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Geballte Holztechno-
logie aus Sachsen

2011 hat sich im Zuge eines Antrags auf ein
Excellenzcluster die gesamte sdchsische Holz-
forschung im Cluster LignoSax versammelt.
Neben IHD und EPH mit ihren derzeit 105 Mit-
arbeitern umfasst dieses Cluster sieben Lehr-
stiihle der Technischen Universitat Dresden und
drei weitere private Forschungseinrichtungen.
Damit arbeiten im GroBraum Dresden derzeit
mehr als 250 Wissenschaftler und Technologen
auf nahezu allen Bereichen der Holztechnologie.
Schwerpunkte der Arbeiten sind dabei forst-
liche Aspekte (Saatgutpriifung, neue Holzarten
und deren Genetik, Pflanz- und Wachstums-
Szenarien, Holzversorgung und -mobilisierung,
Umwelt- und Klimaeinfliisse, Bodencharakteristik,
energetische vs. stoffliche Nutzung), Holzkunde
(Physik, Chemie, Anatomie, lignocellulosehaltige
Rohstoffe, Biotechnologie, Molekularbiologie,
Bionik), Holzwerkstoffe (Fertigung, Verarbeitung
und Eigenschaften aller Holzwerkstofftypen,
holzanaloge Materialien, Verbund- und Kompo-
sitwerkstoffe, Formteile), Papier (industrie-
addquate Herstellung, Modifizierung und Funk-
tionalisierung von Faserstoffen und Papieren,
Herstellung und Formung von Papieren, Papier-
verarbeitung, technische Papiere und Recycling)
sowie Wirme und Energie (Einsatz von Biomasse
und Ersatz fossiler Energietrager mit hohem
Energie- und CO,-Austauschverhaltnis, Min-
derung von Emissionen). Mit dieser Entwicklung
hat sich Dresden als einer der flihrenden
Holzforschungsstandorte in Deutschland und
Europa etabliert.

Auch forschungsseitig ist es gelungen, den Weg
in die industrielle Gemeinschaftsforschung fiir

e’

die Holzwirtschaft zu erweitern: Im Juni 2011
wurde der Tragerverein Institut fir Holztechno-
logie Dresden e.V. als 102. Forschungsvereinigung
+Holztechnologie" in die Arbeitsgemeinschaft
industrieller Forschungsvereinigungen e.V. (AiF)
aufgenommen. Mit seinen Schwerpunkten Mdbel,
Mobelkonstruktion und -design, neue holzbasierte
Werkstoffe und Werkstoffkombinationen fiir
Mobel und Innenausbau, Ladenbau und Auto-
motiv, funktionale Oberflachen fiir Mdébel und
Innenausbau und deren Priifung, Verbindungs-
mittel und innovative Applikationstechniken,
Entwicklung von Methoden der Be- und Ver-
arbeitung von holzbasierten Werkstoffen fiir
Maobel und Innenausbau, Realisierung von Nach-
haltigkeit und Umweltzielen bei der Produktion
und dem Gebrauch von Mdbeln und bei der
Herstellung von Innenausbauelementen, Logistik in
der Mobelfertigung und im Handel und Entwick-
lung von Priifmethoden fiir Mdbel und Zuliefer-
materialien wird der Trdgerverein gemeinsam mit
dem Internationalen Verein fiir technische Holz-
fragen e.V. (iVTH) der Holzforschung in Deutsch-
land weiteres Gewicht in der vorwettbewerblichen
anwendungsbezogenen Forschung verschaffen.
Dabei wird das Kuratorium als wissenschaftliches
Gremium des Tragervereins eine weitere wich-
tige Aufgabe bei der Begutachtung der an die AiF
gehenden Forschungsantrdge libernehmen.

Im Institut selbst wurde sowohl dank der guten
wirtschaftlichen Lage als auch der Unterstiitzung
durch den Investitionszuschuss technische Infra-
struktur des Bundesministeriums fiir Wirtschaft
und Technologie weiter investiert: Neben der
Sanierung des gesamten Werkstattflligeldaches -



quasi bei laufendem Betrieb — wurden ein
polymerchemisches Labor eingerichtet, das Brand-
labor ausgebaut, Lacktechnikum und Mdébel-
priiflabor deutlich vergroBert und der Refiner
maschinentechnisch erweitert.

Wie immer wurde das IHD beim Innovations-
transfer in die deutsche und europdische Holz-
wirtschaft auch 2011 von zahlreichen Partnern
begleitet. Wir bedanken uns fiir die gewahrte
Unterstiitzung beim Bundesministerium fiir
Wirtschaft und Technologie, dem Sachsischen
Staatsministerium fiir Wirtschaft und Arbeit, dem
Sédchsischen Staatsministerium fiir Wissenschaft
und Kunst und den Projekttragern Euronorm
GmbH, AiF und der Sichsischen Aufbaubank,
die uns und unseren Forschungspartnern durch
verlassliche Férderung Forschung und Entwick-
lung fiir die Holz- und Mobelwirtschaft maéglich
gemacht haben.

Vorstand, Tragerverein und Kuratorium haben die
Mitarbeiter in ihren Arbeiten immer unterstiitzt
und wohlwollend begleitet. Die tGberaus kollegiale
Zusammenarbeit mit dem Betriebsrat war durch
eine hohe ldentifikation mit den Zielen von IHD
und EPH und durch strategisches Denken gepragt
- Dank gilt hier fir die immer gewahrte Unter-
stlitzung und die vielen sachlichen Diskussionen.

GroBer Dank und Hochachtung gilt allen Mit-
arbeitern von IHD und EPH, die es trotz der
teilweise erheblichen Beeintrachtigungen durch
die BaumaBnahmen geschafft haben, eine hohe
Auslastung des Hauses zu sichern und fiir unsere
Partner immer fachlich versierte, ausgeglichene

Ansprechpartner in Forschung und Service ge-
wesen zu sein.

Ich freue mich, dass Sie, verehrte Leserinnen und
Leser, liebe Kollegen und Freunde aus Forder-
institutionen, Tragerverein, Kuratorium und Indus-
trie, uns auch in diesem Jahr wieder begleitet
haben und wiinsche lhnen interessante Momente
beim Durchblattern der vorliegenden Ergebnisse
unserer Arbeiten.

Mit herzlichen GriiBen
Ihr

A

Dr. rer. nat. Steffen Tobisch
Institutsleiter, Geschaftsfiihrer

QX

Life Science High-Tech Lignoproducts
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Das Institut flir Holztechnologie Dresden

Mitglieder des Vorstandes im Tragerverein
Institut flir Holztechnologie Dresden e.V.
Stand 31.12.2011

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

Geschaftsfiihrer des Bundesverbandes der Schuh-
industrie e. V. sowie des Verbandes Deutscher
Leitern- und Fahrgeriistehersteller e. V.
Stellvertreter

Dr. Dieter DShring
Prokurist/Betriebsleiter der Kronospan GmbH
Lampertswalde

Dipl.-Volksw. Herbert Merkel
Hauptgeschaftsfiihrer Verband Holz und Kunst-
stoff Nord-Ost e. V.
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Mitglieder des Kuratoriums im Tragerverein
Institut flir Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2011

Dr. rer. nat Margot Scheithauer, Dresden
Vorsitzende

Dr. Heinz Haller
Stiddekor GmbH, Laichingen
Stellvertreter

Dr. Stephan Weinkotz

BASF AG, Geschaftseinheit Leime und Trankharze,
Ludwigshafen

Stellvertreter

Dr. Adolf W. Barghoorn
Fernwald

Elko Beeg
Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Schmiedeberg

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

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

Dr. Dieter D6hring
Kronospan GmbH, Lampertswalde

Dr. Berthold Dombo
DSM Ahead, RD Geleen, Niederlande

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

Dr. Gerhard Gormar
Decor Druck Leipzig GmbH, Leipzig

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

Jens Hesse
Hesse GmbH & Co., Hamm

Michael Ketzer
Johns Manville Sales GmbH, Wertheim

Dr. Wolfgang Kniipffer
Wernigerode

Prof. Dr. Detlef Kroppelin
Staatliche Studienakademie Sachsen, Dresden

Dr. Peter Sauerwein
Verband der Deutschen Holzwerkstoffindustrie e.V.,
GieBen

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

Jochen Winning
Verband der Holzwirtschaft und Kunststoffverar-
beitung Bayern-Thiiringen e.V., Miinchen

Heiko Wolf

Kunz Faserplattenwerk Baruth GmbH, Baruth/Mark
Business Unit Pfleiderer Industrie, Baruth/Mark
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Mitglieder des Tragervereins
Institut fur Holztechnologie Dresden e.V.

Stand 31.12.2011
(in alphabetischer Reihenfolge)

3H-Lacke GmbH & Co. KG, Hiddenhausen
3P International Coating Consulting, Liinen
Barghoorn, Dr. Adolf W., Fernwald

BASF SE, Geschaftseinheit Leime und Trankharze,
E-CAL/B - T 410, Ludwigshafen am Rhein

Baums, Manfred, KoIn

BauschLinnemann GmbH, Sassenberg

BHW Beeskow Holzwerkstoffe GmbH, Beeskow
Biffar, Brigitte, Neustadt

Bock, Jiirgen, Korntal-Miinchingen
Bo-NaFaTec GmbH & Co. KG, Sontra
Biiromobelwerk EB GmbH, Eilenburg-0st

Biittner Gesellschaft fiir Trocknungs- und Um-
welttechnik mbH, Krefeld-Uerdingen

Bundesverband Holz und Kunststoff, Berlin
Classen Industries GmbH, Baruth
Decor Druck Leipzig GmbH, Leipzig

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

Deutsche Werkstatten Hellerau GmbH, Dresden
DSM Ahead, RD Geleen, Niederlande
DTS-Systemoberflachen GmbH, Mdckern
Dynea Austria GmbH, Krems, Osterreich

Egger Holzwerkstoffe Brilon GmbH & Co. KG,
Brilon

Ernst Giinter Aloers GmbH, Meldorf

Fachverband Holz und Kunststoff im Freistaat
Sachsen, Dresden

FALQUON Holztechnik GmbH, Pritzwalk

Firstwood GmbH, Premnitz

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

Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwach-
senden Rohstoffen e. V. Rudolstadt, Geschaftsstel-
le Erfurt/Rudolstadt

Furche, Norbert, Karlsfeld

Gangloff, Christian, Biihl/Baden

Gebriider HeiBerer, Prem/Obb.

Gesamtverband Deutscher Holzhandel e.V., Berlin
Hamberger Industriewerke GmbH, Stephanskirchen

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

Henkel AG & Co. KGaA, Bopfingen
Hesse GmbH & Co., Hamm

Hettich Managementsystem Service GmbH,
Kirchlengern

HOKA GmbH GERMANY, Berlin-Mitte

Homanit GmbH & Co. KG, Herzberg am Harz
Hornbach Baumarkt AG, Bornheim

Humm, Dieter, Miinchen

HW-Verlag ,Holz", Mering

Hymmen Industrieanlagen GmbH, Bielefeld
Institut flir Lacke und Farben e. V., Magdeburg
Jakob Schmid S6hne GmbH & Co. KG, Kippenheim
Johns Manville Europe GmbH, Wertheim

Kanz, Andreas, Ascheberg

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
Business Unit Pfleiderer Industrie, Baruth

LGA QualiTest GmbH, TUV Rheinland Group,
Niirnberg

Luersen, Markus, Rheda-Wiedenbriick
Mandery, Pirmin R., Kirchberg
Militz, Prof. Dr. Holger, Gottingen

Maobelfolien GmbH Biesenthal, Biesenthal

Momentive Specialty Chemicals Forest Products

GmbH, Leuna
NanoSys GmbH, Wolfhalden, Schweiz

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

Otto Weibel AG, Urdorf, Schweiz

Pinufin Oberflachentechnik GmbH & Co. KG,
Karlsruhe

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

Sachsenkiichen Hans-Joachim Ebert GmbH,
Schmiedeberg

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

Schwarz, Prof. Dr. Ulrich, Eberswalde
Spanplattenwerk Gotha GmbH, Gotha
Staatliche Studienakademie Sachsen, Dresden

Sueddekor GmbH, Laichingen
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden e.V.

Technische Universitdt Dresden, Institut flir Forst-
nutzung, Tharandt

Technische Universitat Dresden, Institut flir Holz-
und Papiertechnik, Dresden

Teknos Deutschland GmbH, Fulda
Treffert Coatings GmbH, Alzenau
UPM Sales GmbH, Hamburg

Venjakob Maschinenbau GmbH & Co. KG,
Rheda-Wiedenbriick

Verband Biiro-, Sitz- und Objektmébel e.V.(BSO),
Wiesbaden

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., Neustadt

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

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

Welling, Dr. Johannes, Reinbek
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Mitarbeiter des Instituts fir
Holztechnologie Dresden gemeinniitzige GmbH

Stand 31.12.2011

. . Dipl.-Phys. Heiko Kiihne
Institutsleitung Dipl.-Ing. Kerstin Schweitzer
Dipl.-Ing. Susanne Trabandt

Geschaftsfiihrer Dipl.-Ing. Jean-Pierre Mouton
Dr. rer. nat. Steffen Tobisch Dipl.-Ing. Stefan Schmidt

Dipl.-Kaufm. G6tz Haake
Ressort Oberflache

Dr.-Ing. Rico Emmler
DlpI—Math Mathias Rehm Dr._|ng_ |ngr|d Fuchs

Koordinator FuE

Dr. rer. nat. habil. Mario Beyer

Wissenschaftliche Mitarbeiter Dipl.-Ing. (FH) Anissa Ghozzi

Dipl.-Ing. Detlef Kleber

Ressort Biologie /Holzschutz Dipl.-Ing. Christine Kniest

Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding Dipl--Ing. (FH) Michael Peter

Dipl.-Ing. (FH) Bjérn WeiB

Dol [Gevle Jesalis Ressort Information /Offentlichkeitsarbeit/IT

Dipl.-Biol. Katharina Plaschkies Dipl.-Betr.wirt (BA) Annett Verena Jopien

B.Sc. Natalya Rangno Dr. rer. silv. Siegfried Tzscherlich

Dipl.-Ing. (BA) Philipp Flade Dipl.-Bibliothekarin (FH) Eva Schuricht
Dipl.-Inf. (BA) Johannes-Sebastian Heinelt

Ressort Werkstoffe Dipl.-Ing. (BA) Thomas Hupfer

Dr. rer. nat. Detlef Krug Dipl.-Ing. (BA) Jens Walther

Dipl.-Ing. Andreas Weber . . .

