangezogen.

Bauelemente

Die Einfiihrung der Produktnorm EN 14351-1 flihrte zu

einem erhdhten Aufkommen an CE-relevanten Priifun-

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



gen von Leistungseigenschaften nach dieser Produkt-
norm.

Der neue, 2007 in Betrieb genommene, groBere Fens-
terpriifstand fiir Windlast, Luftdurchldssigkeit und
Schlagregendichtheit fand hier ein breites Einsatzspek-
trum.

Im Zusammenhang mit erhéhten Anforderungen an die
Warmedammung von Gebduden war 2008 auch eine
erhohte Nachfrage nach wirmeschutztechnischen Be-
rechnungen an Fensterprofilen und kompletten Bauele-
menten zu verzeichnen.

Die Priifung und Bewertung einbruchhemmender Ei-
genschaften von Bauelementen war aber auch 2008
ein weiterer Schwerpunkt der Priifstelle fiir Einbruch-

hemmung.
Es wurden wiederum zahlreiche Systempriifungen an

Holz-, Holz-Alu- und Kunststofffenstern in der Wider-
standsklasse WK2 und auch WK3 durchgefiihrt.

Mobelpriifung

Allgemeine Mébelpriifung

Das Madbelpriiflabor ist fiir ein breites Spektrum von

Priifungen an Mgbeln sowie Mdbel-Beschlagen und

GS-4-Seitenpriifung Biirotisch

Matratzen ausgeriistet. Uber die normativ beschriebe-
nen mechanischen Sicherheits- und Funktionspriifun-
gen hinaus ist das M&belpriiflabor des EPH als Priifstel-
le der Deutschen Giitegemeinschaft Maobel e.V. (DGM)
anerkannt.

Auf der Grundlage der RAL-UZ 119 Matratzen ,Verga-
begrundlagen fiir Umweltzeichen” ist das Mgbelpriifla-
bor durch den Nachweis der mechanischen Gebrauchs-
tauglichkeit in die Zertifizierung mit dem Qualitatssiegel
.Blauer Engel” flir Matratzen einbezogen.

Die Priiftechnik des Mdbelpriiflabors wurde durch eine

Klimakammer erganzt.

Simulation der Nutzung einer Matratze mittels Dauer-
haltbarkeitspriifung

Pruf- und Zertifizierungsstelle fir
Geratesicherheit
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Die GS-Priif- und Zertifizierungsstelle verzeichnete
2008 ein gegeniiber dem Vorjahr gleichbleibendes Um-
satzvolumen.

Die GS-Zertifizierungsstelle hatte im Jahre 2008 M-
belprogramme von 23 Herstellern in der Betreuung.
Einen gewissen Schwerpunkt dabei bilden die Biiro-

mobel.

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

Bodenbelage

Angesichts der Notwendigkeit der CE-Kennzeich-
nung fiir FuBbodenbelidge gemaB EN 14041 [ EN
13432 (ab 01.03.2010) wurden an einer Vielzahl
von Holz-, Kork-, Laminat- und PVC-FuBbdden si-
cherheitsrelevante Merkmale Gberpriift, darunter
in zunehmender Anzahl Priifungen fiir FuBboden-
hersteller aus Asien und aus Nord- und Siidame-
rika.
Bei
Uberwachungspriifungen im Rahmen des CELQ-

normativen Oberflachenpriifungen waren

Giitezeichens flir LaminatfuBbdden und Priifungen
an KorkfuBbodenoberflachen sowie Sandwichauf-
bauten ein Schwerpunkt der Priiftatigkeit.

Priifung von Beschichtungen und
Oberflachen

Bei den Normpriifungen an Beschichtungsma-
terialien (Lacke, Lasuren, Dispersionsfarben, Ole,
Folien, Laminate) und Oberflachen, z. B. von M&-
beln, Fenstern oder Fassaden, waren 2008 neben
Priifungen an direktbedruckten LaminatfuBbdden
insbesondere Priifungen an WeiBlacken sehr ge-
fragt. Als Hintergrund fiir Priifungen an ldsemit-
telhaltigen Holzlasuren wurden Anforderungen
der Dekopaint-Richtlinie signifikant, speziell die
Einordnung der betroffenen Produkte iiber mikro-
skopische Schichtdickenmessung.

Auch die Priifung des Alterungsverhaltens bei
Licht-, Klima- und Witterungseinfliissen war wie-
derum ein Schwerpunkt.

Die Kapazitat des Laboratoriums konnte durch die
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Bestimmung der Deckkraft von Weil3lacken

r

h_

Apparativer Begehtest zur Simulation des elektrostati-
schen Verhaltens von FuBbdden

Anschaffung eines weiteren Xenotestgerdtes vom

Typ Ci 3000, das vorrangig fiir Bewitterungs- und

Belichtungspriifungen nach EN 4892-2 [ EN 11341

bzw. EN 15187 eingesetzt wird, erweitert werden.

Trotz dieser Kapazitatserweiterung waren die Ge-
rate praktisch zu 100 % ausgelastet.



Elektrostatische Bewertung von
Oberflachen

Vorrangig wurden die elektrostatische Aufladun-
gen von elastischen und LaminatfuBbodenbeld-
gen gepriift und bewertet. Neben dem Begehtest
nach EN 1815 wurde insbesondere fiir entwick-
lungsbegleitende Priifungen an kleinen Priifkor-
pern ein neues vom IHD entwickeltes, abgeleitetes
Priifverfahren nach IHD-W-453 von Herstellern
impragnierter Papiere verstarkt genutzt.

Auch 2008 war ein Anstieg von Anfragen fiir si-
cherheitstechnische Begutachtungen zu verzeich-
nen, die sich auf das elektrostatische Verhalten
von Kunststoff- und Metalloberflachen bezogen,
die in Forderanlagen der chemischen Industrie
oder anderen Ex-Schutzbereichen zum Einsatz
kommen.

Schulungstatigkeit

Die Durchflihrung von unternehmensspezifischen
Schulungen wurde intensiviert. Folgende Schu-
lungsinhalte wurden fiir Manager und technische
Mitarbeiter von Unternehmen im Labor oder vor
Ort realisiert:

Priifung von Mébeloberflachen
Elektrostatische Aufladungen
Erkennen - Beseitigen — Vermeiden

CE-Kennzeichnung von FuBbdden

PUZ-Stelle

(Anerkannte Stelle fiir den
Konformitats- und Verwendbarkeits-
nachweis von Bauprodukten)

Der Anerkennungsumfang der PUZ-Stelle als Noti-
fied Body nach BauPG wurde 2008 der Nachfrage
angepasst.

Im Zusammenhang mit der CE-Kennzeichnungs-
pflicht fiir Holzwerkstoffe auf der Grundlage von
EN 13986, fiir Bodenbeldge nach EN 14041 und
EN 14342, fir Wand und Deckenbekleidungen
nach EN 438-7 und fiir Fenster und Tiiren nach EN
14351-1 hat auch 2008 eine groBe Anzahl von Un-
ternehmen Leistungen der EPH GmbH als Notified
Body in Anspruch genommen.

Daneben haben die deutschen Verwendbarkeitsre-
geln fiir Bauprodukte nach LBO nach wie vor ihre
Bedeutung. GemaB den in Bauregelliste B Teil 1
zusatzlich aufgefiihrten nationalen Regeln ist
fiir einige Produkte neben der CE-Kennzeichnung
noch eine bauaufsichtliche Zulassung bzw. ein
bauaufsichtliches Priifungszeugnis erforderlich,
um diese bei deutschen Bauvorhaben verwenden
zu konnen.

Das EPH hat in dem Zusammenhang fiir eine Rei-
he von Herstellern Nachweise der Verwendbarkeit
durch Mitwirkung an allgemeinen bauaufsichtli-
chen Zulassungen fiir Massivholzplatten, Fassa-
denelemente und HolzfuBbdden erbracht.
Vorrangig fiir Parkette und elastische Bodenbeldge
wurden 2008 Zulassungs- und Uberwachungsprii-
fungen nach dem AgBB-Schema durchgefiihrt

PRUFLABOR
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Mitarbeit in Fachgremien und Lehrtatigkeit

Mitgliedschaften des IHD

Arbeitskreis Dresdner Informationsvermittler e.V. (ADI)
Berufsakademie Sachsen, Staatliche Studienakademie Dresden
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)

Férderverein Holzbau/Holzwirtschaft e.V. (FHH)
Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe e.V. (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.

Verband Innovativer Unternehmen elV. (VIU)

Gutachter- und Sachverstandigentatigkeit

Beiratsvorsitzender im Sachsischen Holzschutzverband eV.  Bjorn Wei3

Begutachter bei DAP fiir Priiflaboratorien Dr. Bernd Devantier
Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V. Dr. Steffen Tobisch
Gutachterausschuss der DGfH Dr. Steffen Tobisch
Kuratorium der WNR Dr. Steffen Tobisch
Landesbeirat Holz Sachsen Dr. Wolfram Scheiding
Strategierat der DGfH Matthias Weinert
Wissenschaftlicher Beirat der DFO Dr. Bernd Devantier



Mitarbeit in Normausschiissen
DIN — NA Holzwirtschaft und Maébel (NHM)

NHM
AA 1.14

AA 2.6

AA 2.15

AA 4.30

AA 5.04

AA 5.11

AA 5.13

AA 5.14

AA 5.15

AA 5.2

AA 5.5

AA5.8

AA 5.19

NA 042-01-07-10 AK
NA 042-02-15-01

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/TC175/WG3/TG6

ISO/TC89
ISO/TC219/WG3
DIN - NA Bau
NA 005-04 FBR
NA 005-04-01 AA
NA 005-09-02 AA

DIN - NMP Materialpriifung

NA 062-04-12 AA

Vorstand

Spiegelausschuss WG3 besondere
Nutzeranforderungen

Beschichtete Holzwerkstoffe

Holzwerkstoffe (Spiegelausschuss) SpA CEN/TC 112
LaminatfuBbdden

AuBenmabel

Stiihle, Tische

Kindermobel

Betten/Matratzen

Polstermdbel

Kiichen/Badmaébel

0bjekt-/Schulmébel

Maobeloberflachen

Biiromobel

Arbeitskreis Beratungsausschuss zur DIN 4074 Teil 3
Spiegelausschuss zu CEN/TC 249 WG13

Holzschutz-Grundlagen
Bekampfender Holzschutz
Dauerhaftigkeit von Holz und Holzprodukten
Holzwerkstoffe
Priifmethoden
Formaldehyd

0SB

Massivholzplatten

Span- und Faserplatten
Laminate Floorings
Mobeloberflachen

Technische Spezifikation Thermoholz

Wood-based panels

Laminate Floorings

Holzbau
Holzbau

Einbruchschutz

Priifung von Holzschutzmitteln

DKE im DIN und VDE Elektrostatik

AK 185.0.7

Elektrostatische Sicherheit von Schiittgutbehaltern

Dr. Steffen Tobisch
Dr. Wolfram
Scheiding

Dr. Rico Emmler
Dr. Steffen Tobisch
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Jens Gecks
Andreas Weber
Matthias Weinert
Bjorn Weil3

Bjorn Weil3
Kordula Jacobs

Dr. Steffen Tobisch
Jens Gecks

Dr. Steffen Tobisch
Detlef Krug

Detlef Krug

Detlef Krug

Dr. Rico Emmler
Dr. Rico Emmler
Dr. Wolfram
Scheiding

Dr. Steffen Tobisch

Dr. Rico Emmler

Dr. Steffen Tobisch
Jens Gecks

Joachim Bestédndig

Kordula Jacobs

Detlef Kleber

. AR\
ihd¥

L
oc
I
L
—
—~
=
—
=
L
a's
O
I
O
<C
L




Mitarbeit in Fachausschiissen und Arbeitskreisen

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

AMK - Arbeitsgruppe Technik und Normung Dr. Rico Emmler
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Anwendungstechnischer Ausschuss Fachgruppe Dekorative Lars Bliithgen
Schichtstoffplatten

Arbeitsausschuss Elektrostatische Aufladung im DECHEMA- Prof. Dr. Helmut Bauch
Fachausschuss “Chemische Reaktionstechnik”

Arbeitsgruppe ,Bodenbeldge und Klebstoffe" beim DIBt Karsten Aehlig

Arbeitsgruppe ,Parkette” beim DIBt Karsten Aehlig

Arbeitskreis Dresdner Informationsvermittler e.V. (ADI) Dr. Siegfried Tzscherlich

Arbeitskreis Kastenmdbel der Deutschen Giitegemeinschaft Matthias Weinert

Mobel e.V.

Arbeitskreis Polstermobel der Deutschen Giitegemeinschaft Andreas Gelhard

Mobel e.V.

Arbeitskreis Umwelt/Wohnhygiene der Deutschen Giitege- Karsten Aehlig

meinschaft Mdobel e V.

BLAK “Materialpriifung” Dr. Bernd Devantier

CEl Bois - Research Working Group Dr. Wolfram Scheiding
DFO-Fachausschuss Beschichtung von Holz und Dr. Bernd Devantier, Dr. Rico Emmler,
Holzwerkstoffen Detlef Kleber, Dr. Christiane Swaboda
Erfahrungsaustauschkreis EK 5/AK 3 Andreas Gelhard
Erfahrungsaustauschkreis EK 5: ,Sonstige technische Dr. Bernd Devantier

Arbeitsmittel”

EPAL/UIC working group ,Technics" Martina Broege

EPLF Arbeitskreis Technik Dr. Rico Emmler

EPLF - Fachausschuss ,Technik”, Ad hoc - Arbeitsgruppe Heiko Kiihne

+Drum sound

European Forest-Based Sector Technology Platform National Dr. Wolfram Scheiding

Support Group

Europdische Gesellschaft fiir Lackiertechnik Detlef Kleber

Fachausschuss Schleiftechnik des VDI Christoph Raatz

Fachbeirat der Stiftung Warentest Karsten Aehlig, Dr. Bernd Devantier,

Dr. Rico Emmler

Priifstellenausschuss ,Einbruchschutz”, Joachim Besténdig
Erfahrungsaustauschkreis

Sektorgruppe SGO6D ,Fenster und Tiiren" Joachim Bestandig

Wissenschaftlich-Technische Arbeitsgemeinschaft fiir Bau- Bjorn Weil3
werkserhaltung und Denkmalpflege e.V., Referat 1 ,Holz"

Zertifizierungsausschuss ,Einbruchschutz” Joachim Besténdig
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Mitarbeit in Arbeitsgremien der DGfH

FA 1: UA 2
FA 2: UA 1

FA 2: UA 2

FA 3: UA 4: AG 2
FA 4

FA 5: UA 1

FA 6

FA 6: UA 1

Lehrtatigkeit
Studienfach
Aspekte der Holzchemie

Elektrostatik

Energetische Holznutzung

Grundlagen der Chemie
Holzanatomie/ Holzarten

Holz-/Klebstoffchemie

Holzschutz

Holzschutzmittel

Kommunikation/Information

Oberflachenveredlung

Qualititssicherung/
Erzeugnispriifung

Holznutzung

Holztrocknung

Holzwerkstoffe

Brandschutz

Mébel- und Innenausbau

Werkzeug- und Maschinentechnik
Dauerhaftigkeit und Produktsicherheit

Dauerhaftigkeit und werterhaltender
Schutz

Lehrstédtte
Technische Universitat Dresden

BG Chemie Ausbildungszentrum
Maikammer

Technische Universitdt Dresden

Fachhochschule Eberswalde FB
Holztechnik

Staatliche Studienakademie
Dresden

Technische Universitdt Dresden

Européisches Institut flr post-
graduale Bildung (EIPOS)

Europdisches Institut fir post-
graduale Bildung (EIPOS)

Staatliche Studienakademie
Dresden

Technische Universitat Dresden

Staatliche Studienakademie
Dresden

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
Karsten Aehlig
Detlef Kleber

Karsten Aehlig
Dr. Mario Beyer

Bjorn Weil3

Dr. Mario Beyer
Bjorn Wei3

Karsten Aehlig

Dr. Siegfried Tzscherlich

Martina Broege, Dr. Rico Emm-
ler (Lehrbeauftragter), Detlef Kleber,
Dr. Christiane Swaboda

Joachim Bestandig, Dr. Bernd Devantier,
Dr. Rico Emmler, Dr. Ingrid Fuchs,
Andreas Gelhard, Erika Hoferichter,
Matthias Weinert
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Veroffentlichungen

«Normung und Standardisierung von TMT"
5. Europdischer Thermoholz-Workshop am 24. und
25. April 2008 in Dresden; 2. INS-Workshop
Dresden : Selbstverlag, 2008. - Tagungsband

Aehlig, K.; Hoferichter, E.