Dr.Ing. Anré Bicoere
Dipl.-Ing. (FH) Jirgen Bonigut

Dipl.-Ing. (FH) Bjdrn Lilie 12 Techniker

Dipl.-Ing. (BA) Marco Méabert 32
Dipl.-Ing. Tino Schulz

M.Sc. Christoph Wenderdel

Laboranten/Priifassistenten/
Techn. Fachkrafte

7 Mitarbeiter kaufm. Verwaltung
Ressort Chemie/Umwelt 31 studentische Aushilfen, Diplomanden,
Dipl.-Chem. Karsten Aehlig Praktikanten
Dipl.-Ing. Martina Broege " BA-Studenten

Dr. rer. nat. Martin Fischer
Dr. rer. nat. Christiane Swaboda
Dr. rer. nat. Sebastian Weidlich

Ressort Werkstoff- und Produktqualitat
Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen

Dipl.-Ing. Matthias Weinert

Dipl.-Ing. (BA) Andreas Gelhard

Dipl.-Ing. Jens Gecks

Dipl.-Formgest. Winfried Hanel
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Organisation

Stand 31.12.2011
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Institut fiir Holztechnologie
Dresden gemeinniitzige GmbH

Institutsleiter

Dr. rer nat. S. Tobisch

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

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

Werkstoffe
Dr. rer nat. D. Krug

Oberflache
Dr.-Ing. R. Emmler

Chemie/Umwelt
Dipl.-Chem. K. Aehlig

Werkstoff- und
Produktqualitat
Dipl.-Ing. (FH) L. Bliithgen

Forschung/Vermarktung
Dipl.-Math. M. Rehm

Kaufmannische und

— technische Verwaltung

Dipl.-Kaufm. G. Haake

ephw’
Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH

Dr.-Ing. B. Devantier

Information/Offentlichkeit
Dipl.-Btrw. (BA) A. Jopien

Dr. rer. silv. S. Tzscherlich

Zertifizierung QMS
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Abgeschlossene Forschungs- und Entwicklungs-
arbeiten

Projektleiter Bearbeiter Forderinstitution

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ

Optimierung des Refinerprozesses hinsichtlich Energie-  Dr. Krug Mabert BMWi / EuroNorm [
effizienz und Faserqualitat VF

Entwicklung emissionsarmer, hochfeuchtebestandiger ~ Dr. Krug Weber BMWi / EuroNorm /
Spanformteile INNO-KOM
Untersuchungen zur Nutzung thermisch modifizierter Schulz Schulz [ BMWi [ EuroNorm [
Furniere bei der Herstellung drei- und zweidimensional Dr. Scheiding  INNO-WATT
ausgebildeter Formteile

Untersuchungen zur Rohdichtereduzierung von Span- Schulz Schulz / BMWi / EuroNorm /
platten durch Einsatz von Leichtfiillstoffen Hanel INNO-WATT
Entwicklung von Holz-Polymer-Platten und 3-D-Form-  Weber Weber BMWi [ EuroNorm /
teilen auf Basis vliesartiger WPC-Halbzeuge INNO-KOM

Leichte Holzwerkstoffmittellage — Entwicklung einer Bliithgen Hohlfeld BMWi [ EuroNorm /
leichten Kompositwerkstoffmittellage auf Furnierbasis INNO-WATT

unter besonderer Berlicksichtigung des Einsatzes von
Sperrholzplatten im Fahrzeugbau

Entwicklung schwerentflammbarer HolzfuBboden- Dr. Emmler Kniest BMWi [ EuroNorm /
beldge, insbesondere Parkette, durch Ermittlung und INNO-KOM
Verifizierung relevanter, materialabhdngiger und tech-

nologisch bedingter EinflussgroBen

Thermoholz fiir Holzbodenbeldge Broege Broege DIBt
Entwicklung eines neuartigen langzeitbesténdigen Dr. Emmler Dr. Emmler /[  BMWi [ AiF [ ZIM
Verbindungssystems fiir groBformatige Laminat- Mouton

fuBbodenpaneele mit hohem Verlegekomfort

Individuell gestaltbare Holzwerkstoffprofile mit digital  Dr. Beyer Dr. Beyer BMWi [ AiF [ ZIM
bedruckten Dekorfolien

Entwicklung einer Messeinrichtung und Methode Broege Broege / BMWi [ AiF [ ZIM
zur Bestimmung der Formaldehydabgabe aus Holz- Zdénnchen

werkstoff-Sagespanen im Produktionsprozess von
Holzwerkstoffen

Priifverfahren zur Formaldehyd-Online-Messung von Hoferichter Hahn BMWi / EuroNorm /
Holzwerkstoffen unter besonderer Beriicksichtigung der INNO-WATT
neuen internationalen Richtlinien und Anforderungen
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MOBEL, BAUELEMENTE, OBERFLACHE

Projektleiter Bearbeiter

Forderinstitution

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ REIRE[[0}:ER3]\ (Rl RY<[0E!

Fertighduser mit ganzheitlicher Barrierefreiheit Hénel Trabandt / BMWi [ EuroNorm /
Hanel INNO-KOM

Bau und Erprobung einer Vorrichtung zum Ultraschall-  Peter Peter / Dr. BMWi [ AiF [ ZIM

glatten holzgefasster Stifte Fuchs

Entwicklung akustisch hochwirksamer Liegefldchen fir  Weinert Gelhard [ BMWi [ AiF [ ZIM

den Spa- und Wellnessbereich Kiihne

Entwicklung eines Qualittssiegels fiir ganzheitlich Hanel Stormer / BMWi [ EuroNorm /

barrierefreie Mdbel (Universal Design) und Beispiel- Héanel INNO-WATT

entwicklung von Wohn- und Schlafraummabeln fiir

die industrielle Fertigung

Entwicklung von Material- und Produktprifverfahren Dr. Fuchs Wenk [ Gel-  BMWi [ EuroNorm |/

fiir 3-D-Mdbelfronten hard / Pfliiger INNO-KOM

Entwicklung einer neuen Mikrowellentrocknungs- Dr. Swaboda  Dr. Swaboda BMWi [ AiF [ ZIM

technologie zur Verkiirzung der Trockenzeit und
Verringerung des Emissionspotenzials natiirlicher
oxidativ trocknender Beschichtungssysteme fiir
den industriellen Einsatz
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Kurzdarstellungen

Optimierung des Refinerprozesses hinsicht-
lich Energieeffizienz und Faserqualitat

Projektleiter:
Bearbeiter:
Forderinstititution:

Ziel

Die Zerfaserung im Refiner ist ein hoch komple-
xer Prozess, dessen Wirkungsweise und physikali-
schen Zusammenhange zum gegenwartigen Zeit-
punkt nur in geringem MaBe beschrieben werden
konnen. Das Projekt befasste sich angesichts dieser
Feststellungen mit der theoretischen Durchdrin-
gung und Darstellung der Prozesse des thermo-
mechanischen Faserstoffaufschlusses. Die Unter-
suchungen hatten zum Ziel, die stromungsmecha-
nischen Ablaufe im Refiner wahrend der Zerfase-
rung zu visualisieren, zu analysieren und Optimie-
rungspotential beziliglich der Strémung unter den
Gesichtspunkten Energieeffizienz und Faserquali-
tat abzuleiten.

Material und Methode

Der Lésungsweg verfolgte zunachst die Analyse
des Ist-Standes des thermomechanischen Fa-
serstoffaufschlusses. Deshalb wurden am Refi-
ner unterschiedliche Systeme zur Messung von
Druck, Temperatur, Faserdichteverteilung, Faser-
geschwindigkeit, Faseraufenthaltszeit im Gehause
und zwischen den Mahlscheiben sowie zur Mes-
sung der Energieaufnahme des Refiners wahrend
der Zerfaserung installiert. Im Anschluss an die
Zerfaserung und Messwerterfassung wurden die
produzierten Fasern beziiglich der Morphologie,
der Oberflacheneigenschaften, des Benetzungs-
und Penetrationsverhaltens und der chemischen
Eigenschaften analysiert.

Unter Verwendung entsprechender elektronischer
Zeichensdtze wurde ein stromungsmechanisches
Modell des Refiners erzeugt und auf der Basis des
gewonnenen Datenpools der Ist-Stand-Analyse
validiert. Das stromungsmechanische Modell bil-
dete die Grundlage zur Erarbeitung konstruktiver
Optimierungspotentiale in der Refinerkonstruktion.
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Ergebnisse

Fasergeschwindigkeit, Faseraufenthaltszeit
Leitfahigkeitssensoren wurden zur Bestimmung
der Fasergeschwindigkeit und Faseraufenthalts-
zeit im Sammelkanal/Ringraum und im Mahlspalt
eingesetzt. Es konnte sehr gut zwischen drei rea-
lisierten Betriebszustdnden - Dampf, Dampf und
Fasern, Dampf und markierte Fasern (Markierung
mit Kochsalzlosung) - unterschieden werden.

Bei der Datenanalyse eines Teilbereiches der Mes-
sung wurden sogenannte Faserschiibe festgestellt.
Diese kdnnen mit dem in der Industrie bekannten
pulsierenden Gerdusch in der Blowline in Verbin-
dung gebracht werden.

Die weitere zeitliche Aufspreizung der Daten in
Teilbereiche von einigen Millisekunden ergab Hin-
weise darauf, dass sich die Fasern mdglicherweise
langsamer im Sammelkanal/Ringraum bewegen als
die Mahlscheibe im Refiner dreht und eine Art Fa-
serschlupf besteht.

Anhand der Leitfahigkeitsmessungen der in einem
Segment der Mahlplatten platzierten Sensoren
konnte sehr deutlich visualisiert werden, dass aus
einer Forderung eines inhomogenen Gemisches an
Hackschnitzeln (Brecherzone, Eintrag Hackschnit-
zel) eine kontinuierliche Férderung eines Faserbreis
wurde (Austritt Fasern in Sammelkanal).

Faserdichteverteilung

Die Faserdichteverteilung wurde mittels Gamma-
tomographie (einem beriihrungslosen Messver-
fahren zur Darstellung von Materialverteilungen
in technischen Apparaten) durchgefiihrt. Mit dem
Gamma-CT-Messsystem konnten am [HD-Labor-
refiner platzierte Fasern im nicht rotierenden
Refiner und ohne Dampf nachgewiesen werden.
Unter Zerfaserungsbedingungen (rotierender Refi-
ner, Dampf-Fasergemisch im Geh&use) war es nicht



Differenzrekonstruktion einer CT-Messung mit Dampf
und einer CT-Messung mit Faserproduktion mit Bezug

zur Mahlscheibe des IHD-Laborrefiners. Aufnahmezeit
etwa eine Stunde

mdglich, signifikante Faserdichteunterschiede zu
ermitteln. Als Ursache hierfiir wird angenommen,
dass der Faserstoff im Mahlspalt sehr gleichma-
Big verteilt ist. AuBerdem wird vermutet, dass das
Verhdltnis von Profiltiefe der Mahlscheiben zum
Mahlspalt von etwa 1:3 respektive die Profilierung
der Mahlscheiben dafiir sorgt, dass sich die Fasern
hauptsachlich im Profil befinden und nur an defi-
nierten Stellen (den sogenannten Dammen) kurz-
zeitig in den Mabhlspalt gezwungen und mit dem
nachsten Steg in den ndchsten Profilkanal gedriickt
werden. Dies hatte eine sehr geringe Aufenthalts-
zeit der Holzfasern im Mahlspalt im Vergleich zum
Profil (Kanal) zur Folge und wiirde erkldren, warum
das Messsystem, das nachweislich nur in der Brei-
te des Mahlspaltes bzw. auf einer Ebene durch die
Mahlscheiben hindurch im Sammelkanal/Ringraum
misst, keine Faserverteilung visualisiert.

Strémungsmechanisches Modell

In einem Teilbereich der Simulation wurde die Stro-
mung des radialen und tangentialen Auslasses ver-
gleichend untersucht. Beim radialen Auslass wird
konstruktionsbedingt eine Drehung der Strémung
um 90° erzwungen. Dadurch wird nur ein kleiner

Zeitverlauf der Leitfdhigkeitsmessung wdhrend der
Zerfaserung in der Brecherzone (SP 5), in der ersten
Zerfaserungszone (SP 6) und der zweiten Zerfaserungs-
zone (SP 7) eines Mahlsegmentes der Mahlscheiben des
IHD-Laborrefiners

Teil des radialen Auslassrohres genutzt, um Dampf
nach drauBen zu transportieren, wahrend der Rest
des Auslassrohres mit geringen oder sogar riickldu-
figen Strémungsregime belegt ist. Das fiihrte zu
einer Erhdhung der Geschwindigkeiten im betrach-
teten Auslass und bewirkte eine Verstarkung tur-
bulenter Strémungsphanomene. Dies hatte groBere
Geschwindigkeitsschwankungen und Geschwindig-
keitsgradienten zur Folge, was wiederum starkere
kinetische Turbulenzenergien und hohere Dissipa-
tionsraten der Turbulenzen (Geschwindigkeit, mit
der kinetische Energie der Turbulenzen in Warme
umgesetzt wird) begiinstigt. Die Stérke der Turbu-
lenzdissipationsraten ist so groB, dass es zu einer
Beeinflussung der Qualitdt der Fasern kommen
kann. Beim tangentialen Auslass ist das nicht der
Fall. Hier sind die Komponentengeschwindigkeiten
etwa um 20 m/s langsamer. Somit sind die auftre-
tenden kinetischen Turbulenzenergien und die Dis-
sipationsraten der turbulenten Verwirblungen etwa
nur ein Viertel so groB wie im Falle des radialen
Auslasses. Dies wiederum kann einen Einfluss auf
den Leistungsverbrauch des Rotormotors haben, da
mehr Energie zum Herauspressen des Dampfes aus
dem Refiner mit radialem Auslass bendtigt wird.

Zusammenfassung

Die realisierten Untersuchungen zur theoretischen
Durchdringung und Darstellung der Prozesse des
thermomechanischen Faserstoffaufschlusses zei-
gen die grundsatzliche Messbarkeit der relevanten
KenngroBen. Die Analyse sdmtlich vorliegender
Ergebnisse unterstreicht die hohe Komplexitat der
Prozesse im Refiner wahrend der Zerfaserung. Aus
diesem Grund ist vorgesehen, den Einfluss der ein-
zelnen Refinerkomponenten auf den Zerfaserungs-
prozess in einem Folgeprojekt zu untersuchen.
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Entwicklung emissionsarmer, hochfeuchte-
bestandiger Spanformteile

Projektleiter: Dr. rer. nat. D. Krug
Bearbeiter: Dipl.-Ing. A. Weber
Projekttrager:

Ausgangssituation

Spanformteile gehdren zu den Holzspanwerkstof-
fen. Sie finden als Innenverkleidungen von Fahr-
zeugen, Fensterbadnke, Fassaden-, Wand- und De-
ckenelemente oder Tischplatten Anwendung.

Die beleimten Spane werden unter Einwirkung
von Druck und Warme in einem Urformprozess
zu zwei- und dreidimensionalen Erzeugnissen
verformt. Dabei ist die Klebstoffwahl, wie auch
bei Spanplatten gem3B EN 312, abhadngig vom
Verwendungszweck. Spanholzformteile kdnnen
je nach Anwendungsgebiet mit Kunststofffolien
oder Furnieren beschichtet werden.

Bei der Herstellung von Spanformteilen herrschen
gegeniiber Spanplatten andere Verhaltnisse beim
Aushartungsprozess durch die Dimensionierung,
die Art des Spanvlieses und durch das HeiBpres-
sen in Presswerkzeugen.

Gegenwartig werden vorrangig MUF- oder MUPF-
Harze mit hohen Melaminanteilen zur Produktion
von Spanformteilen fiir den AuBeneinsatz einge-
setzt. Die Klebstoffanteile liegen mit bis zu 30 %
verhaltnismaBig hoch, um die angestrebte Wit-
terungsbestandigkeit auch tatsdchlich zu errei-
chen. Die Verwendung dieser MUF-Harzsysteme
mit Anteilen tiber 20 % bewirkt aber auch, dass
solche Bauteile erhdhte Formaldehydemissionen
aufweisen.

Die Hersteller von Spanformteilen hatten bisher
auf Grund der i.d.R. nachfolgenden Beschichtung
keine Probleme, das E1-Level einzuhalten, zumal
fiir die AuBenanwendung die Formaldehydemissi-
on keine wesentliche Rolle spielte. Jedoch kénn-
ten zukiinftig auch fiir das Einsatzgebiet ,Span-
formteile" die verscharften Anforderungen an
die Formaldehydabgabe gelten, wie sie IKEA mit
seiner Spezifikation [0S-MAT-0003 an Mdbelteile
oder die EPF demndchst mit ,einer Emissionsklasse

Bihdy
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unterhalb E1" (0,065 ppm) stellen. Daher sollten
sich perspektivisch Spanformteilproduzenten auf
diese Anforderungen einstellen.

Ziel

Ziel der Untersuchungen war es somit, alternative
Klebstoffsysteme flir Spanformteile zu entwickeln,
die zukiinftig die Einhaltung der Formaldehyd-
grenzwerte bei gleichzeitig hoher Feuchtebestdn-
digkeit gewahrleisten.

Der Schwerpunkt der Untersuchungen bestand in
der Ubertragung der in den zuriickliegenden Jahren
gewonnenen Erfahrungen mit proteinmodifizier-
ten Phenolharzen, die ebenso wie die etablierten
PF-Harze zur Herstellung von Holzwerkstoffen mit
erhohter Feuchtebestdndigkeit eingesetzt werden
kdnnen. Deshalb wurden beide Systeme in die Ver-
suche einbezogen. Neben der alleinigen Verwen-
dung der pPF-Harze wurden auch Mischungen mit
Standard-Systemen untersucht, bei denen das pPF
als klebende Fangersubstanz wirken sollte.

Material und Methode

Vor Beginn der Untersuchungen wurde es als not-
wendig erachtet, Abgleichversuche mit einem Form-
teilehersteller vorzunehmen, um im Technikum des
IHD die Laborplattenfertigung analog nachstellen
zu kdnnen. Die Versuche fanden vorrangig mit Aus-
gangsmaterial des Formteileherstellers statt.