Online-Bestimmung der Formaldehydabgabe aus
Holzwerkstoffen

Holztechnologie 49(2008)4. - S. 48 - 50

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

Verbesserung der Priifmethodik fiir die elektro-
statischen Eigenschaften von LaminatfuBBbdden
Holztechnologie 49(2008)1. - S. 46 - 48

Bauch, H.; Emmler, R.; Mehnert, M.; Flyunt, R.
VerschleiBfeste Lackierungen mit UV-Nano-
komposit-Systemen fiir Holzoberflachen; Teil 1:
Kratzfeste korundfreie Nanokomposit-Lacke
Holztechnologie 49(2008)2. - S. 37 - 42

Emmler, R.; Bauch, H.

Beschichtung mit festen und pulverférmigen
Stoffen

Taschenbuch der Holztechnik. - Miinchen : Carl-
Hanser-Verlag, 2008. - S. 391 - 409

Fuchs, I.

Beschichten thermogeglatteter Oberflachen;
Teil 1: Nasslackierung

Holztechnologie 49(2008)3. - S. 20 - 25

Fuchs, 1.

Beschichten thermogeglatteter Oberflachen;
Teil 2: Pulverlackierung

Holztechnologie 49(2008)4. - S. 28 - 32

Hdnel, W.

Leichtbaukonstruktionen; Konstruktiver Leicht-
bau bietet attraktive Perspektiven

Bau- Mabelschrein. 63=101(2008)10. - S. 18 - 20

Bauch, H.; Emmler, R.; Mehnert, M.; Flyunt, R.
VerschleiBfeste Lackierungen mit UV-Nano-
komposit-Systemen fiir Holzoberflachen; Teil 2:
Abriebfeste korundhaltige Nanokomposit-Lacke
Holztechnologie 49(2008)3. - S. 43 - 48

Beyer, M.; Emmler, R.

Einsatz der Nano-Technologie zur

Verbesserung der Eigenschaften von Holz- und
Holzwerkstoffoberflichen

Schutz des Holzes; Beitrage aus Praxis, Forschung
und Weiterbildung. Forum EIPQS, Bd. 14 -
Renningen : expert verlag, 2008. - S. 20 - 43

Dube, H.; Scherfke, R.

Untersuchungen ausgew3hlter EinflussgréBen
auf die Herstellung zementgebundener Span-
platten im HeiBpressverfahren; Teil 2: Einfluss
der Zementtemperatur und von Zementzusatz-
stoffen

Holztechnologie 49(2008)1. - S. 28 - 32

Dube, H.; Scherfke, R.

Untersuchungen ausgew3hlter EinflussgroBen auf
die Herstellung zementgebundener Spanplatten
im HeiBpressverfahren; Teil 3: Einfluss der Press-
zeit, der Spanldnge und des Zementanteils
Holztechnologie 49(2008)5. - S. 11 - 16

Emmler, R.

Welche Eigenschaften erreichen direkt bedruck-
te Boden?

Laminat-Magazin (Suppl. von Holz-Zent.bl. und
HK) 12(2008) Jan. - S. 86 - 87
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Jacobs, K.; Rangno, N.

Nachweis des Echten Hausschwamms (Serpula
lacrymans) auf Basis der DNA-Analytik
Holztechnologie 49(2008)6. - S. 26 - 30

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

PVC- und LaminatfuBbdden — Neue Messmdg-
lichkeit der elektrostatischen Aufladung mit
einer Rollapparatur

floors and walls, (2008)16. - S. 49 - 51

Kleber, D.; Pidoll, U. v.
Elektrostatische Ziindquellen bei Kunststoffen
und ihre Vermeidung
OTTI-Seminar ,Elektrisch leitfahige Kunststoffe"
Regensburg, 10./11.September 2008, S. 16 - 43

Knust, C.; Haller, P.; Krug, D.; Tobisch, S.
Einsatzmoglichkeiten von Plantagenholz
Schweizerische Zeitschrift fiir Forstwesen
159(2008)6. - S. 146 - 151

Krug, D.

Emissionsarme Holzwerkstoffe; Proteinmodif-
zierte PF-Harze ermdglichen Herstellung extrem
formaldehydarmer Werkstoffe in feuchtebestin-
diger Verklebungsqualitat

Holztechnologie 49(2008)5. - S. 27 - 30

Lilie, B.; Krug, D.; Gedan-Smolka, M.; Taeger, A.
Spannungsbogen; IHD entwickelt pulverlackier-
bare HWS-Formteile

MDF-Magazin (Suppl. von Holz-Zent.bl. und HK)
14(2008).-S.73 - 76



Mahltig, B.; Swaboda, C.; Roessler, A.; Béttcher, H.
Functionalising wood by nanosol application
Journal of Materials Chemistry (2008). - 13 S.

Wagenfiihr, R.; WeiB3, B.
Dao
Holztechnologie 49(2008)3
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Mdbeltage in Dresden vom 29. - 31. Mai 2008;
Zukunftsfaktoren fiir die Mdbelbranche, Quali-
tat fiir gesundes Wohnen

Dresden : Selbstverlag, 2008. - Tagungsband

Natiirliche Beschichtungssysteme fiir Holzober-
flachen; 7. November 2008 in Dresden
Dresden : Selbstverlag, 2008. - Tagungsband

Raatz, C.

Untersuchung von Oberfldcheneigenschaften
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Vortrage

Aehlig, K.

Neue Anforderungen an Beschichtungsstoffe

vor dem Hintergrund der aktuellen Gesetzge-
bung

Natiirliche Beschichtungssysteme fiir Holzober-
flachen, Workshop, Dresden, 7. November 2008

Beyer, M.

Influence of MDF Properties on Coating with
Liquid and Solid Materials

6th European Wood-based Panel Symposium,
Hannover, 9./10. Oktober 2008

Broege, M.; Aehlig, K.

Verkiirzung der Trocknungszeit durch geeignete
Sikkativwahl und den Einsatz von Mikrowellen
Natiirliche Beschichtungssysteme fiir Holzoberfla-
chen, Workshop, Dresden, 7. November 2008

Emmler, R.

Qualitatsmerkmale von mit natiirlichen Beschich-
tungsstoffen behandelten Mdbel- und FuBbo-
denoberflachen

Natiirliche Beschichtungssysteme fiir Holzoberfla-
chen, Workshop, Dresden, 7. November 2008

Beyer, M.

Nanotechnologie — Strukturen und Wirkung.
Einsatz in Beschichtungen fiir Holz — Aktuelle
Losungen, Entwicklungen, Risiken
Zukunftswerkstatt Tischler, Fachtagung, Rietberg,
18. Oktober 2008

Emmler, R.

EinflussgroBen auf die Formstabilitdt von Mehr-
schichtparkett

Sachverstindigenseminar des Zentral-Verbandes
Parkett und FuBbodentechnik, Feuchtwangen, 28.
Mai 2008

Beyer, M., Tobisch, S.

Potentials of Nanoscale Particles for Use in the
Wood Industry.

COMBOIS Info-Meeting, 4. April 2008, Wiirzburg

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

Influence of the characteristics of thermoplastic
foils and adhesives onto the adhesion quality of
3-D coatings

Foil Coating Conference, Salzburg (A), 7./8. Mai
2008

Emmler, R.; Beyer, M.

Einsatz der Nanotechnologie zur Verbesserung der
Eigenschaften von Holzoberflichen - insbeson-
dere von Holztreppenoberfldachen
Holztreppentagung, Fulda, 10. April 2008

Emmler, R.; Kleber, D.; Schweitzer, K.

Powder Coating of Wood Plastic Composites
6th International Woodcoatings Congress ,,Pre-
serve, Protect, Prolong”, Amsterdam (NL), 14./15.
Oktober 2008

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

Verbesserung der Verbundfestigkeit zwischen
MDF - Klebstoff — Folie bei der Beschichtung
von 3-D-M@belfronten

AiF-Forum Forschungsverbiinde, Dresden, 26. Juni
2008

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

Verbesserung der Verbundfestigkeit zwischen
MDF/Klebstoff/Folie bei der Beschichtung von
3-D-M@obelfronten

8. Kolloquium Gemeinsame Forschung in der Kleb-
technik, Frankfurt a.M., 26./27. Februar 2008

Bliithgen, L.; Schulz, T.

Sperrholz und Sperrholzformteile aus thermisch
modifizierten Furnieren

5. Européischer Thermoholz-Workshop, Dresden,
24. [25. April 2008

Fuchs, I.

Pulverlackierung von Holzwerkstoffen — Grundla-
gen und praktische Anwendung

Internationale Konferenz zur Automation in der
Holzwirtschaft, Biel (CH), 18./19. September 2008

Gedan-Smolka, M.; Taeger, A.; Lilie, B.; Krug, D.;
Riske, T.

Influence of semi-cristalline polyesters on the
properties of uretdione powder coatings and their
application on novel antistatic wood composites
Fatipec Conference, Gent (B), 9.-11. Juni 2008

Jacobs, K.; Rangno, N.

Konventionelle und molekularbiologische Differen-
zierung von Daedalea quercina (Eichenwirrling)
Internationale Tagung der Deutschen Gesellschaft
fiir Mykologie (DGfM), Kassel, 06.-09. Oktober
2008

Broege, M.; Aehlig, K. .
Schnellere Trocknung von natiirlichen Olen auf
Holzoberfldchen

Mdbeltage, Dresden, 29.-31. Mai 2008
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Kleber, D.

Elektrostatik und Explosionsschutz - Elektrostatische
Aufladung - Erkennen - Vermeiden — Beseitigen

3. Niirnberger EX-Schutz-Tag 2008, Niirnberg, 24.
April 2008



Kleber, D.

Lackierung von Holzwerkstoffen mit wasserver-
diinnbaren Lacken (Hydrolacke)
Innungsversammlung der Tischlerinnung Marien-
berg, Lengefeld, 17. Juli 2008

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

Elektrostatische Aufladung von starren FuBbdden
(Holz- und Laminatbdden) und neue Priifmdg-
lichkeiten

8. Internationaler ESD Workshop 2008, Dresden,
14./15. April 2008

Krug, D.

Holzwerkstoffindustrie - Herausforderungen und
Forschungsansatze. Bericht des Obmanns

Sitzung des DGfH-Ausschusses FA 2.2 ,Holzwerk-
stoffe”, Dresden, 20. November 2008

Peter, M.; Raatz, C.; Wasserburger, U.

Smoothing of wood-pencils by high-power
ultrasonics

Versammlung des EWIMA Technical Subcommit-
tee (European Writing Instrument Manufacturer's
Association), Frankfurt a.M., 25.01.2008

Plaschkies, K.; Jacobs, K.

Dauerhaftigkeit von TMT: Ergebnisse der Frei-
landpriifung

5. Européischer Thermoholz-Workshop, Dresden,
24.[25. April 2008

Raatz, C.

Kantenklebung mittels Hochleistungs-Ultraschall
Internationale Konferenz zur Automation in der
Holzwirtschaft, Biel (CH), 18./19. September 2008

Rangno, N.; Jacobs, K.; WeiB, B.; Scheiding, W.
Diagnostik von Hausfaulepilzen mittels DNA-
Chip-Technologie

Internationale Tagung der Deutschen Gesellschaft
fiir Mykologie, Kassel, 6.-9. Oktober 2008

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

Mould on organs and cultural heritage objects.
Investigations of eight churches in Saxonia
International Conference on Wood Science for
Preservation of Cultural Heritage, Braga (P), 05.-
07. November 2008
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Scheiding, W.

TMT im Jahr 2008: Produktion, Markte, Nor-
mung

5. Européischer Thermoholz-Workshop, 2. INS-
Workshop "Normung und Standardisierung von
TMT", Dresden, 24./25. April 2008

Schweitzer, K.

Markteinfiihrung von Thermoholzfenstern

5. Europaischer Thermoholz-Workshop, Dresden,
24. [25. April 2008

Swaboda, C.

Uberblick {iber natiirliche Beschichtungssysteme
Natiirliche Beschichtungssysteme fiir Holzoberfla-
chen, Workshop, Dresden, 7. November 2008

Swaboda, C.; Emmler, R.; Kleber, D.

Drying technologies for waterborne coatings
6th International Woodcoatings Congress ,Pre-
serve, Protect, Prolong”, Amsterdam (NL), 14./15.
Oktober 2008

Tobisch, S.

Die Holzwirtschaft im Strukturwandel.
Abschlussveranstaltung ,Zentrum nachhaltiger
Holzbau [ Holzwirtschaft im Erzgebirge [ Krusno-
hori", FHH - Férderverein Holzbau | Holzwirtschaft
eV., 19. Juni 2008, Deutschneudorf

Tobisch, S.

European Panel Industry - State of the Art and

current Challenges” - Wood-based Panel Seminar
Japanese Wood Technology Association, Tokyo, 12.

September 2008

Weber, A.; Krug, D.

BMBF-Verbundprojekt Wetterfeste Fassaden-
platte (WEFAM), FKZ 0330573, Teilprojekt 1:
Entwicklung mehrlagiger Fassadenplatten aus
vergiiteten Hdlzern fiir den AuBeneinsatz
Abschlussworkshop "Wetterfeste Fassadenplatte
(WEFAM)", Oberstetten, 11. November 2008

Weber, A.; Krug, D.

Massivholzplatten aus thermisch vergiiteten
Holzern

5. Europaischer Thermoholz-Workshop, Dresden,
24, [25. April 2008

Scheiding, W.

Schimmelpilzbefall an Baustoffen — Ursachen,
Vorbeugung, Sanierung unter besonderer Be-

riicksichtigung von Luftdichtheit und Liiftung
3. Europaisches BlowerDoor-Symposium, Kassel,
30./31. Mai 2008

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

EinflussgroBen auf die Prozesssicherheit bei der
3-D-Beschichtung von Mdbelfronten
Mébeltage, Dresden, 29.-31. Mai 2008
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Teilnahme an Messen 2008

DOMOTEX

H AN N O V E R

Weltmesse fir Teppiche und Bodenbeldge

DOMOTEX Hannover

12. - 15. Januar 2008

Prasentation von Dienstleistungen auf dem Ge-
biet der Oberflachen- und FuBbodenpriifung. Das

IHD zeigte Verfahren zur Priifung der Kratzfestig-
keit und der elektrostatischen Eigenschaften von
FuBbdden und informierte ausfihrlich Uber die
CE-Kennzeichnung und die Einflihrung des AgBB-

Schemas.

MM cologne

IMM Koln
14. - 20. Januar 2008

Schwerpunkt der Prasentation war die Ankiindi-
gung der Mobeltage. Des Weiteren weist das IHD
unter dem Motto ,Entdecke die Moglichkeiten" auf
das breite Leistungsspektrum in den Bereichen Ent-

wicklung, Priifung und Zertifizierung hin.



Z0W Bad Salzuflen

25. - 28. Februar 2008

Prasentation des Leistungsspektrums fir die Mo-
belindustrie und Ankiindigung der Md&beltage in
Dresden. Des Weiteren wurden neue Entwicklun-
gen auf dem Gebiet der Holzwerkstoffe gezeigt.

MESSEN

fensterbau
frontale

International Trade Fair Window and Facade

fensterbau / frontale Nirnberg
02.-05. April 2008

Prasentation des Dienstleistungsangebotes fiir Bau-
elemente - insbesondere der CE-Kennzeichnung
flr Fenster und Tiiren. Besondere Aufmerksamkeit
galt dem ausgestellten Prototypen eines aus ther-
misch modifiziertem Holz gefertigten Fensters, das
im Rahmen eines Forschungsprojektes vom |HD und
namhaften Industriepartnern entwickelt wurde.
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5. Europaischer TMT-Workshop ..