Es wurde deutlich, dass sowohl hinsichtlich Be-
leimung als auch Vorpress- und HeiBpressvorgang
Unterschiede zur etablierten Laborspanplatten-
fertigung bestehen. Da Priifkorper ausgeformt wer-
den sollten, erfolgte die Herstellung flach gepress-
ter, ebener Spanformteile. Die Pressbedingungen
lehnten sich an die Einstellungen des Formteile-
herstellers an.

Eine Besonderheit der Spanformteilherstellung be-



steht darin, dass fiir die Verarbeitung der Span-
formteile hohe Kaltklebrigkeiten notig sind, da die
Wege der gestreuten Vliese ldnger als bei {bli-
chen Holzwerkstoffanlagen sind und teilweise eine
Ubergabe iiber mehrere Ebenen hinweg stattfindet.
Daher wurde ein Test der Kaltklebrigkeit vom Form-
teilehersteller libernommen.

Ergebnisse

Zundchst wurde versucht, das Eigenschaftsniveau
von Varianten zu untersuchen, bei denen ein Teil
des MUPF-Harzes durch pPF-Harz substituiert
wurde. Der Schwerpunkt lag auf der Reduzierung
der Formaldehydgehalte. Zum Vergleich wurden ein
PF-Harz und ein weiteres pPF-Harz einbezogen.
Erwartungsgemal deutlich war die Reduzierung der
Formaldehydgehalte bei Verwendung der PF bzw.
pPF-Klebstoffe (Abb. 1). Aber auch eine Substitu-
tion von 4 % MUPF durch pPF verursacht eine signi-
fikante Abnahme der Formaldehydgehalte um 40 %
im Vergleich zur Referenzvariante. Eine alleinige
Reduzierung der MUPF-Anteile um 4 % dagegen
erhoht den Formaldehydgehalt erheblich (Abb. 1).

Von einem am Projekt beteiligten Klebstoffherstel-
ler wurden verschiedene pPF-Systeme fiir den An-
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Abb. 1: Formaldehydgehalt (in % zur Referenz) der
Spanformteile bei Anwendung verschiedener Klebstoff-
systeme

wendungsbereich Spanformteil entwickelt, die eine
ausreichende Kaltklebrigkeit von lber 30 Minuten
zeigten. Das neu entwickelte pPF-System zeigte
seine Eignung im LabormafBstab, auch mit Additi-
ven wurden ausreichende Eigenschaften gewahr-
leistet (Abb. 2). Den internen Qualitdtsvorgaben
des Formteileherstellers bezlglich Querzugfestig-
keit und V70-Dickenquellung wurde entsprochen.
Diese Systeme waren dann neben dem PF-Harz der
Abgleichversuche fiir erste Industrieversuche vor-
gesehen. Auf einer Industrieanlage wurden damit
Versuche zur Spanformteilherstellung realisiert. Die
Verarbeitung der neuen Klebstoffsysteme erfolgte
nach geringen Veranderungen im Beleimungsver-
fahren problemlos.

Die Formaldehydemissionen (gemessen mittels Gas-
analyse) und die Perforatorwerte waren bei Verwen-
dung der proteinmodifizierten PF-Harze (pPF 5)
und auch bei Standard-PF-Harz signifikant niedri-
ger als bei der Referenzvariante.

Mit verschiedenen Klebstoffen bzw. Klebstoffkom-
binationen wurden feuchtebestdndige Spanform-
teile mit niedrigen Formaldehydemissionen herge-
stellt. Die Ergebnisse der Laborversuche konnten im
IndustriemaBstab bestatigt werden.

-
ek racuestiong ['s]
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Abb. 2: Querzugfestigkeit nach Kochtest und
Dickenquellung (24 Stunden Wasserlagerung bzw. bei
70 °C) bei Einsatz neu entwickelter proteinmodifizierter
pPF-Harze
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Untersuchungen zur Nutzung thermisch mo-
difizierter Furniere bei der Herstellung drei-
und zweidimensional ausgebildeter Formteile

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Tino Schulz
Dipl.-Ing. Tino Schulz , Dr. rer. nat. Wolfram Scheiding

Forderinstititution: BMWi [/ EuroNorm / INNO-WATT

Industriepartner:

Zielstellung

Die Zielstellung des Vorhabens bestand darin, Bu-
chenfurniere thermisch zu modifizieren und diese
Furniere zur Herstellung von Formteilen (Sitz-
schalen) einzusetzen. Die Nutzung der thermisch
modifizierten Furniere sollte einerseits zu positi-
ven optischen Verdanderungen bei den damit ge-
fertigten Sitzschalen flihren und andererseits die
Sitzschalen in feuchte- und dimensionsstabileren
sowie dauerhafteren Qualitaten ausriisten.

Material und Methoden

Buchenfurniere verschiedener Dicken wurden im
Thermoofen des IHD und beim Industriepartner
nach dem Hitzeverfahren bei Behandlungsniveaus
zwischen 170 °C und 200 °C thermisch modifiziert
(Abb. 1).

Im Anschluss an die thermische Behandlung der
Furniere wurden zunachst plattenféormige Mate-
rialien aus diesen Furnieren hergestellt, an denen
wichtige Eigenschaften wie Biegefestigkeit, Ver-
klebungsqualitat, Dimensionsanderungen sowie
das Verhalten bei Einwirkung von Mikroorganis-
men dberpriift wurden. Im Anschluss erfolgten
Versuche zur Herstellung von Sitzschalen. Es wur-
den zum einen die Technologie der Aufarbeitung
der Furniere zu 3-D-Furnieren und die Herstellung
von Sitzschalen des Typs ,Gubi barstool” (Abb. 2)
aus diesen 3-D-Furnieren untersucht (Firma Re-
holz®), zum anderen wurden aus den Furnieren
ohne Aufarbeitung Formsitze bei der Firma Pag-
holz gefertigt.

Ergebnisse

— Die TMT-Sperrholzer wiesen einen geringeren
Ausgleichsfeuchtegehalt als die nativen Sperr-
holzer auf (Abb. 3).

Bihde

Reholz® GmbH, Pagholz Formteile GmbH, OWI GmbH

— Tendenziell waren mit zunehmender Behand-
lungsintensitdt der thermisch modifizierten
Furniere abnehmende Biegefestigkeiten zu ver-
zeichnen, wobei die zugrunde gelegten Anforde-
rungswerte aus DIN 68705-3 (40 N/mm?2 l4ngs,
15 N/mm2 quer) immer erfillt wurden.

— Die TMT-Sperrhdlzer erzielten hohere Biege-E-
Moduli als die nativen Varianten.

— Die nativen Sperrhdlzer erzielten i.d.R. bessere
Verklebungsqualitaten als die TMT-Sperrhdlzer,
wobei bei den TMT-Sperrhélzern mit zunehmen-
der Behandlungsintensitdt eine Abnahme der
Verklebungsfestigkeiten zu verzeichnen war; als
Vorbehandlungen wurden 24 h Kaltwasserlage-
rung, der Kochwechseltest und 72 h Kochen rea-
lisiert.

— Nach der Kaltwasserlagerung und dem Koch-
wechseltest wurde der Anforderungswert von
1,0 N/mm2 i.Allg. erfiillt; lediglich nach der Vor-
behandlung 72 h Kochen war dies unter Einsatz
des MUF-Harzes nicht gegeben, hier konnten nur
die PF-Harz-gebundenen Varianten die Anforde-
rung erfiillen.

— Die TMT-Sperrholzer wiesen geringere Dicken-
und Langenanderungen unter Einfluss verschie-
dener Klimate (verbesserte Dimensionsstabiliti-
ten) im Vergleich zu den nativen Varianten auf.

Abb. 1: Natives Furnier (links) und thermisch behandelte
Furniere im Vergleich; zunehmende Behandlungsintensi-
tit von links nach rechts (Foto: IHD)



Abb. 2: Sitzschale ,,Gubi barstool” (Reholz®), von rechts
nach links: nativ, 170 °C, 175 °C, 180 °C, 185 °C, OWI)
(Foto: IHD)

Die an den gefertigten Sitzschalen/Stiihlen durch-
gefiihrten Priifungen ergaben Folgendes:
Reholz®-Sitzschalen:

— Die nativen Varianten bestanden die Tests (Dauer-
haltbarkeitspriifungen, verschiedene statische
Festigkeitspriifungen) erwartungsgemiB aus-
nahmslos.

— Die TMT-Varianten mit dem Standard-Lagenauf-
bau bestanden ebenfalls alle Priifungen bis auf
die vertikale statische Belastungspriifung der
Rickenlehne (Priifung mit der hochsten Anfor-
derung an die Zone im Ubergang von Sitzfldche
zu Riickenlehne).

— Durch Veranderungen im Lagenaufbau der Sitz-
schalen wurde auch diese Priifung von den Mus-
tern aus thermisch modifizierten Furnieren be-
standen.

Pagholz-Formsitz:

— DieSitzschalen wurden neben einer Dauerhaltbar-
keitspriifung der statischen Festigkeitspriifung
von Sitzflache und Riickenlehne unterzogen.

— Die Dauerhaltbarkeitspriifung wurde von den
gepriften Mustern bestanden, die statische Fes-
tigkeitspriifung von Sitzflache und Riickenlehne
jedoch nur von der nativen Variante und von der
TMT-Variante mit der niedrigsten Behandlungs-
intensitat (170 °C) und dies sowohl mit verdn-
dertem Lagenaufbau als auch mit dem Standard-
Lagenaufbau.

Hinsichtlich der Untersuchungen zur Beschichtung

und Freibewitterung wurde deutlich, dass auch

Sperrholzer aus thermisch modifizierten Furnieren

= ; %3
Abb. 4: Freibewitterungsstand mit Sitzschalen ,Gubi
barstool” (Zustand im Einbau)

—— ——
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Abb. 3: Feuchte von Sperrholz aus TMT-Furnieren und

nativen Vergleichsproben in Verbindung mit Anderungen
der relativen Luftfeuchte

einer Beschichtung bediirfen, um den Effekt des
Vergrauens zu verhindern.

Hinsichtlich der Beschichtung/Freibewitterung ha-
ben die noch laufenden Priifungen ergeben, dass
bei Verwendung geschlossener Beschichtungssys-
teme unter Einsatz eines Lichtschutzmittels zum
einen Farbverdnderungen und zum anderen der
Befall von Pilzen im Vergleich zu offenporigen Sys-
temen ohne Lichtschutzmittel deutlich gemindert
werden (Abb. 4).

Zusammenfassend werden die Ergebnisse der
durchgefiinrten Untersuchungen als positiv ein-
geschatzt. Interessant sind die Ergebnisse zum
einen fir den Austausch von fiir den Innenbe-
reich gedachten tropischen Furnieren. Hier spielt
die verbesserte Optik der thermisch modifizierten
Furniere eine Rolle. Zum anderen weisen aus ther-
misch modifizierten Furnieren gefertigte Platten
und Formteile verbesserte Dimensionsstabilitdten
und Dauerhaftigkeiten auf und sind damit flr den
AuBenbereich interessant, beispielsweise im Plat-
tenbereich fiir Fassadenplatten und bei Formteilen
im Bereich der OQutdoormdbel, einem in den letzten
Jahren stetig wachsenden Markt.

Weiteres Forschungspotenzial bei Einsatz ther-
misch modifizierter Furniere wird vor allem in der
weiteren Optimierung hinsichtlich der Auslegung
der Sitzschalen zur Verbesserung der elasto-me-
chanischen Eigenschaften und in der weiteren Ver-
besserung der zu verwendenden Beschichtungs-
systeme gesehen.
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Abb. 5: Stuhlmodell ,Gubi barstool” (Reholz®) und Form-
sitz Modell 6.5185 (Pagholz) (vorn)
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Untersuchungen zur Rohdichtereduzierung
von Spanplatten durch Einsatz von Leicht-

flllstoffen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Tino Schulz
Dipl.-Ing. Tino Schulz , Dipl.-Des. Winfried Hanel

Forderinstititution: BMWi [ EuroNorm [ INNO-WATT

Zielstellung

Ziel des Projektes war es, durch Einsatz von leich-
ten Fiillstoffen bei der Herstellung von Spanplat-
ten die Rohdichte von Spanplatten bei gleichzei-
tiger Einhaltung der Anforderungen hinsichtlich
wichtiger Eigenschaften zu reduzieren. Als Ziel-
rohdichte wurden bis 500 kg/m3 angestrebt.

Material und Methoden

Nach entsprechenden Recherchen wurden ver-
schiedene Varianten an Fiillstoffen zundchst auf
ihre grundsatzliche Eignung als Substitut fiir Mit-
telschichtspane bei der Herstellung dreischichtiger
Spanplatten getestet. Zum Einsatz kamen aus dem
Bereich der anorganischen Materialien u. a. Blah-
perlite, Blahglimmer, Bldhglas und aus dem Be-
reich der organischen Materialien u. a. extrudier-
tes Polystyrol, Polyurethan-Hartschaume, Kork-
granulat, expandierbares Polystyrol, Recycling-
Polystyrol, expandiertes Polypropylen, expandier-
barer Mais sowie Getreideextrudate (Mais, Dinkel,
Roggen). Als Sonderfall wurden metallische Hohl-
kugeln getestet (siehe Abbildung 1).

Auf Grund ihrer Verarbeitungsmdglichkeiten so-
wie der erzielten Platteneigenschaften schieden
nach diesen Versuchen Varianten wie Bldhschiefer,
Blahglimmer, Blahperlite, Blahglas, Polyurethan-
Hartschaum, Polypropylen-Granulat, metallische
Hohlkugeln sowie Roggenextrudat (Ceralith) fiir
weitere Untersuchungen aus.

Mit den ausgewihlten Fiillstoffvarianten (un-
expandiertes expandierbares Polystyrol, extru-
diertes Polystyrol sowie Kork-Granulat) wurden
dreischichtige Spanplatten mit einer Standardroh-
dichte von 480 kg/m3 und einer Standarddicke von
30 mm hergestellt. Variiert wurden bei den Unter-
suchungen die Anteile an Leichtfiillstoff, das Press-
diagramm, die eingesetzten Spane in Deck- und
Mittelschicht, die Plattendichte sowie die Platten-
dicke. Der Anteil der Leichtfillstoffe in der Mittel-
schicht der Platte lag im Bereich von 5 9% bis 30 %
(siehe auch Abbildung 2).

Abb. 2: Spanplatten unter Einsatz von Leichtfiillstoffen
(links: Kork, rechts: expandierbares Polystyrol), Anteil in
Mittelschicht: 10 % /20 %/30 % (von oben)
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Abb. 3: Querzugfestigkeiten von Spanplatten unter Einsatz von Leichtfiillstoffen (exp. PS: expandierbares, unexpan-

diertes Polystyrol; extr. PS: extrudiertes Polystyrol)

Ergebnisse

Prinzipiell ist festzustellen, dass mittels des Ein-
satzes von Leichtfiillstoffen Spanplatten mit redu-
zierter Rohdichte bei gleichzeitiger Einhaltung der
Anforderungen herstellbar sind.

Beziiglich des Herstellprozesses waren wahrend der
Beleimung und Vliesbildung keine Entmischungs-
erscheinungen zwischen den Mittelschichtspanen
und den Leichtfiillstoffen zu beobachten.

Die Priifung der Platteneigenschaften wies in Ab-
hangigkeit der Leichtfiillstoffart unterschiedliche
Ergebnisse auf. Hinsichtlich der Biege- und Quer-
zugfestigkeiten wurden vor allem bei Einsatz von
Korkpartikeln, expandierbarem Polystyrol sowie
Partikeln aus extrudiertem Polystyrol die Anfor-
derungswerte an Platten fiir Inneneinrichtun-
gen - einschlieBlich Mdbel - zur Verwendung im
Trockenbereich (Plattentyp P2) erfiillt (siehe bei-
spielhaft Abbildung 3). Die Anforderungswerte an
Platten fiir nicht tragende Zwecke zur Verwendung
im Feuchtbereich (Plattentyp P3) hinsichtlich der
Dickenquellung nach Wasserlagerung wurden ge-
nerell von allen Varianten erfillt.

Im direkten Vergleich mit den korrespondierenden
Varianten ohne Substitution von Holzspanen durch
Fiillstoffe wurden zum Teil hohere Festigkeiten und
verbesserte Quellungswerte durch den Einsatz von
Leichtfillstoffen erzielt.

Weitere durchgefiihrte Untersuchungen zur Breit-
flichen- und Kantenbeschichtung, zur Kanten-
haftung, zur Herstellung und Priifung von Mdobel-
eckverbindungen sowie zur Priifung des Schrauben-
ausziehwiderstandes ergaben keine signifikanten
Nachteile der Leichtfillstoffvarianten Polystyrol
und Kork gegeniiber den Vergleichsvarianten glei-
cher Rohdichte ohne Einsatz von Leichtfiillstoffen.

Zusammenfassung

Zusammenfassend wird eingeschadtzt, dass mittels
der durchgefiihrten Untersuchungen die prinzipi-
elle Machbarkeit der Herstellung von rohdichtere-
duzierten Spanplatten unter Einsatz von leichten
Fiillstoffen nachgewiesen werden konnte und die
vorgestellten Losungen, vor allem unter Einsatz von
unexpandiertem Polystyrol und Korkgranulat, mit
ihren erreichten Ergebnissen eine mdgliche Alter-
native zu den am Markt vorhandenen Spanplatten
hoherer Dichte darstellen.

Abb. 4: Spanplatten unter Einsatz von Leichtfiillstoffen
auf der Messe interzum

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ Rgelas & LU\ (€Y =2{03]= Q)=

. AR\
ihd¥



Z1NHJISZT0H ‘34401SHHIMZI10H Z10H EEIREIEENRINalsRIN:[E

. A RN
ihd¥

Leichte Holzwerkstoffmittellage - Entwicklung einer
leichten Kompositwerkstoffmittellage auf Furnier-
basis unter besonderer Berlicksichtigung des Ein-
satzes von Sperrholzplatten im Fahrzeugbau

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. (FH) Lars Bliithgen
Dipl.-Ing. (BA) Dirk Hohlfeld

Forderinstititution: BMWi /[ EuroNorm |/ INNO-Watt

Zielstellung

Derzeit am Markt angebotene Leichtbauplatten
bestehen meist aus einem Materialmix. Um insbe-
sondere Sperrholzherstellern eine Maglichkeit zu
bieten, sich im ,wachsenden” Leichtbausegment
zu engagieren, ist aus Kostensicht die Herstellung
einer leichten Mittellage aus den bereits im Werk
vorhandenen Materialen und mittels der etablier-
ten Technik vorteilhaft.

Das Herstellungsverfahren sollte es ermoglichen,
die Eigenschaften der Leichtbauplatte variabel
einzustellen und so auf Anforderungen im Anwen-
dungsfall zu reagieren. Als Anwendungsbereich
werden hauptsdchlich der gehobene Mdbel- und
Innenausbau sowie der Fahrzeugbau, wie z. B. die
Verwendung als Verkleidungsplatte fiir Wohnmo-
bile im Bereich der Wéande und des FuBbodens,
gesehen.

Material und Methoden

Grundidee des Mittellagenaufbaus sind rechtwink-
lig zur Decklage stehende, miteinander auf den
Oberflachen streifenférmig verbundene Furnier-
streifen. Fiir die Untersuchungen wurden aufgrund
der angestrebten Eigenschaftskennwerte Birken-
furniere und -sperrholz verwendet. Die Verklebung
der Furnierstreifen zur Mittellage erfolgte mit ei-
nem PVAc- und die Verbindung von Mittellage und
Deckschicht mit einem 1K-PUR-Klebstoff.

Um auftretende kritische Stellen und ungiinstige
Parameterkombinationen der Streckwabe im Vor-
feld zu identifizieren und so den experimentellen
Umfang der Versuche zu reduzieren, musste zu-
nachst ein geeignetes FEM-Modell erstellt werden
(s. Abb. 1). Anhand der berechneten Parameter er-
folgten Streckversuche an verschiedenen Mittella-
genvarianten, um Eigenschaftskennwerte verschie-

dener Plattenvarianten zu bestimmen. AnschlieBend
wurden Vorzugsvarianten flir zwei unterschiedliche
Anwendungsbereiche im handwerklichen MaBstab
hergestellt und folgende Eigenschaftskennwerte
bestimmt:

- die flichenbezogene Masse,

- die Zugfestigkeit,

- die Schubfestigkeit,

- die Biegefestigkeit und der Biege-E-Modul sowie
- das Verhalten gegeniiber Druckbeanspruchung.

Ergebnisse

Mithilfe des entwickelten FEM-Modells konnen bei
gezielter Variation einzelner Parameter, wie z. B.
dem Klebbahnenabstand, Aussagen zu maximalen
StreckmaBen und den beim Streckvorgang auftre-
tenden Kraften getroffen werden.

Die entwickelte leichte Werkstoffplatte besteht
aus zwei Decklagen aus dreischichtigem Furnier-
sperrholz und einer Mittellage aus Schéalfurnier, das
orthogonal wellenférmig angeordnet und mit den
Decklagen verklebt ist (s. Abb. 2). Die Eigenschaften
der Leichtbauplatte kdnnen durch Variation der Kon-
struktion (Struktur, Anordnung, GroBe der Waben)
und durch die Herstellungstechnologie (Auftragsort
des Klebstoffes) an den jeweiligen Verwendungs-
zweck angepasst werden. Die Festigkeitskennwerte,
wie z. B. Druck-, Scher- und Biegefestigkeit, sind im
Vergleich zu bekannten Papierwabenplatten um ein
Vielfaches hoher.

Da die derzeitigen Priifvorschriften zur Bestimmung
der mechanisch-physikalischen Eigenschaftskenn-
werte flr Leichtbauplatten mit einer diskontinuierli-
chen Mittellage als Hohlkammerelement nicht ohne
Modifikation anwendbar sind, wurden addquate
priiftechnische Verfahren entwickelt. So erfolgte
beispielsweise zur Bestimmung der Zugfestigkeit



senkrecht zur Plattenebene mit speziellen Priif-
korperaufnahmen die Krafteinleitung direkt unter-
halb der Decklagen.

Es konnte der Nachweis erbracht werden, dass die
Leichtbauplatte im handwerklichen Bereich herstell-
bar und eine Uberfiihrung der Herstellung in den
industriellen Bereich mit vertretbarem wirtschaft-
lichem Aufwand unter Verwendung vorhandener
Technologien und Anlagen mdglich ist. Die weitere
Verarbeitung, wie z. B. das Beschichten mit Furnie-
ren oder anderen Materialien, kann ohne Rahmen
bzw. Riegel erfolgen. Somit ist es mdglich, Platten
variabler GroBe weiterzuverarbeiten.

Fazit

Als Ergebnis dieses Projektes liegt das Know-how
fiir die Herstellung einer Leichtbauplatte mit einer
Mittellage aus Furnierstreifen vor, die u. a. aufgrund
wihlbarer Klebstoffbahnenabsténde auf die jewei-
ligen Anforderungen im Anwendungsgebiet ange-
passt werden kann.

Die iiblichen, auf einem Materialmix basierenden
konstruktiven Schichtlagen-Holzprodukte in Leicht-
bauweise erfordern i. d. R. zusatzliche technolo-
gische Linien mit spezifischen Anforderungen an
Werkzeuggestaltung und Energiebedarf (spezifi-
sches Temperaturregime fiir den ,Einbau” der Mit-
tellagen) sowie die Umriistung der Produktion bei
Produktwechsel. Dies ist bei der entwickelten Platte
nicht notwendig.

Die entwickelte ,Leichte Holzwerkstoffmittellage”
kann als Halbzeug vertrieben werden und ist somit
nicht nur fiir Sperrholzplattenhersteller einsetzbar.
Hervorzuheben ist aus ékologischen Gesichtspunk-
ten auch der hdhere Anteil nachwachsender Roh-
stoffe am gesamten Produkt.

Abb. 1: Visualisierung der kritischen Bereiche (rot) wih-
rend des Streckvorganges im FEM-Modell

| -

Abb. 2: Ausschnitt der entwickelten Leichtbauplatte,
Mittellage: verbundene Schdlfurnierstreifen, die ortho-
gonal wellenférmig angeordnet sind; Deckschichten:
dreischichtiges Furniersperrholz
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Entwicklung schwerentflammbarer HolzfuBboden-
belage, insbesondere Parkette, durch Ermittlung und
Verifizierung relevanter, materialabhangiger und
technologisch bedingter EinflussgroBen

Projektleiter: Dr. Rico Emmler

Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Christine Kniest

Forderinstititution: BMWi [/ EuroNorm / INNO-KOM

Zielstellung

Parkette und HolzfuBbdden sind Bauprodukte, fiir
die seit Marz 2010 die CE-Kennzeichnung gesetz-
liche Verpflichtung und Vorraussetzung fiir das In-
verkehrbringen innerhalb der EU ist. Das Verhalten
im Brandfall ist dabei eine obligatorisch auszuwei-
sende, sicherheitsrelevante Eigenschaft. Die Klas-
sifizierung beruht auf dem sogenannten Radiant-
Panel-Test nach EN ISO 9239-1. Im Objektbereich
(Hotel, Theater, Kino, 6ffentliche Gebiude etc.)
werden vielfach erhohte Anforderungen gestellt,
tblicherweise wird die Brandklasse C, gefordert.
Um die mit ca. 6 % der 2010 in D/A/CH verlegten
Gesamtflache bereits eingeschrankte Marktposi-
tion von Parkett als Bodenbelag aus dem natiir-
lichen, aber a priori brennbaren Rohstoff Holz
zu sichern, ist es unabdingbar, sich das notwen-
dige Know-how zur zielgerichteten Entwicklung
schwerentflammbarer Parkette anzueignen, das
jedoch den Einsatz von Flammschutzmitteln im
Holz ausschlieBt. Fiir Mehrschichtparkette, die seit
Jahren mehr als 90 % der in Deutschland produ-
zierten Parkettgesamtflache ausmachen, sollten
daher definierte Zusammenhdnge zwischen ma-
terialspezifischen und konstruktiven Parametern
der Einzelkomponenten und dem tatsdchlichen
Brandverhalten des Gesamtproduktes gemal
EN ISO 9239-1 systematisch untersucht werden.
Zusatzlich sollte exemplarisch iiberpriift werden,
in welchem MaB Brandschutzversiegelungen fiir
Parkettrenovierungen erfolgversprechend sind.

Durchgefiihrte Untersuchungen

Unter Mitwirkung verschiedener Parkettherstel-
ler wurden definierte Mehrschichtparkette nach
Versuchsplan hergestellt. Die variierten Parameter
relevanter materialspezifischer, konstruktiver und
technologischer EinflussgroBen sind in Tabelle 1
zusammengefasst.

Hauptbewertungskriterium bzgl. der Zielstellung
«Schwerentflammbarkeit” - Brandklasse C war der
sogenannte Kritische Warmestrom CHF [kW/m2]
nach EN ISO 9239-1. Dieser indiziert, ab welcher
flachenspezifischen Warmeeinwirkung ein durch
einen brennenden Gegenstand entziindeter Boden-
belag eigenstandig weiter brennt. Je hoher der CHF-
Wert ist, desto besser ist die Brandklasse, die sich
gemaB EN 13501-1 aus den zugehdrigen Grenzwer-
ten flir Bodenbeldge ergibt:

D, : CHF = 3,0 kW/m?

C,: CHF = 4,5 kW/m?2

B,: CHF = 8,0 kW/m2.

Ergebnisse

Eine detaillierte Ergebnisdarstellung ist aufgrund

der umfangreichen Versuchsreihen (74 | 45 Varian-

ten) an dieser Stelle nicht méglich. Dennoch kénnen,
insbesondere fiir die untersuchten Haupt-Holzarten

Buche BU, Eiche El und Larche LA, eindeutige Ten-

denzen anhand von Mittelwertdarstellungen (vgl.

Abb. 1, Abb. 2) abgeleitet werden:

Durch konventionelle Oberflachenbeschichtung
[OI, UV-Lack) wird das Brandverhalten von Mehr-
schichtparkett gegeniiber dem mit unbehandelter
Oberfldche deutlich verbessert; in der Regel wird
ein hoherer CHF-Wert erreicht.

- Zweischicht-Parkett mit Oberflachenbeschich-
tung (Lack, OI) erreicht gegeniiber vergleichba-
rem Dreischicht-Parkett meist einen hoheren
CHF-Wert und damit ggf. auch eine hdhere
Brandklasse; beschichtetes Zweischicht-Parkett
erreichte stets die Brandklasse C,.

- Durch eine Oberflachenbeschichtung mit Brand-
schutzlack wird bei allen untersuchten Holzarten
die Brandklasse C, sicher erreicht, teilweise sogar
B,

- Bei konventionell beschichtetem Dreischicht-Par-
kett kann durch eine Tragerlage aus HDF gegen-



Tabelle 1: Ausgewahlte EinflussgréBen auf das Brandverhalten von Mehrschichtparkett*

Mehrschichtparkett — Produktkomponente

Variierte EinflussgroBen

Parkettart Zweischichtparkett

Dreischichtparkett

Abmessungen: 10mm (12,5mm) 14 mm (15,5mm)

Holzart:
Buche BU, Eiche El,
Larche LA, Nussbaum NB, Kir-

Nutzschicht
(Decklage DL)

Abmessungen: (2,5 mm) 3,5 mm (5 mm)
Dichte der Decklamellen: (720 bis 530) kg/m3

Art der Verklebung: PVAc, UF, EPI

Holzwerkstoff: HDF

Art der Verklebung: PVAc, UF, EPI

sche KB
Tragerschicht Holzart (Stibchenlage): Abmessungen: 7 mm
(Mittellage ML; Tragerlage TL) | Fichte FI Dichte der Mittellamellen, Fugenbreite

natur (unbeschichtet)

Oxidativ hirtendes Ol

Oberflachenbeschichtung UV-Lackaufoauten: UVLT, UVL2

Brandschutzlack: BSL

Art
Auftragsmenge (-), o, (+)

Dicke / Eindringtiefe der Schichten

*blau markierte Parameter - Haupteinstellungen der in der Versuchsplanung variierten Faktorenstufen

tiber der FI-Stdbchenlage eine Verbesserung des
CHF-Wertes erreicht werden.

- Die Holzart der Decklage hat einen maBgeblichen
Einfluss auf die erreichbare Brandklasse.

- Durch die Erhdhung der Dicke der Decklage im
Bereich 2,5 mm /3,5 mm [ 4,0 mm [ 5,0 mm wur-
den tendenziell hhere CHF-Werte erreicht.

Ausblick

Die dargestellten und die bei der detaillierten Er-
gebnisauswertung dariiber hinaus gewonnenen Er-
kenntnisse zur zielgerichteten Entwicklung schwer-
entflammbarer Mehrschichtparkette wurden als
Richtlinie fiir Hersteller, Planer und 6ffentliche Be-
horden verfasst.

Abb. 1: Einfluss von Parkettaufbau (PA) und Oberflichen-
beschichtung auf das Brandverhalten verschiedener

Mehrschichtparkette (ungewichtete Randmittel +/- 0,95
Konfidenzintervalle)

Die Ergebnisse belegen, dass es eine Reihe von Ein-
flussmdglichkeiten gibt, die in Richtung ,Schwer-
entflammbares Parkett" fiihren. Anteil und Hohe
des Beitrages der einzelnen MaBnahmen zur Ver-
besserung des Brandverhaltens sind dabei holz-
artspezifisch:
- Substitution der FI-Stdbchen-Trdgerlage durch
HDF bzw. alternative Lagen hdherer Dichte,
- Substitution der PVAc-Verklebung (DL/ML) durch
EPI- bzw. UF-Verklebung,
- Erhéhung der Dicke der Decklage,
- Optimierung der Oberflachenbeschichtung.
Dabei ist das Potenzial zur Optimierung der Ober-
fldchenbeschichtung zweifelsohne nicht ausge-
schopft. Sowohl bei der industriellen Fertigung von
Mehrschichtparketten als auch bei der Erarbeitung
von Losungen flir handwerkliche Parkettversiege-
lungen, insbesondere nach Renovierung, sollten
entsprechende Untersuchungen systematisch fort-
gefiihrt werden.
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Abb. 2: Einfluss der Holzart der Decklage auf das Brand-
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Thermoholz flir Holzbodenbelage

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Martina Broege
Dipl.-Ing. Martina Broege

Forderinstititution: Deutsches Institut fiir Bautechnik (DIBt)

Thermoholz (TMT) ist eine sehr gute Alternati-
ve zu Tropenhdlzern. Gegeniliber unbehandeltem
Holz zeigt Thermoholz verdanderte Eigenschaften,
die von Behandlungsmethode und -intensitat ab-
hangen. Der groBte Anteil an TMT wird im AuB3en-
bereich eingesetzt. Fiir die Innenanwendung, wie
Bodenbeldge, Innenausbau und Mabel, ist vor al-
lem der dunkle Farbton eine wesentliche Zielgro-
Be. Die jahrliche Produktionsmenge in Europa ist
von 131000 m3 im Jahr 2007 auf ca. 200000 m3
im Jahr 2010 gestiegen. Der Anteil an Thermoholz,
der im Innenbereich Verwendung findet, wird auf
10 % bis 15 % geschatzt. Etwa 80 % davon wer-
den im FuBbodenbereich eingesetzt. Die iibrigen
20 % entfallen auf Mobel sowie Wand- und De-
ckenverkleidungen. Die wichtigsten Holzarten im
FuBbodenbereich sind Eiche, Larche, Esche und
Buche.