INS 38

INNOVATION MIT NORMEN
UND STANDARDS

Verbunden mit dem 2. Workshop
«Innovation mit Normen und Standards"

Nach einem Jahr Pause fand am 24. und 25. April 2008
der 5. TMT-Workshop am IHD statt, womit der nun-
mehr zweijahrige Rhythmus dieser erfolgreichen Ver-
anstaltung eingefiihrt wurde. Mit ca. 100 Teilnehmern
aus dem In- und Ausland war die Beteiligung wieder
erfreulich. Die zahlreichen ausldndischen Teilnehmer
kamen aus Osterreich, der Schweiz, Italien, den Nie-
derlanden, Ungarn, Tschechien, Kroatien, Danemark,
Finnland, Estland, Russland sowie den USA. Es wurde
eine Simultaniibersetzung in englischer Sprache ange-
boten.

Mit dem Titel "TMT-Workshop" anstelle von "Thermo-
holz-Workshop" wird der erfolgreichen Einfiihrung die-
ses technischen Kiirzels (Thermally Modified Timber)
flir das im deutschen Sprachraum meist als Thermoholz
bezeichnete Material Rechnung getragen.

In seinem Einfiihrungsvortrag schatzte Dr. Wolfram
Scheiding (IHD) ein, dass sich die europ&ische Thermo-
holz-Branche erfreulich entwickelt hat. So haben sich
die Rahmenbedingungen verbessert, Nachfrage und
Produktionsmengen sind gestiegen und neue Hersteller
haben sich etabliert.

Scheiding verwies auf verschiedene abgeschlossene
und laufende Forschungsvorhaben und Priifauftrage
zu TMT, die - wie die zunehmende Zahl von Anfragen
zeigt - das IHD in seiner Rolle als kompetenter An-
sprechpartner zu TMT bestatigten.

Aus Finnland, dem "Mutterland" industriell hergestell-
ten Thermoholzes, berichtete Ala Jukka-Viikari von der
Finnish Thermowood Association iiber deren aktuelle
Aktivitaten, insbesondere iiber das entwickelte Qua-
litdtssicherungssystem und das Vermarktungskonzept
des Verbandes. Viikari bestatigte auch fiir die finni-

schen Hersteller den Trend zu thermisch modifizierten

Bihds

Laubhdlzern, wenngleich Fichte und Kiefer nach wie
vor die dominierenden Holzarten sind.

Weitere Beitrdge aus dem Ausland kamen von Hubert
Mitteramskogler (A) zu aktuellen Trends bei TMT aus
Laubholz und von Tarmo Tamm (EST), der sein Unter-
nehmen Tretimber vorstellte.

Forschungsarbeiten zu Sperrholz und Sperrholzform-
teilen aus thermisch modifizierten Furnieren waren
Gegenstand des Vortrages von Lars Bliithgen (IHD).
Den Bogen zur industriellen Praxis schlug Istvan Avar
vom Sperrholzformteilhersteller OWI GmbH. OWI ver-
arbeitet modifizierte Furniere aus einer eigenen Anlage
und fertigt u.a. Stuhlformteile, die bei Bedarf zusatz-
lich schwer entflammbar ausgeriistet werden kdn-
nen. In einem weiteren Beitrag aus dem Bereich der
Holzwerkstoffe berichtete Andreas Weber (IHD) tiber
Ergebnisse eines vom BMBF im Forderschwerpunkt
«Nachhaltige Wald- und Holzwirtschaft" geforderten
und von der Deutschen Gesellschaft fiir Holzforschung
koordinierten Verbundvorhabens zur Entwicklung von
Massivholzplatten unter Anwendung von TMT fiir den
Einsatz als AuBenfassade (WEFAM).

Uber die Markteinfiihrung von Thermoholzfenstern
referierte Kerstin Schweizer (IHD). In dem von ihr be-
arbeiteten gleichnamigen Forschungsvorhaben konnte
gezeigt werden, das gebrauchstaugliche Fenster grund-
satzlich machbar sind. Grenzen bestehen hinsichtlich
der Einsatzbereiche mit gréBerer mechanischer Be-
anspruchung, z.B. durch Windlasten. Vorteile ergeben
sich insbesondere durch die erhdhte Dauerhaftigkeit
sowie geringere Warmeleitfahigkeitswerte, wodurch
Us- bzw. U,-Werte je nach Konstruktion spiirbar redu-
ziert werden kdnnen. Sehr bedeutsam fiir den Bereich

Fenster waren die Ausfiihrungen von Eike Gehrts vom



Verband der Fenster- und Fassadenhersteller VFF. Er
stellte das VFF-Merkblatt HO/06-4 vor, das Vorgaben
zur Priifung und zu Eigenschaften modifizierter Hol-
zer als Rahmenwerkstoff macht. Die Zulassung gemaB
dieses Merkblattes ist vor allem fiir RAL-zertifizierte
Fensterhersteller wichtig.

In Kurzbeitrigen referierten Alexander Pfriem (TU
Dresden) zu Untersuchungen von Geruch und Emis-
sionen, Norbert Horvath (Westungarische Universitit
Sopron) zu physikalischen und Dauerhaftigkeitspri-
fungen. Martii Kauhanen stellte die Firma Lunawood
vor, die als Besonderheit TMT im Durchlaufverfahren
herstellt.

Katharina Plaschkies (IHD) berichtete liber Zwischener-
gebnisse der 2003 angelegten Dauerhaftigkeitspriifun-
gen im Freiland, die die Laborpriifungen bestatigen.
Der 5. Europdischen TMT-Workshop wurde gemeinsam
mit dem 2. Workshop "Innovation mit Normen und
Standards - INS" durchgefiihrt.

Anlass war der Abschluss des Projektes "Normung
und Standardisierung von thermisch modifiziertem
Holz (TMT)", das unter Federfiihrung des DIN am IHD
bearbeitet wurde. In der zweiten Projektphase wurde
untersucht, inwieweit TMT von der CE-Kennzeichnung
betroffen ist. Diese ist fiir einige Verwendungszwe-
cke bereits heute Pflicht, so fiir Abschliisse auBen,
Vorhangfassaden, Unterdecken und Larmschutzwan-
de. Fiir einige andere lduft die Koexistenzphase; dies
betrifft Wand- und Deckenbekleidungen, Fenster und
AuBentiiren sowie Parkett und HolzfuBbdden.

Die Notwendigkeit einer Europdischen Technischen

Ubergabe der Zertifikate zum ,Qualititszeichen TMT"
an Juri Bedrichov, Geschdiftsfiihrer der Thermoholz
Spreewald GmbH

Thermally Modified Timber
interior [ exterior

x
&
*

Qualitdtszeichen TMT

Zulassung, einer allgemeinen bauaufsichtlichen Zulas-
sung oder einer Zustimmung im Einzelfall fiir TMT-Pro-
dukte kdnnte vor allem fiir tragende und aussteifende
Zwecke, z.B. fiir Treppen, Carports, Balkone, tragende
Terrassen- oder Balkonbeldge, Stege usw., relevant
werden.

Im Ergebnis orientierender Brandpriifungen nach EN
ISO 11925-2 (small flame test) wurde nachgewiesen,
dass die bisher allgemein dbliche Einstufung analog
zu naturbelassenem Holz akzeptabel ist. TMT kénn-
te damit der Euroklasse E bzw. der Baustoffklasse B2
"brennbar, normalentflammbar" nach DIN 4102-1 zu-
geordnet werden.

Andreas Schleifer vom DIN stellte in seinem Beitrag
die Rolle der Normung als strategisches Instrument zur
Qualitétssicherung heraus.

Den Abschluss des Vortragsprogramms bildete die
wieder sehr anschauliche Présentation von Prof. Mar-
tin Despang (Hannover/University of Nebraska). Sein
Werkbericht vom Bau eines Passivhaus-Kindergartens
mit TMT-Fassade in Hannover sprach besonders die
Sinne an.