Seit Marz 2010 ist fiir Parkett und andere Holz-
fuBboden die CE-Kennzeichnung gemaB EN 14342
.Parkett und HolzfuBbéden - Eigenschaften, Be-
wertung der Konformitdt und Kennzeichnung"
Pflicht, wodurch das uneingeschrankte Inverkehr-
bringen und der Handel im EU-Wirtschaftsraum
ermoglicht werden. Hinsichtlich der Verwendung
in Deutschland ist aus Griinden des Gesundheits-
schutzes ab Januar 2011 fiir Parkett und andere
HolzfuBbdden eine allgemeine bauaufsichtliche
Zulassung notwendig. Bodenbeldge miissen den
Grundsatzen zur gesundheitlichen Bewertung von
Bauprodukten in Innenrdumen, verbunden mit
den darin festgelegten speziellen Priifbedingun-
gen, geniigen. Fiir die Bestimmung der Emissionen
aus Parketten und HolzfuBboden haben sich Priif-
kammermessungen nach AgBB-Schema auf der
Basis der ISO 16000, Teile 3, 6 und 9 etabliert. Fiir
die Zulassungspriifung werden geeignete Prifkor-

per ausgewahlt und gepriift, wobei die Auswahl un-
ter Berlicksichtigung des worst case sowie der Re-
prasentativitat fiir das jeweilige Sortiment erfolgt.
Da die Emissionen vorrangig von der Beschichtung
gepragt werden, erfolgt die Priifung i. A. mit einer
Holzart als Nutzschicht. Es wird davon ausgegan-
gen, dass die Ergebnisse auf andere Nutzschichten
libertragbar sind. Eine Ausnahme bilden behandel-
te Holzer, wie Riuchereiche und Thermoholz (TMT),
die kritische Verbindungen emittieren konnen. Bei
der Behandlung von Thermoholz entsteht Furfural,
eine Verbindung mit Verdacht auf krebserzeugen-
de Wirkung. Der NIK-Wert ist mit 20 pg/m3 sehr
niedrig und kann fiir die Bewertung von Emissio-
nen aus Thermoholzbodenbeldgen problematisch
sein. Neben der prinzipiellen Einhaltung der AgBB-
Anforderungen ist zu gewahrleisten, dass die Pro-
duktqualitdt dauerhaft sicher eingehalten wird.
Eine jahrliche Uberwachungspriifung erscheint da-
flr nicht ausreichend, da keine systematischen Da-
ten zu Emissionen aus Thermoholz in Abhdngigkeit
von Herstellungsverfahren, Behandlungsintensitat
und Holzart vorliegen.

Mit dem Giitesiegel ,Thermoholz" wurde das Qua-
litatszeichen TMT weiterentwickelt. Der Zweck ist
die Qualitatssicherung von Thermoholz sowohl fiir
die AuBen- als auch fiir die Innenanwendung. Dazu
werden spezifische Eigenschaften betrachtet und
entsprechende Kriterien aufgestellt. Neben der Be-
stimmung und Dokumentation von Eigenschaften
ist eine werkseigene Produktionsiiberwachung zu
etablieren, die die Aufstellung spezifischer Be-
handlungsmethoden voraussetzt. Abhdngig von
der Holzart und den gewiinschten Holzeigenschaf-
ten sind anlagenspezifisch konkrete Behandlungs-
methoden zu definieren. Zur Eigeniiberwachung
gehoren die Erfassung und Dokumentation der



Prozessparameter Kammertemperatur, Holztempe-
ratur und Behandlungszeit. Zur Uberwachung der
Behandlungsintensitat soll aus jeder Charge Mate-
rial entnommen und gepriift werden. Vorgesehen
ist die Priifung einer geeigneten physikalischen Ei-
genschaft, deren GroBe die Behandlungsintensitét
charakterisiert.

Bodenbelage kdnnen ein- oder mehrschichtig auf-
gebaut sein und liber eine Beschichtung verfligen
oder auch unbeschichtet in den Handel kommen.
Das fertige Produkt kann somit neben Thermoholz
weitere Holzer, Klebstoff und eine Oberfldchen-
beschichtung enthalten, die ebenfalls Einfluss auf
die Produktemissionen haben. Als Oberfldchenbe-
schichtungsmittel werden UV-Lacke, UV-0Ole oder
oxidativ trocknende Ole eingesetzt.

Bisherige Untersuchungen zum Emissionsverhal-
ten von Thermoholz zeigen, dass eine Abhdngigkeit
von der Holzart, dem Behandlungsverfahren sowie
der -intensitat besteht. Fiir die Kldrung entspre-
chender Zusammenhdnge werden gegenwartig
Untersuchungen durchgefiihrt. Abbildung 1 zeigt
ein Beispiel fiir den Einfluss der Holzart sowie der
Behandlungsintensitat auf die Furfuralabgabe. Die
Bestimmung erfolgte gaschromatographisch mit-
tels Headspacemethode.

Aus einem Screening zur VOC-Abgabe kann her-
stellerspezifisch der worst case in Bezug auf das
Rohmaterial festgestellt werden, der in eine Zulas-
sungspriifung einbezogen werden sollte.

Es wird noch gepriift, ob die im Giitesiegel ,Ther-
moholz" verankerte Eigenlberwachung fiir die
Uberwachung hinsichtlich der allgemeinen bau-
aufsichtlichen Zulassung geeignet und ausreichend
ist. Eine wichtige Voraussetzung fiir die Qualitats-
sicherung ist die Definition und Dokumentation der
Behandlungsverfahren und Prozessparameter. In

einem weiteren Schritt ist der Zusammenhang zwi-
schen geeigneten Eigenschaften des Rohmaterials
und den Emissionen des jeweiligen fertigen Pro-
duktes herzustellen. Daraus konnen produktspezi-
fische Vorgaben fiir die Eigeniiberwachung abge-
leitet werden.

HOLZ, HOLZWERKSTOFFE, HOLZSCHUTZ QOIS SRIUNEN 035912
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Abb. 1: Furfuralabgabe von thermisch modifiziertem
Holz eines Herstellers in Abhdngigkeit von der Holzart
und der Behandlungsintensitdt
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Entwicklung einer Messeinrichtung und Methode zur
Bestimmung der Formaldehydabgabe aus Holzwerk-
stoff-Sagespanen im Produktionsprozess von Holz-

werkstoffen

Teilprojekt IHD: Analyse der technologischen Rahmenbedingungen fiir die tech-
nische Umsetzung, Erarbeitung einer Methode zur Formaldehydbestimmung
aus Holzwerkstoff-Sagespanen im Produktionsprozess von Holzwerkstoffen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Forderinstititution:  BMWi [ AiF [ ZIM

Dipl.-Ing. Martina Broege
Dipl.-Ing. Martina Broege, Herr Enrico Zdonnchen

Kooperationspartner: GreCon Greten GmbH & Co. KG

Im Rahmen des Forschungsprojektes wurde eine
Apparatur zur Bestimmung der Formaldehydab-
gabe von Holzwerkstoff-Sagespanen entwickelt
und gebaut. Diese wurde mit einem Formalde-
hydmessgerat gekoppelt und soll kiinftig unter
Verwendung von Spédnen der Diagonalsdge als
Priifmaterial in den Produktionsprozess der Holz-
werkstoffherstellung integriert werden.

Zunachst wurden produktabhangige Produkti-
onsparameter bestimmt bzw. erfasst, die Einfluss
auf die technische Umsetzung haben. Vor allem
bestimmen Holzwerkstoffart, Plattendichte und
-dicke die flir eine Spaneentnahme relevanten
Bedingungen, wie Spaneanfall, produkt- und an-
lagenabhédngige Stoffstrome und -mengen, Sa-
geschnittvolumen und S&getakt. Exemplarisch
ausgeschleuste bzw. extern erzeugte Sdgespane
wurden in Bezug auf die KorngréBenverteilung
untersucht sowie fiir umfangreiche Versuche zur
Formaldehydabgabe unter Laborbedingungen ver-
wendet. Im Mittelpunkt standen Untersuchungen
zur Einstellung stabiler Messwerte, die Bestim-
mung von Messzeitintervallen unter Beriicksich-
tigung der Betriebsweise sowie der geratespezifi-
schen Nachweisgrenzen. Fiir die Untersuchungen
wurde der Formaldehydanalysator der Fa. Medi-
zin- und Labortechnik Engineering GmbH (MLE)
eingesetzt.

. A RN
ihd¥

Abb. 1: MLE-Formaldehydanalysator

Zur Gewinnung von Basisinformationen wurden
Versuche zur Bestimmung der Formaldehydabgabe
aus Holzwerkstoffsdgespanen unter Laborbedin-
gungen, die eine Messkammerpriifung simulierten,
durchgefiihrt. Daraus wurden Schlussfolgerungen
zur Konzeption des Messsystems gezogen, wobei
zu berlicksichtigen war, dass die Apparatur unter
Praxisbedingungen in Anlagennahe betrieben wer-
den soll. Zur Abschdtzung praxisiiblicher Umge-
bungsbedingungen wurden an einer MDF-Anlage
entsprechende Untersuchungen durchgefiihrt. Es
zeigte sich, dass unter der Voraussetzung einer ef-
fektiven Anlagenabsaugung der Betrieb der Mess-
apparatur in der Ndhe einer Anlage madglich ist.
Aus den Untersuchungen wurden entsprechende
Schlussfolgerungen zur Gestaltung der technischen
Losung gezogen.
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Abb. 2: Testversuche zur Bestimmung der Formaldehydemission aus Spénen, Messzellentemperatur 40 ° C, EW - Ein-

waage

Abgeleitet aus den Ergebnissen der Voruntersu-
chungen wurde von GreCon eine gekapselte Mess-
kammer entwickelt, die diskontinuierlich getak-
tet arbeitet. Die Kapselung dient dem Schutz der
Messkammer vor duBeren Einfliissen sowie der
Konditionierung (Temperierung) des Probenmateri-
als. Die der Messzelle zugefiihrte Luft wird gerei-
nigt und klimatisiert. In der technischen Konzepti-
on wurde beriicksichtigt, dass die Messapparatur
an einer Industrieanlage unter nicht definierten
Umgebungsbedingungen, wie jahreszeitlich und
anlagenbetriebsbedingten Schwankungen der kli-
matischen Bedingungen und der Luftbelastungen,
betrieben werden soll.

Nach Fertigstellung der Apparatur erfolgte der
Nachweis der generellen Funktionalitat. Anschlie-
Bend wurden das Formaldehydmessgerat mit der
Apparatur gekoppelt und Versuche mit Sagespanen
durchgefiihrt, die von Holzwerkstoffplatten mit
unterschiedlichen Formaldehydniveaus gewonnen
wurden. Diese Spane wurden in simulierten Tests
vorher unter Laborbedingungen untersucht. Die
nachfolgenden Versuche mit der Messapparatur
zeigten vergleichbare Ergebnisse und eine gute Dif-
ferenzierung der beiden Formaldehydniveaus. Das
ist eine Grundvoraussetzung fiir den kiinftigen Ein-
satz des Systems unter Industriebedingungen zur
Eigeniiberwachung der Formaldehydabgabe. Alle
weiteren Tests verliefen erfolgreich.

Als Ergebnis des Vorhabens liegt eine funktionie-
rende Messapparatur zur Bestimmung der Form-
aldehydabgabe aus Holzwerkstoffsdagespanen vor,
die Teil eines kiinftigen Gesamtkonzeptes fiir die
Inline-Uberwachung sein wird. Weiterfiinrende
Arbeiten sind eine Automatisierung der Proben-
zufiihrung, die elektronische Kopplung des Form-
aldehydmessgerates mit der Apparatur sowie der
produktspezifische Nachweis der Korrelation der
Formaldehydabgabe der Sdgespine mit der Form-
aldehydemission der entsprechenden Holzwerk-
stoffplatten. In einem weiteren Schritt ist die Ein-
bindung in den Produktionsprozess zu realisieren.
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Prifverfahren zur Formaldehyd-Online Mes-
sung von Holzwerkstoffen unter besonderer
Berucksichtigung der neuen internationalen
Richtlinien und Anforderungen

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Erika Hoferichter
Dipl.-Ing. (FH) S6ren Hahn

Forderinstititution: BMW,i [ EuroNorm |/ INNO-WATT

1. Ausgangssituation

Mit dem Inkrafttreten des Programms ,Airborne
Toxic Control Measure" (ATCM) auf der Basis der
.Final Regulation Order" von California Air Re-
sources Board (CARB) in Nordamerika/Kalifornien
stellen die unterschiedlichen Grenz- und Richt-
werte sowie die entsprechenden Prifmethoden
fuir die Hersteller sowie auch fiir die Prifinstitute
eine Herausforderung dar.

Die Bestimmungen gelten im Gegensatz zu eu-
ropdischen und japanischen Vorschriften nicht
allgemein fiir Bauprodukte, sondern explizit fiir
Spanplatten, MDF und Laubsperrholz und daraus
hergestellte Produkten im nicht konstruktiven Be-
reich.

Die Einhaltung der Formaldehyd-Grenzwerte ist
fir die Umsetzung der CARB-Richtlinien durch
eine vierteljahrliche Zertifikation der Produkte
bei einer unabhédngigen, von CARB zugelassenen
Priif- und Uberwachungseinrichtung nachzuwei-
sen. Fir die Qualitatssicherung sind daher von
den Unternehmen externe von CARB akkreditierte
.Third Party Certifier" (TPC) einzubeziehen.

Die Bestimmung der Formaldehydabgabe von
Holzwerkstoffen erfolgt im Rahmen der E1- und
CARB-Fremdiberwachung nach unterschiedli-
chen Referenz-Priifkammerverfahren und mit ho-
her Messdichte.

Es war daher gefordert, im akkreditierten Bereich
des EPH-Labors das ATCM-Programm umzuset-
zen und die ASTM-Standards einzufiihren. Damit
verbunden war vor allem eine Erweiterung der
Kammerkapazitdt und Priiftechnik einschlieBlich
deren Verifizierung.

2. Ziel
Ziel waren Entwicklung, Test und Einfiihrung ei-
nes Verfahrens zur Bestimmung der Formalde-

hydabgabe aus Holzwerkstoffen nach dem Prif-
kammerverfahren in Verbindung mit einer Form-
aldehyd-Online-Messung unter dem Aspekt ver-
schiedener Priifkammervolumina sowie Priifbedin-
gungen, wie Klima, Beladung, Luftwechsel, Priif-
zeit, Probenkonditionierung.

Hauptaufgabe war der Nachweis der Eignung der
Formaldehyd-Analysegerdte AL4021 als Probe-
nahme- und Analysesystem fiir die schnelle Form-
aldehydbestimmung direkt in der Priifkammerluft
von unterschiedlichen Priifkammern.

Schwerpunkt war die Bewertung der Priifmethoden
durch Korrelationsuntersuchungen zwischen ver-
schiedenen Priifkammerverfahren (gemiB ASTM
E 1333, ASTM D 6007, DIN EN 717-1) sowie zwi-
schen Priifkammerverfahren und abgeleiteten Priif-
methoden.

Im Ergebnis waren Richtwerte bezogen auf die
CARB-Grenzwerte zur Bewertung unterschiedli-
cher Holzwerkstoffe nach den verschiedenen Priif-
methoden abzuleiten.

3. Ergebnisse

1 Es konnte nachgewiesen werden, dass das
Formaldehyd-Analysegerdt zur selektiven Be-
stimmung der Formaldehydkonzentration in
wassrigen Absorptionsidsungen sowie auch in
der Probenahmeluft von Priifkammern geeignet
ist.

2 DerZusammenhangzwischenden Formaldehyd-
konzentrationen von Standardldsungen, ge-
messen mit den Formaldehyd-Analysegerédten
und der Acetyl-Aceton-Methode, lasst sich
durch eine lineare Anpassungsfunktion mit ho-
hem BestimmtheitsmaB beschreiben (Abb. 1).

3 Es konnte eine reproduzierbare Ubereinstim-
mung zwischen der gemessenen und theore-
tischen Formaldehydkonzentration der Stan-



dardlésungen sowohl fiir die Acetyl-Aceton-
Methode als auch fiir die Online-Formaldehyd-
analytik mit dem Analysegerat nachgewiesen
werden. Der Zusammenhang ist durch eine li-
neare Anpassungsfunktion mit hohem Be-
stimmtheitsmaB gegeben (Abb. 2).

4 Die ASTM-Priifkammermethoden gemaB ASTM
E 1333 und ASTM D 6007 wurden bei Einsatz
des AL4021 als Probenahme und Analysegerat
in den Laborbereich eingefiihrt. Entsprechende
Arbeitsanweisungen wurden erstellt. Die Form-
aldehyd-Analysegerate wurden in Verbindung
mit Prifkammerverfahren validiert und ent-
sprechende KenngréBen bestimmt.

5 Die Formaldehydabgabe, bestimmt nach den
ASTM-Priifkammerverfahren mit unterschied-
lichen Probenahmesystemen (Analytik: Ace-
tylaceton-Methode) und mittels Formaldehyd-
Analysegerat, sind vergleichbar.

6 Die Aquivalenzpriifung der Formaldehydemis-
sionen zwischen der groBen Priifkammer nach
ASTM E 1333 als Referenzverfahren und klei-
nen Priifkammern nach ASTM D 6007 zeigt eine
Vergleichbarkeit mit hohem BestimmtheitsmaB.

7 Eswurden Korrelationsbetrachtungen an Span-
und Faserplatten zwischen den Prifkammer-
verfahren nach ASTM E 1333/ ASTM D 6007

05

Konzentrathon [mgi]
HCHO-Analysegerdt 2

] 1 02 0.3 04 05

Konzentrationen [migpl]
Acetyl-Aceton-Methode

10 Bei Anwendung der Gasanalyse-Methode konn-

und DIN EN 717-1 sowie nach den abgeleiteten
Priifverfahren vorgenommen.

So betragt beim Grenzwert der CARB-Phase 2
(Spanplatten 0,09 ppm; MDF > 8 mm 0,11 ppm)
das Normaquivalent nach der Priifkammer-Me-
thode EN 717-1 fiir Spanplatten 0,07 ppm und
fiir MDF 0,12 ppm. (Abb. 3 und 4).

Des Weiteren zeigten die Ergebnisse, dass sich
aus dem Zusammenhang zwischen den ASTM
Priifkammerverfahren und der Perforatorme-
thode keine allgemeingiiltigen Richtwerte als
Qualitétskriterium ableiten lassen.

Ein niedriger Perforatorwert gewahrleistet
nicht gleichzeitig auch niedrige Priifkammer-
werte. Eine eindeutige Einstufung der Produkte
in die CARB-Phase 1 oder 2 ist nicht mdglich.
Der Perforatorwert ist produktspezifisch, d.h.
definiert durch den Produkttyp, die Rezeptur
sowie auch durch die Produktionsanlage.

ten rezepturbedingte und technologische
Schwankungen, die einen Einfluss auf die
nachtrdgliche  Formaldehydabgabe  haben,
besser erkannt werden. Bei der Gasanalyse
handelt es sich ebenfalls um eine Emissions-
methode, so dass der Zusammenhang zu den
Priifkammerverfahren weniger stéranfallig ist.
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Abb. 1: Zusammenhang der Formaldehydkonzentration
(Mittelwert) in unterschiedlichen Standardlésungen,
bestimmt mit der Acetylaceton-Methode (n = 56) und
mittels Formaldehyd-Analysegerdt

Abb. 3: Formaldehydemission aus Spanplatten - Ver-
gleich zwischen den Priifkammer-Methoden nach ASTM
E 1333/ D 6007 und DIN EN 717-1
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Abb. 2: Bestimmung der Formaldehydkonzentration in
unterschiedlichen StandardlGsungen , bestimmt mit der
Acetylaceton-Methode (n = 56) und mittels Formalde-
hyd-Analysegerit

Darstellung des Zusammenhanges zwischen der gemes-
senen und theoretischen Formaldehydkonzentration

Abb. 4: Formaldehydemission aus MDF > 8 mm - Ver-
gleich zwischen den Priifkammer-Methoden nach ASTM
E 1333/ D 6007 und DIN EN 717-1
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Fertighauser mit ganzheitlicher Barriere-

freiheit

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.- Des. Winfried Hanel
Dipl.- Ing. Arch. Susanne Trabandt,

Dipl.- Des. Winfried Hanel
Forderinstititution: BMWi [ EuroNorm / INNO-KOM

Ziele

Die Hauptzielstellungen des Projektes bestanden
darin, Konzeptionen fiirindividuelle Wohnlésungen
(schwerpunktmaBig modular aufgebaute Fertig-
hduser in Holzrahmenbauweise) mit den beson-
deren Komfortmerkmalen des Universal Design zu
entwickeln und diese am Beispiel eines Prototyps
(MaBstabsmuster) erlebbar zu machen. Dabei war
auf eine barrierefreie Zuganglichkeit aller Funk-
tionsbereiche und Ausstattungselemente unab-
hangig von Alter, Geschlecht, KdrpergroBe oder
Behinderung zu achten. Als Ergebnis des Projektes
konnte ein ,mitlebendes Haus" konzipiert wer-
den, das eine Anpassung an die Wechselfalle des
Lebens einfach und preiswert ermoglicht.

Ein weiterer Schwerpunkt lag auf der Erarbeitung
von Grundlagen zur Konzeption und Gestaltung
von Wohnldsungen in Universal Design. Die hier
zu findenden Kriterien sollen die Weiterarbeit in
einer Vielzahl von Forschungsthemen ermdgli-
chen.

Nutzeranforderungen

Grundlage einer planvollen Gestaltung nach Uni-
versal Design missen Kriterien und Bewertungs-
mafstabe sein, die eine Beurteilung ermdglichen,
ob diese Voraussetzungen gegeben sind. Die De-
finition des Universal Design stellt auf die Nut-
zungsmaglichkeiten und die damit verbundene
Benutzerfreundlichkeit ab. Benutzerfreundlichkeit
beschreibt die effektive Erfiillung der individuellen
Anforderungen von Menschen. Aufgabe des Uni-
versal Design ist es also, mdglichst allgemeingiil-
tige Anforderungen zu definieren, deren Erfiillung
die Menschen unterstitzt und nicht ausgrenzt.
Innerhalb des Projektes wurden daher sogenannte
Benutzungsarten definiert. Diese gehen vom be-
stimmungsgemaBen Gebrauch einer Sache aus.

Dabei musste auch der vorhersehbare Nutzungs-
wandel durch Kompetenzeinschrankungen in ho-
hem Alter betrachtet werden. Fiir diese konkreten
Benutzungsarten wurden Anforderungen definiert.
Die sieben Grundsatze des Universal Design,

- eine breite Nutzbarkeit,

- Flexibilitat,

- intuitive Benutzbarkeit,

- mehrfach sensorisch wahrnehmbare Informationen,
- eine Fehlertoleranz bei der Benutzung,

- angepasster korperlicher Aufwand und

- entsprechender Platz fiir Zugang und Benutzung,
finden sich in allen Anforderungen wieder. Die fir
die Bewertung und Konzeption von Wohnh&usern
relevanten Benutzungsarten sind:

- Abstiitzen des Kdrpers im Stehen,

- Bedienen,

- Reinigen,

- Hochsteigen,

- Gegensténde ablegen/ aufnehmen,

- Gegenstinde hineinlegen/ herausnehmen,

- Gegensténde hinhingen/ ablegen,

- Bewegung im Raum sowie

- Offnen | SchlieBen.

i
——

Abb. 1: Grundriss Erdgeschoss, Szenario 1



Abb. 2/3 - Modell Erd- und Obergeschoss, Szenario 1

Diese Benutzungsarten und ihre Umsetzung in Pro-
dukten (Haus, Mdbel usw.) sind auf die genannten
Grundsétze des Universal Design auszurichten.

Hauskonzept

Die genannten Anforderungen wurden in fiinf Le-
bens- und Nutzungsszenarien zusammengefasst
und in ein Gebdudekonzept umgesetzt:

1. HaushaltsvergroBerung  (Familienzuwachs) -
mehr Raum in Kiiche und Essbereich (Abb. 1),
2.Anderung der Erwerbsarbeit - Heimarbeitsplatz

wird bendtigt, neue Raumgliederung,
3.Heranwachsen der Kinder - Trennung von Eltern-
und Kindbereich,
4.Aufnahme von Angehdrigen (Eltern) - zusatz-
liche Funktionsbereiche (2. Bad, Kleinkiiche) er-
forderlich, Barrierefreiheit,
5.Trennung der Familie (mdgl. Teilverkauf des
Hauses) - Trennung in separate Wohnungen.
Das Gebdudekonzept ist so organisiert, dass alle
fiinf Szenarien durch einfache Umbau- oder Or-
ganisationsmaBnahmen aus jedem anderen Sze-
narium erreicht werden kdnnen. So ist ein variabel
nutzbares, mitwachsendes Gebdudekonzept ent-
standen, das sich an die verdnderten Nutzungs-
wiinsche der Bewohner anpassen lasst. Baukons-
truktive und baurechtliche Grundlagen wurden bei
der Konzepterarbeitung beachtet. Das Baukonzept
ist angepasst an die aktuell gebrduchlichen Fer-
tighauskonstruktionen und kann unabhéngig vom
Konstruktionsprinzip umgesetzt werden (Abb. 2/3).
Die im Gesamtkonzept verwirklichte Barriere-
freiheit ist eher unterschwellig wahrnehmbar. Ein
Komfort, den man nicht sieht, ist das Ziel des Ge-
baudekonzeptes. Als Beispiel kann der Aufzug gel-
ten, der mit einem mehretagigen Stauraumsystem
verbunden ist und somit grundlegende Probleme
einer Zuganglichkeit fiir Menschen mit motorischer
Behinderung |6sen hilft. Die Einordnung dieses
Aufzuges im Gebdude sichert, dass der Gebdude-
eigentiimer entscheiden kann, ob und zu welchem
Zeitpunkt er sich fiir den Einbau eines solchen Auf-

zuges entscheidet oder ob er die dafiir vorgehal-
tene Flache als zentralen Abstellbereich nutzt. Die
Idee der Kombination von Aufzug und etageniiber-
greifendem Stauraum zur besseren Erreichbarkeit
hoher Stauraumbereiche (Abb. 4) konnte zum Pa-
tent angemeldet werden.
Damit bei mehr Platzbedarf fiir Bewegungsflachen
und Durchgangsbreiten nicht die Gebdudegrund-
fliche groBer werden muss, ist eine funktionelle
Optimierung von Grundrissldsungen notwendig.
Eine wichtige MaBnahme zur Schaffung von Frei-
raumen in der Wohnung ist die intelligente Anord-
nung und Konstruktion von notwendigem Schrank-
raum. Kompakte Staurdume sind erreichbar, indem
Schrankeinheiten im Zustand der Nichtbedienung
(kein Hineinlegen und kein Herausnehmen) block-
haft zusammengestellt sind und erst bei Bedienung
auseinander gefahren werden. Es wurde ein Aus-
stattungskonzept entwickelt, das flexible Trenn-
winde, variable Schrankstrukturen und zentrale
kompakte Staurdume beinhaltet. Schwerpunkte bei
der Entwicklung von Innenausstattungselementen
waren funktionell/konstruktive Losungen fiir
- feste und variable Raumtrennsysteme mit Stau-
raumfunktionen,
- Kompaktschranke,
- Mehretagenstaurdume in Kombination mit Auf-
ziigen und
- multifunktionale flexible Wohnraummaobel.

g i e - ihdw
Lapapemng A8 - e

Abb. 4 - Funktionskombination von Aufzug und Stau-
raum
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Bau und Erprobung einer Vorrichtung zum
Ultraschallglatten holzgefasster Stifte

Teilprojekt IHD: Untersuchung zur Ultraschall-Glattbarkeit holzgefasster Stifte
unter besonderer Beriicksichtigung verschiedener Minenmaterialien sowie der

Lackierbarkeit

Projektleiter:
Bearbeiter:
Forderinstititution:

Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter
Dipl.-Ing. (FH) Michael Peter, Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
BMWi [ AiF [/ ZIM

Kooperationspartner: FEN Bleistiftmaschinenfabrik GmbH & Co.

Zielstellung

Das Ziel des Forschungsprojektes bestand in der
Konzeption, dem Bau und der Erprobung eines
Prototyps einer Vorrichtung zum Glatten holzge-
fasster Stifte mittels Hochleistungs-Ultraschall.
Entscheidende Bedingung war, dass die lberwie-
gende Mehrheit der Minenmaterialien — auch von
Bunt- und Kosmetikstiften — im Glattprozess nicht
geschidigt wird (Verdnderung der Konsistenz, der
Farbe 0. A.)

Im Vorhaben war deshalb der US-Glattprozesses
(Gestaltung der Sonotrode, Steuerung der Pro-
zessparameter, z. B. Vorschub, US-Leistung) unter
diesem Gesichtspunkt zu optimieren.

Ergebnisse

Es wurde ein breites Spektrum an Minenmateria-
lien von Bunt- und Kosmetikstiftminen chemisch
und physikalisch untersucht. Die Schmelztempe-
raturen der untersuchten Minenmaterialien liegen
zwischen ca. 30 °C und 70 °C. In Abb. 1 und 2 sind
die Ergebnisse der DSC-Messungen von Graphit-
stiftminen und ausgewahlten Buntstiftminen bei-
spielhaft dargestellt.

Graphit- und Buntstftminen
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Abb. 1: Ergebnisse der DSC-Messungen von Graphit- und
Buntstiftminen
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Des Weiteren wurden die Temperaturempfindlich-
keit der Farbpigmente, Wachse und Fette unter-
sucht und die Minenfarben farbmetrisch charakte-
risiert. Es konnte nachgewiesen werden, dass bei
einer Temperaturbelastung von bis 125 °C keine si-
gnifikanten Farbunterschiede auftreten. Die Dichte
der untersuchten Minenmaterialien blieb bis zu ei-
ner Temperaturbelastung von 175 °C stabil.

Im Rahmen des Projektes wurde durch den Projekt-
partner eine Versuchsvorrichtung entwickelt und
gebaut, die den kontinuierlichen Transport eines
holzgefassten Stiftes durch die Sonotrodendff-
nung gewahrleistet. Die Vorschubgeschwindigkeit
ist zwischen 2 m/min und 90 m/min stufenlos ein-
stellbar.

Die Versuchsvorrichtung besteht aus einem Ma-
schinenkdrper mit anmontiertem Schaltschrank,
dem elektrischen Antrieb (Servo-Linear-Achse mit
Motor und SPS-Ansteuerung), einem Zufthrtrich-
ter, einer Halterung fiir den Ultraschallwandler mit
angebauter Sonotrode sowie aus der Ultraschall-
technik (Abb. 3 und 4).
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Abb. 2: Ergebnisse der DSC-Messungen ausgewdhlter
Kosmetikstiftminen



Mit der Versuchsvorrichtung wurden runde holz-
gefasste Stifte aus Basswood, Pappel, Zeder und
White fir mit einem Nenndurchmesser von 7,2 mm
geglattet. Wahrend des Glattvorganges konnte der
Leistungseintrag mit einer speziellen Software er-
fasst und aufgezeichnet werden.

Zur Bestimmung des Temperaturverhaltens der
Minen wiahrend des Glattens kamen verschie-
dene Messgerdte zum Einsatz. In Abb. 5 ist die
Minentemperatur in Abhangigkeit von der Ampli-
tude und der Vorschubgeschwindigkeit beispielhaft
fiir einen Zedernstift mit Graphit- bzw. Buntstift-
mine dargestellt. Prinzipiell konnte festgestellt
werden, dass die Minentemperatur sinkt, wenn die
Amplitude und die Vorschubgeschwindigkeit stei-
gen.