Ein Hohepunkt des Workshops war die Uberreichung
der ersten Zertifikate zum "Qualitdtszeichen TMT" an
die Thermoholz Spreewald GmbH und die Fromsseier
Plantage A/S aus Dinemark.

Das von der Entwicklungs- und Priiflabor Holztechno-
logie GmbH (EPH) vergebene "Qualitatszeichen TMT"
lehnt sich an andere Systeme der Qualitdtssicherung
(z.B. CE-Kennzeichnung) an. Eine ganze Reihe von An-
fragen hierzu an das EPH lassen hoffen, dass in abseh-
barer Zeit weitere Hersteller bzw. Produkte zertifiziert
werden und damit die Produktgruppe "TMT" wirksam

am Markt unterstiitzt werden kann.
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/7. Mobeltage in Dresden

Wege zum Erhalt der Mdbelfertigung in Europa

Vom 29. bis 31. Mai 2008 fanden die Mdbeltage
in Dresden statt. Diese Fachtagung mit internati-
onaler Beteiligung und Ausrichtung vorrangig auf
das technische Leitungspersonal der Mdbel- und
Zulieferindustrie wurde - wie bisher - vom Institut
fiir Holztechnologie (IHD) zusammen mit der Deut-
schen Gesellschaft fiir Holzforschung (DGfH) or-
ganisiert. Zum ersten Mal wurde die Veranstaltung
durch die interzum (Koelnmesse) unterstiitzt.

Uber 100 Teilnehmer folgten dem interessanten
Vortragsprogramm. Sie hatten die Méglichkeit, bei
der vorgeschalteten Exkursion den gréBten und
modernsten deutschen Innenausbauer, die Deut-
schen Werkstatten Hellerau (DWH), zu besichtigen
und bei einer Fiihrung die Gartenstadt Dresden-
Hellerau kennen zu lernen.

In seinem Plenarvortrag ,Hat die deutsche Mdbel-
industrie eine Zukunft? - Erfolgsfaktoren fiir die
Mébelbranche" stellte L. Heumann (VHK) Strate-
gien fiir die Mébelbranche im Hinblick auf die de-
mografische Entwicklung, den Inlandsmarkt und
die Exportmdoglichkeiten und die damit verbunde-
nen Probleme in den Mittelpunkt. Diesem Thema
widmete sich auch die Podiumsdiskussion unter
der bewdhrten Moderation von Frau U. Geismann
(VDM). Unter dem Motto ,Zurlick zur Wertigkeit
- Madbel als komplexe Leistung" diskutierten Frau
B. Hentschker (LGA QualiTest) und die Herren Prof.
Dr. A. Hansel (Vizeprasident des BVDM), H. Kriege
(Wiemann Mgbel) und D. Rezbach (Lignum Con-
sulting), wie die Mdbelindustrie der sinkenden In-
landsnachfrage begegnen konne. Hier sind nicht
nur steigende Exportaktivitdten sondern auch wei-
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terhin eine innovative Marktflihrerschaft und die
Erfiillung hochster Qualitatsanforderungen gefragt.
Spannend auch die Diskussion, wie man wieder zum
Miteinander von Mdébelindustrie und Mébelhandel
gelangen kann. Dazu wurden vom Handel verstark-
te Anstrengungen fiir eine fachgerechte Verkaufs-
beratung angemahnt. Mit 21 Vortrdgen zu vier
Themenschwerpunkten - Werkstoffe/Konstruktion,
Qualitit, Oberflache, Fertigung/Logistik - konnte
eine beachtliche Bandbreite der die Mobelindustrie
interessierenden Themen abgedeckt werden.

Im ersten Vortragsblock zum Thema Werkstoffe/
Konstruktion erlduterte S. Trabandt (BlueCon-
cept) vor dem Hintergrund der demographischen
Entwicklung in Deutschland 7 Prinzipien, die bei
einer Umsetzung von ,Universal Design" in Pro-
dukten zu beriicksichtigen sind, um die Produkte
nutzbar fir alle zu gestalten. Den Leichtbautrend
analysierte M. Stosch (igel eV.) in seinem Vortrag.
Leichte Plattenwerkstoffe wurden in einem Projekt
von S. Feifel (Forschungszentrum Karlsruhe) hin-
sichtlich ihrer Ressourceneffizienz untersucht und
bewertet. Die Neuentwicklung der ,Dendro-light"
Holz-Leichtbauplatte aus Massivholz stellte E. Egle
(Egle Engineering) vor. W. Hanel (IHD) zeigte in
seinem Beitrag den konstruktiven Leichtbau nicht
als Alternative, sondern als zwingende Erganzung
zum Materialleichtbau auf. Den Abschluss des ers-
ten Vortragskomplexes bildete M. Rogozinski (ITD
Poznan), der dem Gremium Untersuchungen zur
Korrelation zwischen der ortlichen Steifigkeit von
Maobelverbindungen und der Gesamtsteifigkeit der
Maobel vorstellte.



Der zweite Vortragstag wurde mit dem Beitrag von
M. Ruf (VDM) zum Themenschwerpunkt Qualitat
eroffnet. Er stellte in seinem Referat die Qualitats-
offensive Mobel des VDM vor. Unter der Uber-
schrift ,Ist Qualitdt umfassend messbar?” eror-
terte anschlieBend B. Hentschker (LGA Qualitest)
den Wandel der Qualitdtsanforderungen in seinen
Konsequenzen fiir Handel und Industrie. Besondere
Aufmerksamkeit fand der Vortrag ,Qualitat contra
Produkthaftung” von J. Winning (DGM), in dem er
auf Fragen der Produkt- und der Produzentenhaf-
tung einging. Der Abschluss der Themenreihe war
den Aufgaben und Zielen des neuen Europdischen
Mébelverbandes EFIC gewidmet, die J. Kurth (EFIC)
vorstellte.

Nach der bereits genannten Podiumsdiskussion war
der nachmittdgliche Vortragskomplex auf das For-
schungsfeld Oberfliche fokussiert. M. Broege (IHD)
stellte hier Forschungsergebnisse zum schnelleren
Trocknen von natiirlichen Wachsen und Olen vor.
Daran schlossen sich die Ausfiihrungen von F. Holt-
mann (3H-Lacke) tber Hochglanzwasserlacke fiir
Maobel an. Mit Fragen der haptischen Sinneswahr-
nehmung von Produktoberfldchen beschaftigte
sich V. Kotradyova (Universitit Bratislava). Den
Schlusspunkt bildeten zwei Vortrdge zum Direkt-
druck auf Mobeloberflachen. M. Schreck (Biirkle)
referierte zum digitalen Direktdruck und neuen UV-
Aushartelosungen. Dieser Beitrag wurde erganzt
durch die Ausfiihrungen von M. Ketzer (Johns
Manville) zu einer direktbedruckbaren Oberflache
auf der Basis von StabilStrand.

Der dritte Tagungstag widmete sich dem Schwer-
punkt Fertigung/Logistik. Die Vortragsreihe wurde
von J. Forster (REHOLZ) er6ffnet, der die Tagungs-
teilnehmer mittels ihrer eigenen Finger das 3-D-
Umformverhalten von Furnieren ,begreifen” lieB.
Ihm folgte S. Horstmann (FH Lippe Héxter) mit ei-
nem Beitrag zur Ristzeit- und Prozessoptimierung
beim Ummanteln. S. Wenk (IHD) befasste sich in

ihnrem Beitrag mit der Wirkung von EinflussgréBen
auf die Prozesssicherheit bei der 3-D-Beschichtung
von Mabelfronten. T. LoohB und H.-W. Hoffmeister
(TU Braunschweig) fesselten die Zuhérer mit dem
Stanzen von Holz und Holzwerkstoffen. Fragen der
Optimierung der Produktions- und Logistikprozesse
durch den Einsatz von Transpondertechnik (RFID)
behandelte P. Loser (Berner Hochschule) in seinem
Vortrag. AbschlieBend stellte A. Venhoff (Hiilsta)
anforderungsgerechte Verpackungsldsungen so-
wohl fiir den Mitnahme- als auch fiir den Highend-
bereich vor.