Es wurden umfangreiche Untersuchungen zum
Glatten holzgefasster Stifte durchgefiihrt. Die Ver-
suchsreihen haben nachgewiesen, dass grundsatz-
lich alle in die Versuche einbezogenen Holzarten
glattbar waren. Die Rauheitskennwerte der holzge-
fassten Stifte konnten nach dem Glatten um bis zu
60 % reduziert und die Oberfldchenhérte um bis zu
150 % erhoht werden.

Der Ultraschall-Leistungseintrag wurde in Abhdn-
gigkeit vom Vorschub, vom Stiftdurchmesser und
der Amplitude erfasst und ausgewertet. Es konnte
nachgewiesen werden, dass der Leistungseintrag
mit steigender Amplitude und steigender Vor-
schubgeschwindigkeit sinkt (Abb. 6).

Die Ergebnisse belegen, dass eine Ultraschalleinheit
mit einer Leistung von 2 kW ausreichend ist, um
5-6 Stifte gleichzeitig zu glatten.

Abb. 4: Detailansicht Sonotrode
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Abb. 5: Minentemperatur in Abhdngigkeit von der Ampli-
tude und der Vorschubgeschwindigkeit
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Abb. 6: Leistungseintrag in Abhiingigkeit von Amplitude
(A) und Vorschubgeschwindigkeit (Basswood)
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Entwicklung akustisch hochwirksamer Liege-
flachen fiir den Spa- und Wellnessbereich

Teilprojekt IHD: Entwicklung von Polsterelementen mit integrierten akustischen
Schallerzeugern fiir eine effektive Schalllibertragung in den menschlichen
Korper und von Verfahren zum Nachweis des akustischen Leistungsumfanges

sowie des Liege- und Polsterkomforts

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.-Ing. Matthias Weinert
Dipl.-Phys. Heiko Kiihne,

Dipl.-Ing. (BA) Andreas Gelhard

Forderinstititution:

BMWi [ AiF [ ZIM

Kooperationspartner: ClapTzu Massagetische Kiihl & Eppler GmbH

Zielstellung

Im Rahmen des aktuellen Trends ,Medical Well-
ness" werden Anwendungen mit Klangschalen,
Saiteninstrumenten oder elektronischer Klanger-
zeugung angeboten. Ziel der Behandlungen mit
Klang ist es, akustische Wellen nicht nur tiber
das Gehor, sondern liber den gesamten Korper
erfahrbar zu machen. Dies ermdglicht bei richti-
ger Anwendung eine tiefe Entspannung und einen
heilsamen Einfluss auf den Patienten. Die dafiir
zurzeit angebotenen Behandlungs- oder Klanglie-
gen erfiillen jedoch nicht die hohen Anspriiche
der Branche an Komfort, Wirksamkeit und Design.
Gegenstand des Projektes ist, zusammen mit dem
Kooperationspartner, die Entwicklung akustisch
hochwirksamer Liegeflachen und Polsterungen
zur Anwendung im Wellness- und Medizin-Be-
reich.

Material und Methoden

Um einen mdglichst groBflachigen Eintrag der
Schallenergie in den menschlichen Kérper zu ge-
wahrleisten, wurde eine Polsterung angestrebt, in
die der Korper teilweise einsinkt und die die Kor-
perpartien teilweise umschlieBt. Diese Eigenschaft
deckt gleichzeitig den Anspruch an den Liegekom-
fort ab, wie er bei herkommlichen komfortablen
Behandlungsliegen besteht.

Um den Nachweis eines verbesserten Schallflusses
messtechnisch zu erbringen, wurde ein Versuchs-
aufbau realisiert, bei dem unter unterschiedlichen
Polsteraufbauten unterschiedliche Schallquellen
mit definiertem Leistungsaustrag positioniert
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wurden. Uber der Schallquelle auf dem Polsterauf-
bau wurde ein Beschleunigungsaufnehmer positio-
niert und der ankommende Schallpegel gemessen.
Dieser wurde mit dem ausgesendeten Schallpegel
verglichen und der jeweilige Pegelverlust als MaB
flir die Dampfung ermittelt. Als Schallquellen wur-
den drei Schallerzeuger eingesetzt. Neben einem
Schallgenerator sind Schallerzeuger 2 und 3 gezielt
flir die Erzeugung tiefer Frequenzen ausgerichtet
und damit fiir den angestrebten Frequenzbereich
besonders geeignet. Schallerzeuger 3 wurde gezielt
flir einen derartigen Einsatz entwickelt und lber
den Kooperationspartner fiir die Untersuchungen
zur Verfligung gestellt. Untersuchungen zur Wie-
derholgenauigkeit des Versuchsaufbaues zeigten
nur geringe (fiir akustische Messungen (bliche)
Variation der Messwerte.

Abb. 1: Messstand mit Schallgenerator und Gelkissen



Ergebnisse

Die Messungen an den verschiedenen Polsterma-
terialien und Polsteraufbauten zeigen erwartungs-
gemaB deutlich unterschiedliche Dampfungswerte.
So sind die Dampfungswerte des Gelkissens im
niedrigen Frequenzbereich sehr hoch und fallen bei
Frequenzen um die 3500 Hz auf das geringste Ni-
veau aller untersuchten Materialien. Im Vergleich
zum Referenzmuster zeigen Polsteraufbauten mit
speziell ausgewahlten Schdumen sehr gute Schall-
flusscharakteristiken.

Die Ddmpfung ist in den besonders interessieren-
den Frequenzbereichen gegenilber Ublicherweise
eingesetzten Schdumen um ca. 10 dB geringer.
Diese reduzierte Dampfung ist auch bei kérnigen
Kissenfiillungen in gleicher GréBenordnung nach-
weisbar. Dies fiihrt nahezu zu einer Verdopplung
der subjektiven Schallwahrnehmung und damit
einer signifikanten Verbesserung der akustischen
Wirksamkeit der Liegeflache bei gleichzeitigem
Polster- bzw. Liegekomfort. Fiir die Bewertung der
elastomechanischen Eigenschaften wurden die
Polsterungen sowohl als Liege- als auch als Sitzfla-
che untersucht. Die Auswertung dafiir mit speziel-
len Druckstiicken erfasster Kraft-Weg-Diagramme
(sog. Feder-Kennlinien) zeigte, dass die vorgestell-
ten Polsterungen als Sitzflachen nur eingeschrankt
nutzbar sind, da bei einer sitzenden Person das
Gefiihl einer durchgesessenen Polsterung entsteht.
Die ermittelten Unterschiede zwischen Bereichen
mit und ohne akustische Elemente sind zu ver-
nachldssigen. Die untersuchten Polsteraufbauten
sind somit fir die vorgesehenen Behandlungen ge-
eignet, da ein zu tiefes Eintauchen des Patienten
in die Liegeflache vermieden wird. Die ermittelten
Unterschiede zwischen Bereichen mit und ohne
akustische Elemente sind zu vernachlassigen.

Abb. 2: Messstand mit Kissen mit kbrniger Fiillung

Zusammenfassung

Ziel des Projektes war die gemeinsame Entwicklung
von akustisch hochwirksamen Liegeflachen und
Polsterungen zur Anwendung im Wellness- und
Medizinbereich. Durch den Industriepartner wur-
den die Anforderungsprofile erarbeitet, geeignete
Schallerzeuger ausgesucht, Funktionsmodelle und
Polsteraufbauten hergestellt sowie Testbehand-
lungen mit Probanden durchgefiihrt. Aufgrund der
vom Forschungspartner in Messreihen ermittelten
Ergebnisse konnte ein Polsteraufbau entwickelt
werden, der einen optimalen Liegekomfort und eine
im Vergleich zu ersten Funktionsmodellen wesent-
lich verbesserte Schallweiterleitung der Liegefla-
che erreicht.
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Abb. 3: Beispiel Frequenzband und Ddmpfung mit
Schallerzeuger 2 (signifikant niedrigere Ddmpfung im
angestrebten tiefen Frequenzbereich)
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Entwicklung eines Qualitatssiegels fiir ganzheitlich
barrierefreie Mdbel (Universal Design) und Beispiel-
entwicklung von Wohn- und Schlafraummabeln fiir

die industrielle Fertigung

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dipl.- Des. Winfried Hanel
Dipl.- Des. (FH) Nicole Stérmer,

Dipl.- Des. Winfried Hanel
Forderinstititution: BMWi [/ EuroNorm / INNO-WATT

Einleitung

Seit Mitte 2011 vergibt das IHD ein neues Qua-
litatssiegel fiir Mobel. Durch das Zeichen ,Be-
nutzerfreundliches Maobel" (Abb. 1) wird dem
Hersteller bescheinigt, dass sein Produkt den
Kriterien des Universal Design - einer ganzheit-
lich barrierefreien Nutzung unhabhdngig von
Alter, Geschlecht oder Verfassung/Konstitution
- gerecht wird. Durch diese zukunftsorientierte
Ausrichtung kdnnen Hersteller und Handler zu-
verlassig eine breite Kundenschicht erschlieBen,
indem sie den Endverbrauchern die Gewissheit
geben, dass das mit dem Siegel ausgezeichnete
Produkt spezifischen funktionellen Anspriichen
und Bediirfnissen insbesondere auch alterer
Nutzer entspricht.

Die Priifung und Zertifizierung erfolgt nach ei-
nem Kriterienkatalog. Als Partner stand dabei ein
groBer deutscher Mébelverband zur Verfiigung.

Projektergebnisse

Die industrielle Fertigung barrierefreier Mobel ist
eine Herausforderung fiir die Mobelindustrie. Die
Entwicklung entsprechender Produkte setzt Be-
wertungskriterien fiir ganzheitlich barrierefreie
Mobel voraus. Mit dem Qualitatssiegel ,Benut-
zerfreundliches Mobel" wurden derartige Kriteri-
en entwickelt und in einer IHD-Werknorm fixiert.
Diese Werknorm ist Grundlage fiir die Zertifizie-
rung und die Vergabe des Qualitatssiegels.
Ausgehend von der Erfassung der funktionellen,
asthetischen und technischen Anforderungen
sowie normativer Regelungen bezogen auf die
ganzheitlich barrierefreie individuelle Wohnum-
gebung waren entsprechende Vorgaben fiir die
Mobelsortimente Wohn- und Schlafraummadbel,
Polstermébel, Tische/Stiihle und Dielenmdbel
zu erarbeiten. Besondere Bedeutung haben hier

als gesetzliche Grundlagen das ,Produktsicher-
heitsgesetz" (ProdSG) fiir die Sicherheit und Ge-
brauchstauglichkeit von Produkten (GS-Zeichen),
die ,DIN 18040" zum barrierefreien Bauen und
der ,DIN Fachbericht 124" mit Leitsdtzen zur Ge-
staltung barrierefreier Produkte.

Als Grundlage fiir die Zertifizierung und Verga-
be des Qualitdtszeichens wurden unter Nutzung
der Anforderungscharakteristika Priifkriterien er-
stellt. Kernpunkt der an Mdbel mit dem Anspruch
auf Universal-Design-Qualitdt zu stellenden An-
forderungen ist der komplexe Bereich der Benutz-
barkeit, die Art und Umsetzung der funktionellen
Losungen. Um diese Anforderungen zu fassen,
wurden die allgemeinen Anforderungen des Uni-
versal Design auf die einzelnen Mdobelgruppen
(Kastenmabel, Tische, Stiihle, Polstermdbel, Bet-
ten) Gibertragen und detailliert untersucht. Hierbei
zeigte es sich, dass in einigen Anforderungsberei-
chen (z.B. notwendiger Kraftaufwand zur Bedie-
nung) bislang keine wissenschaftlich fundierten
auf Mobel anwendbaren Bewertungsgrundlagen
vorhanden sind. Die aus der Literatur entnehmba-
ren Vorgaben mussten fiir Mdbel adaptiert wer-
den. Weitere Vorgaben wurden selbst erarbeitet
bzw. durch Probandentests ermittelt.

Ein selbst entwickeltes rechnergestiitztes Bewer-
tungssystem auf Basis einer gewichteten Punkt-
bewertung innerhalb von Checklisten dient zur
effektiven Durchfiihrung der Priifungen und zur
besseren Vergleichbarkeit der Ergebnisse.

Bei Beantragung des Qualitdtszeichens fiir ein
Produkt wird dessen Konformitdt mit den Uni-
versal-Design-relevanten Anforderungen anhand
dieser Kriterien gepriift.

Die MaBnahmen zur Priifung der Universal-De-
sign-Qualitat bei Mébeln und zur Zertifizierung
und Erteilung des Qualitatssiegels ,Benutzer-



freundliches Mobel" sind in der IHD-Werknorm
469 ,Universal Design Wohnmabel” geregelt.

Zur praktischen Veranschaulichung der funktio-
nell-dsthetischen Zielstellungen fiir Universal-De-
sign-Mobel und zur Testung des Prifprozedere fiir
das Qualitatssiegel wurden Beispielentwicklungen
durchgefiihrt. Diese Beispielldsungen beinhalten
sowohl Modifizierungen und Weiterentwicklun-
gen bereits vorhandener Mobelmodelle als auch
komplette Neuentwicklungen. Gestaltung und
Konstruktion des Tisch/Stuhl-Ensembles wurden
patentrechtlich geschiitzt (Abb. 2).

Priifablauf

Zur Erlangung des Qualitdtszeichens ,Benutzer-

freundliches Mdbel" werden folgende Kriterien

gepriift und bewertet:

- die technische Qualitdt nach GS-Kriterien (Er-
teilung des GS-Zeichens maglich),

- die funktionelle Qualitat in den Bewertungs-
gruppen Kraftaufwand, Zugang, Bedienele-
mente und weitere (Abb. 3),

- die dsthetische Qualitat im Sinne einer nicht-
stigmatisierenden Wirkung und

- die Qualitat der Produktdokumentation.
Antrage zur Prifung und Zertifizierung konnen
von Herstellern fiir alle Wohnmobel (momentan
noch auBer Kiiche und Bad) gestellt werden.
Das Antragsverfahren ist zweistufig, d.h., vor der
Hauptpriifung erfolgt anhand von Bildmaterial
eine Voreinschatzung, ob das Mdbel die Qualitat
flir die Erteilung des Zertifikates besitzt. Durch
diese Qualitdtsvoreinschatzung soll vermieden
werden, dass der aufwdndige Priifprozess bei
offensichtlich negativem Ausgang durchgefiihrt
wird.

Abb. 2: Tisch/Stuhl-Ensemble mit spezieller Funktionali-
tdt, IHD-Entwurf (3-D-Visualisierung)

Die Hauptpriifung erfolgt am konkreten Produkt.
Mit dem Hersteller wird abgeklart, ob die Priifung
im Labor des IHD (fir GS-Priifung obligatorisch)
oder vor Ort beim Hersteller durchgefiihrt wird.
Das Preisangebot fiir die Priifungen richtet sich
nach Umfang und GréBe des Mdobelsystems bzw.
eventuell bereits vorhandener Zertifikate (GS,
goldenes M).

Bei positivem Ausgang der Hauptpriifung erhalt
der Hersteller die Universal Design-Qualitét seines
Produktes durch das Zertifikat des IHD ,Benut-
zerfreundliches Mdbel" bestatigt. Mit dem Label
kann das konkrete Produkt beworben werden.

benutzer
freundliches
maobel

Gepriift nach IHD=Standard

Abb. 1: Qualititssiegel des IHD , Benutzerfreundliches
Mébel” zur Zertifizierung von Produkten nach den Krite-
rien des Universal Design

|

Abb. 3: Messung der bendtigten Bedienkrdfte an einem
Polstermdbel
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Entwicklung von Material- und Produktprifverfahren

flir 3-D-Mobelfronten

Projektleiter:
Bearbeiter:

Dr.-Ing. Ingrid Fuchs
Dipl.-Ing. Simone Wenk,

Dipl.-Ing. (BA) Andreas Gelhard, Thorsten Pflliger
Forderinstititution: BMWi [/ EuroNorm / INNO-KOM

Zielstellung

Im Ergebnis des beantragten Projektes sollen den
Herstellern von 3-D-Mé&belfronten und deren
Zulieferern verschiedene Priifmethoden/-geréte
zur Verfiigung stehen, die geeignet sind, die Pro-
duktqualitat sicherer einzuschatzen und die Pro-
zesssicherheit zu erhdhen.