Bemerkenswert auch, dass in den zahlreichen Pau-
sengesprachen und den beiden Abendveranstaltun-
gen immer wieder der Wunsch nach einer gemein-
samen Vermarktungs-(Marketing-)strategie von
M@obelindustrie und -handel zum Nutzen fiir den
Endkunden aufkam.

Tenor unter den Teilnehmer war {ibereinstimmend,
dass die Branche eine derart hochwertige Veran-
staltung bendtigt und starkes Interesse an der
nachsten Fachtagung 2010 besteht.

Podiumsdiskussion: H. Kriege, B. Hentschker, D. Rezbach,
Prof. Dr. A. Hénsel (v.l.n.r.)
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IHD-Workshop

.Naturliche Beschichtungen

fur Holzoberflachen"

7. November 2008 in Dresden

Natiirliche Beschichtungen wie oxidativ aushartende
Ole und Biolacke sind ein Trend in der Parkett- und Mo-
belbranche. Doch welche Mdglichkeiten der natiirlichen
Holzbeschichtungen gibt es und was gilt es hinsichtlich
gesetzlicher Rahmenbedingungen zu beachten? Das
Institut fiir Holztechnologie Dresden (IHD) hat diesen
und anderen Themen Ende 2008 einen Workshop ge-
widmet. Gekommen waren 50 Handwerker, Vertreter
aus Industrieunternehmen der Maobel- und Parkett-
branche und Hersteller natiirlicher Beschichtungen.

In acht Vortrdgen zeigten Referenten vom IHD und
aus der chemischen Industrie die ganze Bandbreite des
Themas auf. Nachfolgend eine Zusammenfassung der

gehaltenen Referate .

Uberblick {iber natiirliche Beschichtungen

Dr. Christiane Swaboda (IHD) gab einen Uberblick tiber
natiirliche Beschichtungen und ihre rund 3.500 Jahre
zuriickreichende Historie. Es gibt zahlreiche Definitio-
nen fiir Bio- bzw. Naturprodukte, die nicht immer frei
von gesundheitsschadlichen Bestandteilen sind und
natiirliche Substanzen enthalten kdnnen, die in be-
stimmten Konzentrationen die Gesundheit beeintrach-
tigen kénnen. Im Lackbereich war in den letzten Jahren
vor allem die Ldsemittelfreiheit der Produkte das wich-
tigste Thema.

Neben Bio- bzw. Naturlacken gehdren vor allem trock-
nende Ole wie Lein-, Holz-, Raps- und Kokosdl zu den
wichtigsten natiirlichen Beschichtungen. Durch Luft-
sauerstoff, beschleunigt durch Sikkative, findet eine
Vernetzung der Molekiile und damit ein Ausharten der
Substanzen statt. Eine Alternative sind Wachse wie
Bienen- und Carnaubawachs, die oft auch mit natiir-
lichen Olen kombiniert werden, wie z.B. Hartwachse.

Zusammen mit entsprechenden Trockenstoffen auf

Bihds

Basis von Calcium, Zirkonium, Kobalt und Isoalipha-
ten konnen diese als Deckschicht auf verschiedenen
Grundierungen eingesetzt werden. Dadurch lassen sich
auch starker strapazierte Oberfldchen, wie Holzbdden,
schiitzen.

Natiirliche Beschichtungen und Decopaint-Richtlinie
“Natirliche Beschichtungen vor dem Hintergrund der
Decopaint-Richtlinie" war das Thema von Dr. Helmut
Starp, Technischer Leiter von Osmo Holz und Color. Um
die Emission von fliichtigen organischen Verbindungen
(VOC) aus Farben fiir die Beschichtung von GebZuden
und der Fahrzeugreparaturlackierung zu verringern, gilt
seit 2007 EU-weit die so genannte Decopaint-Richtli-
nie (2. Stufe: 2010), nach der die entsprechenden Be-
schichtungsprodukte nur noch bestimmte Ldsemittel-
gehalte aufweisen diirfen.

Grundsétzlich fallen unter die Decopaint-Richtlinie alle
filmbildenden Farben und Lacke zur Beschichtung von
Gebauden, Gebaudeteilen und dekorativen Gebdude-
elementen. Eine Ausnahme bilden Lacke fiir bewegli-
che Giiter wie Mdbel. Wichtig ist in diesem Zusammen-
hang die Auslobung. Empfiehlt der Hersteller seinen
Mébellack auch fiir Boden, Decke und Wand, miissen
die VOC-Grenzwerte eingehalten werden. Pflegemit-
tel und -wachse, nicht filmbildende Imprégnierungen,
Pflegedle und Beizen sowie Holzpasten sind nicht Be-
standteil der Decopaint-Richtlinie. Doch auch hier gilt
die Auslobung: Wenn ein flinffacher Auftrag eines Pro-
duktes empfohlen wird, kénnte dennoch die Richtlinie

zur Anwendung kommen.

Vorgaben fiir natiirliche Beschichtungen
Karsten Aehlig vom IHD Dresden referierte iiber ,Neue
Anforderungen an Beschichtungsstoffe vor dem Hin-



tergrund der aktuellen Gesetzgebung einschlieBlich
AgBB-Schema und Umweltzeichen beziiglich VOC".
Fiir Flissigprodukte, also die noch nicht verarbeiteten
Ole, Lacke, Wachse etc., gibt es vier wesentliche An-
forderungen: die VOC-Richtlinie der 31. BImSchV, die
die VOC-Emissionen in der industriellen Produktion
begrenzen; die bekannte Decopaint-Richtlinie; die VdL-
Richtlinie (VdL-RL 01) des Verbandes der deutschen
Lackindustrie (VdL) und das Umweltzeichen RAL-UZ
12a. Die VdL-RL 01 definiert darin genau, was unter
.Naturfarben” zu verstehen ist. So diirfen in Naturfar-
ben kein Blei und Stoffe wie Silberchlorid bzw. IPBC
nur in geringen Konzentrationen enthalten sein. Das
RAL-UZ 12a wiederum ist ein freiwilliges Umweltzei-
chen, mit dem schadstoffarme Lacke gekennzeichnet
werden. Seit Mdrz 2008 gelten fiir das RAL-Zeichen
neue Grenzwerte, unter anderem gibt es erstmals eine
Begrenzung fiir CMT-Stoffe der Kategorie 3.

Neben den Flissigprodukten existieren auch Vorgaben
flir bereits beschichtete Oberflachen. Laut Aehlig miis-
sen mit natiirlichen Produkten behandelte Oberflachen
die Richtwerte zur Bewertung von VOC-Emissionen im
Innenraum und die gesundheitliche Bewertung nach
AgBB-Schema erfiillen. Freiwillig ist die Einhaltung
des Umweltzeichens RAL-UZ 38 und des Okolabels

+Natureplus".

Qualitdtsmerkmale von behandelten
FuBbodenoberflachen

Rechtliche Bestimmungen und Giitesiegel sind das
eine, doch wie ldsst sich grundsétzlich die Qualitdt
von natiirlichen Beschichtungen bestimmen? Dr. Rico
Emmler vom IHD sprach iiber ,Qualitdtsmerkmale von
mit natiirlichen Beschichtungen behandelten Mdbel-
und FuBbodenoberflachen™.

Bisher existiert vergleichsweise wenig Literatur dber
diese Produkte und ihre Anwendung im FuBbodenbe-
reich. Von natiirlichen Olen weiB man, dass sie in der
Regel tief in das Holz eindringen und daher keinen Film
aufder Oberflache bilden. Dadurch gelten die herkdmm-
lich naturgedlten Oberflichen als relativ schmutz-,
licht- und wasserempfindlich, sagt Dr. Emmler. Wachse
bilden dagegen diinne Filme auf der Oberflache, die die
Abrieb-, Wasser- und Schmutzbestdndigkeit verbes-
sern, aber gleichzeitig nicht besonders chemikalienbe-
stdndig sind. In der industriellen Beschichtung werden
oft Kombinationen beider Beschichtungen eingesetzt,

um bestandigere und atmungsaktive Oberflachen zu

erzeugen. Durch spezielle Zusammensetzung der Ole
bzw. Wachse lassen sich Hartdle oder Hartwachse mit
harteren Oberfldchen herstellen.

Im bauseitigen Einsatz haben Hartdle generell die
besten Eigenschaften mit Blick auf die Reinigung, Re-
novierbarkeit und Strapazierfahigkeit. Sie lassen sich
zeitsparend auftragen und weisen nur geringe Ge-
ruchs- und Losemittelemissionen auf. Jedoch haben
sie nur eine mittlere Abriebfestigkeit und Schmutz-
resistenz. Die selten eingesetzten HeiBwachse bieten
die ansprechendste natiirliche Oberflache, allerdings
erfordern Sie ein groBes handwerkliches Kénnen beim
Aufbringen. Seifen gewinnen im baubiologischen Be-
reich an Bedeutung. Durch wiederholtes Wischen mit
einer Seifenldsung wird das Holz geséttigt. Es entste-

hen robuste Oberflachen, die sogar objektgeeignet sein

sollen.

Ak

Die Referenten: Dr. H. Starp (Osmo), Dr. F. Gol (OMG
Borchers), M. Eisbein (Landesamt f. Denkmalpflege
Sachsen), M. Broege (IHD), Dr. C. Swaboda (IHD), B.
Phillipp (Hesse Lignal), K. Aehlig (IHD), Dr. R. Emmler
(IHD)

Schnelle Trocknung entscheidend

Ein wichtiges Thema beim Einsatz natiirlicher Be-
schichtungen ist und bleibt die Trocknung. Angesichts
sich beschleunigender Produktionsprozesse und immer
kiirzerer Verlegezeiten gilt die Dauer bis zur Aushar-
tung als kritische Phase. In zwei technischen Vortra-
gen nahmen sich die Referenten konkreten Problemen
bei der Trocknungsbeschleunigung an. Dr. Franjo Gol
(OMG Borchers) referierte tiber ,Neue Entwicklungen
auf dem Gebiet der Sikkativierung - Einsatzmdoglich-
keiten alternativer Trockenstoffe". Martina Broege und
Karsten Aehlig, beide IHD, wiederum sprachen {ber
Verkiirzung der Trocknungszeit durch geeignete Sik-

kativwahl und den Einsatz von Mikrowellen”.
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Interne Kolloquien

Januar

Kordula Jacobs: Untersuchungen zum Einsatz von Nanosilber als fungizider Wirk-
stoff in blduewidrigen Imprégnier- und Anstrichmitteln

Karsten Aehlig: Entwicklung eines robusten Messsystems zur Bestimmung des
Formaldehydgehaltes in einer Konzentration bis 0,02 ppm

Martina Broege: Ermittlung eines geeigneten Referenzmaterials fiir Beschichtungen
zur Ermittlung der VOC-Emission

Andreas Weber: Entwicklung und Applikation alternativer Bindemittel

Februar

Kai-Uwe Heinzel: Waldportal fiir Sachsen, Tschechien und Polen

Christoph Raatz: Entwicklung einer Presse zur kontinuierlichen Verklebung mehrla-
giger dimensionsstabiler Halbzeuge aus Vollholz

Marz

Andreas Weber: Entwicklung mehrlagiger Fassadenplatten aus modifizierten Hol-
zern fiir den AuBeneinsatz

Tino Schulz: Untersuchungen zur Herstellung leichter OSB

April

Marco Mabert: Untersuchungen zur Optimierung des Refinerprozesses hinsichtlich
Energieeffizienz und Faserqualitat

Kordula Jacobs: Molekularbiologische Diagnose von Hausfaulepilzen

Lars Bliithgen: Untersuchungen zur Herstellung von Sperrholz aus thermisch modi-
fizierten Furnieren

Holger Dube: Untersuchung des Dauerstandverhaltens von MDF mit ausgepragtem
und ausgeglichenem Rohdichteprofil bei anwendungs- und festigkeitsbezogener
Belastung

Dr. Martin Fischer: Chemisch-technologische Untersuchungen zur Vermeidung/
Minimierung der Furfural-Emission aus Holzfaserstoffen

Thomas Klemmer: Vorstellung FEM-Arbeitsgebiet

Juni

Simone Wenk: Verbesserung der Verbundfestigkeit zwischen Holzwerkstoff (MDF)/
Klebstoff/Folie bei der Beschichtung von 3-D-Fronten

Dr. Rico Emmler: Entwicklung einer Priifmethode fiir das elektrostatische Langzeit-
verhalten von starren FuBbodenelementen wie Fertigparkett und Laminat
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Juli

Dr. Ingrid Fuchs: Entwicklung und Umsetzung der 3-D-Beschichtung der verschie-
denen Furniervarianten mit Multiformlaborpresse

Dr. Wolfram Scheiding: Entwicklung von Brettschichtholz aus thermisch modifizier-
tem Holz fiir tragende Anwendungen

August

Detlef Kleber: Entwicklung technologischer MaBnahmen zur wirtschaftlichen Appli-
kation von Wasserlacken auf Holzoberflachen mit dem Ziel der Quellverminderung
und Energieeinsparung

Andreas Weber: Konstruktive Holzwerkstoffe mit verbesserter Feuchteresistenz
(OSB)

September

Dr. Ingrid Fuchs: Vorbehandlung von MDF fiir die Pulverlackierung besonders ausge-
pragter Teile

Jiirgen Bonigut: Untersuchungen zum Kriechverhalten und zur Formstabilitdt von
thermisch nachbehandelten MHP, OSB und MDF

Winfried Hanel: Konstruktiver Leichtbau bei Mdbeln

November

Detlef Kleber: Entwicklung eines Verfahrens zur elektrostatischen Beschichtung von
impragnierten Papieren mit Korunden und zusammengesetzten Korundwerkstoffen

Lars Bluthgen: Entwicklung eines Geriistbelages mit erhohter Nutzungssicherheit

Erika Hoferichter: Herstellung formaldehydemissionsarmer mit Harnstoff-Formalde-
hyd-(UF-)Harz-gebundener Holzwerkstoffplatten

Andreas Gelhard: Polsterungen mit optimiertem Feuchtemanagement und verbes-
serten hygienischen Eigenschaften

Dezember

Dr. Wolfram Scheiding: Entwicklung einer Verfahrenstechnologie zur Herstellung von
thermisch modifiziertem Furnier fiir dekorative Zwecke unter Berlicksichtigung der
Umformbarkeit

Dr. Mario Beyer: VerschleiBfeste, witterungsbestdndige Lackierung von Holz und
WPC auf der Basis losungsmittelarmer (semi-)transparenter Acrylat-Silicia-ZnO-
Nanokomposite

Bjorn Lilie: Herstellung formaldehydfrei verklebter Massivholzplatten mit hoher
Feuchtebestandigkeit unter Verwendung von EPI-Klebstoffen

Dr. Christiane Swaboda: Einsatz moderner Materialien und neuer Technologien zur
Umsetzung der VOC-Richtinie in Unternehmen der Holz- und Mdbelindustrie
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Betreuung von Diplomanden und Praktikanten

in IHD und EPH

Diplomanden

Praktikantinnen

Maik Matolin
Fachhochschule Eberswalde

Vergleichende Untersuchungen an Sperrholz nach
nationalen und internationalen Priifnormen

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

Michael Mucha
Hochschule Esslingen

Untersuchung des Zusammenhangs von Oberfld-
chenbehandlung (Schleifen, Thermogldtten) und
der Qualitdt der Pulverbeschichtung von MDF

Betreuer im IHD: Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
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Daniel Harzer

Technische Universitdt Dresden

Rico Kaden
Sebastian Retsch

Fachhochschule Eberswalde

Nadine Muschter
Stefan Kiihn

Berufliches Schulzentrum fiir Technik Pirna

Susan Giinther

Sachsische Bildungsgesellschaft fiir Umweltschutz
und Chemieberufe Dresden mbH

Jens Macht

Fachschule fiir Holztechnik Pulsnitz



AusbildungsmaBnahmen

BETREUUNG

EIfi Hesse
Daniel Lechner
Markus Miiller
Tom Guder
Daniel Fried|
Philipp Flade
Christin Miiller
Tobias Willing

Staatliche Studienakademie Dresden

Berufspraktische Ausbildung - Holztechnik

Jens Walther
Staatliche Studienakademie Dresden
Berufspraktische Ausbildung -

Informationstechnik
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