Vorgehensweise
Folgende Schwerpunkte wurden im Projekt bear-
beitet:
1.Entwicklung eines Gerdtes zur prozessnahen
Bestimmung der Anfangs- und Endfestigkeit
der Kantenverklebung (Schilfestigkeit),
2.Bestimmung der Riickstellkraft von Kunststoff-
folien und
3. Entwicklung einer verkiirzten Priifmethode (Kli-
mapriifung) zur Bestimmung des Alterungsver-
haltens von 3D-Madbelfronten.
Um fiir die Erprobung der vorgesehenen Priifme-
thoden ausreichend Bauteile mit vergleichbaren
Eigenschaften zur Verfligung zu haben, wurden
zu Beginn der Projektbearbeitung auf Basis eines
Versuchsplanes Priifkérper unter definierten Be-
dingungen im Versuchsfeld der Firma Biirkle her-
gestellt.
Fiir die Herstellung der Priifkérper standen 5 un-
terschiedliche Folien und 2 Klebstoffe zur Verfii-
gung. Die MDF war bei allen Priifkdrpern gleich.
Durch Reduzierung der Klebstoffmenge (a) (nur
1 Auftrag auf der Schmalfldche), durch Verdop-
pelung der Klebstoffmenge (b) und durch Uberla-
gern der beleimten Muster vor der Beschichtung
(c) wurden gezielt Fehler provoziert.
An ausgewahlten Mustern wurde sofort nach der
Fertigung die Anfangsfestigkeit (Schélwiderstand)
und nach 10 Tagen die Endfestigkeit mit der ent-
wickelten Priifvorrichtung gemessen. An den an-
deren Mustern wurden verschiedene Alterungs-
priifungen realisiert und nach den vorgesehenen
Klimazyklen der Schalwiderstande sowie der Foli-
enriickzug an den Priifkdrperkanten ermittelt.

Parallel dazu wurde eine Festigkeitsprifmaschine
vom Typ Instron mit Temperaturkammer installiert,
die zur Entwicklung einer Methode zur Bestim-
mung der Riickstellkraft diente.

Ergebnisse
Priifvorrichtung
Haftfestigkeit
Mit der entwickelten Priifvorrichtung (Abb. 1) kann
unter definierten Bedingungen (Abschilgeschwin-
digkeit, -winkel) die Folie von der Kante des be-
schichteten Bauteils abgezogen werden. Die dafiir
erforderliche Kraft wird kontinuierlich aufgezeich-
net (Abb. 2) und der Kennwert
Schilwiderstand = mittlere Schalkraft/
Probenbreite [N/mm]
bei kontinuierlichem Kraftverlauf, bzw.
Schélwiderstand = maximale Schilkraft/
Probenbreite [N/mm]
bei Folienabriss berechnet.
Die Ergebnisse erlaubten eine erste Differenzierung
der Klebstoffe und zeigten, dass die Methode a ge-
eignet war, Fehler bei der Applikation nachzuvoll-
ziehen.

und Priifmethode fiir die

Bestimmung der Riickstellkraft von Kunststoff-
folien

Da die mit der Temperaturkammer erzielbare Auf-
heizgeschwindigkeit nicht den Verhaltnissen in der
Presse entsprach, wurden die Folienmuster mit
einem HeiBluftgebldse erhitzt. Zur Simulation des
Beschichtungsprozesses wurden mehrere Priifab-
laufe getestet, die sich hinsichtlich Vorspannung
(3 Varianten) und Temperaturstufen (5 Varianten)
unterschieden. Riickzugskraft und Temperatur
wurden in Abhingigkeit von der Zeit erfasst (Abb.
3). Als Ergebnis konnte ein Priifablauf favorisiert
werden.

Das entwickelte Priifverfahren kann nach erfolg-
reicher Validierung zur Charakterisierung von 3-D-
Folien genutzt werden.



Abb. 1: Priifvorrichtung zur Erfassung des Schdl-
widerstandes an 3-D-Bauteilen

Vergleich unterschiedlicher Alterungsverfahren
In Tabelle 1 sind die Priifzyklen der unterschiedli-
chen Alterungsverfahren zusammengestellt.

Tab. 1: Ubersicht der Alterungsverfahren

. Dauer/ | Gesamt-| Anzahl | Gesamt-
Alte- Klimaparameter .
rung Zyklus | zyklus-| der |priifungs
[h] |dauer [h]| Zyklen |dauer [d]
55°C/25%rel. LF| 48
1 |40°C/850%rel. LF| 48 120 18 90
23°C/509%rel. LF| 24
55°C/259%rel. LF| 60
2 |40°C/859% rel. LF| 60 168 4 28
23°C/500% rel. LF| 48
55°C/25%rel. LF| 24
3 |40°C/85% rel. LF| 24 60 12 30
23°C/500%rel. LF| 12
4 |23 °C/ 50 % rel. LF 365

Abb. 4 zeigt fiir ausgewahlte Beispielvarianten den
Folienriickzug in Abhdngigkeit von der Alterung,
Abb. 5 den Folienriickzug, der bei den Priifungen
gemadB AMK-Richtlinie nach den angegebenen
Temperaturen aufgetreten ist. Die Ergebnisse be-
legen, dass die Alterungsverfahren 2 und 3 weni-
ger stark differenzieren als Verfahren 1, das sich
eindeutig als hartestes Verfahren erwies, auch im
Vergleich zur AMK-Richtlinie.

Zusammenfassung
Die entwickelten Priifvorrichtungen und Prifme-
thoden kdnnen genutzt werden, um entsprechende
Produktpriifungen fiir Industriepartner durchzu-
flihren bzw. die Entwicklung neuer Folien und Kleb-
stoffe zu begleiten. Damit konnte ein Beitrag zur
Erhéhung der Produktsicherheit von 3-D-Bauteilen
geleistet werden.
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Abb. 2: Weg-Kraft-Diagramm ohne Folienabriss
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Abb. 3: Bestimmung der Riickstellkraft von 3-D-Folien,
Abhdngigkeit von Riickstellkraft und Folientemperatur

von der Zeit
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Abb. 4: Folienriickzug in Abhdngigkeit von der Alterungs-
priifungen fiir ausgewdhlte Varianten
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Entwicklung einer neuen Mikrowellentrocknungstechno-
logie zur Verkuirzung der Trockenzeit und Verringerung des
Emissionspotenzials natirlicher oxidativ trocknender Be-
schichtungssysteme fiir den industriellen Einsatz

Teilprojekt IHD: Praxisnahe Erprobung der Mikrowellentechnologie zur Trock-
nung natiirlicher Ole/Wachse auf Holzuntergriinden und Untersuchungen zum
Einfluss von Substrat, Rezeptur- und Trocknungsparametern auf Trockenzeit,
Oberflachenqualitdt und Emissionspotenzial

Projektleiter:
Bearbeiter:
Forderinstititution:

Dr. Christiane Swaboda
Dr. Christiane Swaboda
BMWi [ AiF [ ZIM

Kooperationspartner: Hesse-Lignal GmbH, VENJAKOB Maschinenbau GmbH

Ausgangssituation:

Durch umweltpolitische Auflagen und Gesetze,
wie VOC-Richtlinie, Decopaint- und REACH-Ver-
ordnung, wird die Verwendung lésemittelarmer,
gesundheitlich unbedenklicher Beschichtungs-
systeme immer zwingender und alternative CO,-
neutrale Rohstoffe gewinnen zunehmend an Be-
deutung.

Natiirliche Beschichtungssysteme, wie oxidativ
trocknende Ole und Wachse, weisen neben 6ko-
logischen Vorteilen bei der Rohstoffbasis und
der Herstellung sehr gute optische und haptische
Eigenschaften auf, die zunehmend vom Verbrau-
cher honoriert werden. Leider werden sie bislang
nur zu einem geringen Anteil und hauptsachlich
im handwerklichen Bereich eingesetzt, da sie
gegeniiber ,klassischen” Lacksystemen nur sehr
langsam trocknen, was eine Verarbeitung im ma-
schinellen Serienbetrieb nahezu unméglich macht.
UnsachgemaBe Verarbeitung und Trocknung unter
Zeitdruck, z.B. das vorzeitige Abstapeln der Pro-
dukte, kann dariiber hinaus zu erheblichen Emis-
sionen und minderen Produktqualitdten fiihren,
weil durch Sauerstoffmangel innerhalb des Sta-
pels die Aushirtung des Ols gestort werden kann.
Zur Trocknung natiirlicher ﬁI/Wachssysteme wer-
den bislang kobalthaltige Sikkative eingesetzt,
von denen spater, z.B. beim Abschleifen der ge-
olten Flachen, gesundheitliche Gefahren ausge-
hen kénnen. Weiterhin werden in Abhangigkeit
von der Rohstoffzusammensetzung wahrend der
Trocknungsphase und mdglicherweise auch noch
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danach geruchsintensive Verbindungen gebildet
und freigesetzt, die beim Endverbraucher zu nicht
erwarteten Geruchsbelastungen fiihren kdnnen.

Zielstellung und Vorgehensweise

Ziel des Projektes war es daher, eine kobaltfreie,
emissionsarme Rezeptur mit oxidativ trocknenden
Olen herzustellen, die nach einem kurzen thermi-
schen Trocknungsschritt in weniger als einer Stun-
de auf verschiedenen Holzuntergriinden stapelfeste
Oberflachen liefert und die nétigen Anforderungen
an die Qualitat und Bestandigkeit der behandelten
Oberflachen einhdlt, was deren Einsatz unter den
Bedingungen einer industriellen automatisierten
Serienproduktion erméglichen wiirde.

Aus Vorgangerprojekten war bekannt, dass Mikro-
wellen bei ausgewihlten Olen erheblich zur Trock-
nung von natiirlichen Olen beitragen kénnen, dies
aber besonders bei Einsatz kobaltfreier Sikkative
nicht in jedem Fall mdglich ist. So war zundchst zu
kldren, wie eine Olrezeptur aufgebaut sein muss,
um mit Mikrowellen eine beschleunigte Trocknung
erreichen zu kdnnen. Ausgehend von den dabei ge-
wonnenen Erkenntnissen erfolgte dann die Rezep-
turentwicklung in Zusammenarbeit mit der Firma
Hesse-Lignal.

Darauf aufbauend wurden Trocknungsversuche im
TechnikumsmafBstab an der Durchlaufmikrowelle
der Firma Venjakob Maschinenbau GmbH durch-
gefiihrt, die das Ziel hatten, die vorhandene Tech-
nologie hinsichtlich Leistungseintrag und Volu-
mensteuerung an die Erfordernisse der tempera-



tursensiblen Holzsubstrate anzupassen. Weiterhin
mussten die technologischen Rahmenbedingungen
bei der Mikrowellentrocknung und deren Einfluss-
groBen auf die Oberflacheneigenschaften und
Emissionen abgeleitet und der daraus resultierende
Energieaufwand ermittelt werden.

Ergebnisse

Ausgangspunkt der Rezepturentwicklung war die
Gewinnung neuer Erkenntnisse zum chemischen
Prozess der oxidativen Trocknung von Olen. Dabei
wurde nachgewiesen, dass die Anzahl konjugier-
ter Doppelbindungen im Ol auch die Reaktivitat
unter dem Einfluss von Wéarme erhoht. Durch ein
umfangreiches Rohstoffscreening wurden fiir FuB-
boden und fiir Mobel zwei Vorzugsvarianten er-
arbeitet, die sowohl mit Kobalt als auch mit einem
Ersatzsikkativ bei Raumtrocknung statt nach 24
bereits nach 3 Stunden trocken waren. Nach Mikro-
wellenbehandlung verkiirzte sich die Trockenzeit
weiter auf 15-30 Minuten. Bei den Varianten mit
Ersatzsikkativ zeigte sich weiterhin, dass die Erho-
hung der Sikkativkonzentration {iber einen optima-
len Wert hinaus die Bildung fliichtiger Verbindun-
gen verstarkte.

Ein weiteres Ziel war die Erarbeitung eines optima-
len Trocknungsregimes, zundchst im LabormaB-
stab, spater im industriellen MaBstab im Technikum
der Firma Venjakob Maschinenbau GmbH. Dazu
wurde zundchst die Mikrowellenleistung variiert.
Dabei wurde festgestellt, dass eine Mindesttempe-
ratur (75-80 °C) an der Probenoberfliche erreicht
werden muss, die mindestens zwei Minuten lang
konstant zu halten ist. Weiterhin stellte sich her-
aus, dass sowohl die Substratstarke als auch der
Feuchtigkeitsgehalt der Substrate einen groBen
Einfluss auf die erzielten Oberflachentemperaturen
hatte und die eingestrahlte Mikrowellenleistung
stark mit dem Probenvolumen der durchgeleiteten
Substrate schwankte, so dass es schwierig wurde,
reproduzierbare Werte zu erhalten.

Aus diesem Grund wurden parallel Versuche mit
dem Infrarottrocknungskanal durchgefiihrt, die zu
sehr guten reproduzierbaren Ergebnissen fiihrten,
da die erreichbaren Oberflaichentemperaturen an-
nahernd konstant bleiben. Weiterhin betrug der
Energieverbrauch des IR-Kanals nur ein Viertel
(8 KW) gegentiber dem der Mikrowelle (32 KW), so
dass auch unter diesen Gesichtspunkten sowie im
Hinblick auf die Reproduzierbarkeit der Ergebnisse
der IR-Kanal als Alternative zu empfehlen ist.

Die nach Mikrowellenbehandlung frei werdenden
Emissionen waren anfdnglich hoher als bei raum-
getrockneten Proben, klangen jedoch im Verlauf

der ersten 24 Stunden auf Raumtrocknungsniveau
ab.

Weiterhin wurden umfangreiche Untersuchungen
zum Einfluss der Holzarten der Substrate auf
Trocknungszeiten und Emissionen durchgefiihrt.
Dabei zeigte sich, dass bei thermischer Oltrock-
nung der Einfluss der an der Oberflache erreichten
Temperaturen stérker ist als eventuelle Unterschie-
de in der Art- und Konzentration bestimmter Holz-
inhaltsstoffe wie sikkativierender Schwermetalle
oder oxidationshemmender Gerbséuren.

Mit steigenden Oberflachentemperaturen stiegen
anfanglich die Sdure- und Aldehydemissionen. Be-
reits nach zwei Tagen Lagerung an der Luft hatten
sich die Emissionswerte aller Varianten jedoch wie-
der angeglichen.

Alle mit der Vorzugsvariante Ol beschichteten
Substrate erreichten unabhdngig von Holzart und
Holzfeuchte sehr gute Oberflachen im Hinblick auf
die chemische Bestdndigkeit, Optik und Haptik. In
einigen Fallen zeigten die mikrowellengetrockneten
Holzer signifikant bessere Chemikalienbestdndig-
keiten (siehe Abb. 1).

Die Anforderungen an Emissionen nach AgBB wur-
den von den entwickelten Produkten auch nach
Abstapelung unmittelbar nach Beschichtung, un-
abhingig vom gewahlten Untergrund (Holzart, fur-
nierte Spanplatte) sowohl fiir Infrarot- als auch fiir
Mikrowellentrocknung eingehalten.
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Abb. 1: Ergebnisse zur Bestimmung der Oberfléichenbe-
stindigkeit gegen kalte Fliissigkeiten
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Entwicklungs- und Priiflabor
Holztechnologie GmbH (EPH)

Jahresbilanz 2011

Das Jahr 2011 war das mit Abstand erfolgreichste
Jahr in der Geschaftstatigkeit der EPH GmbH seit
Griindung 1992. Auch 2011 lag der Schwerpunkt
der Aktivitdten bei den Priifungen in den Labor-
bereichen des nach EN 17025 akkreditierten Labo-
ratoriums und in der Tatigkeit der bauaufsichtlich
anerkannten PUZ-Stelle. Daneben hatten Aktivits-
ten der ,Freiwilligen Uberwachung”, der sich Un-
ternehmen unterziehen, um die Qualitatsfahigkeit
gegeniiber Kunden zu demonstrieren, weiterhin ein
hohes Umsatzvolumen.

Dank einer vorausschauenden Investitionspolitik
konnte auch einer weiter gestiegenen Nachfrage
bei Priifungen unter definierten klimatischen Be-
dingungen entsprochen werden. 2011 war auch das
Jahr der Rekonstruktion des Mdbelpriiflabors, die
zum Jahresende abgeschlossen werden konnte.
Das Qualitatsmanagement-Team unter der Leitung
von Frau Dr. Fuchs als QMB und Herrn Heiko Hof-
mann hatte 2011 mit der Uberarbeitung des QMS
im Hinblick auf die fiir 2011 avisierte Re-Akkredi-
tierung durch die DAkkS begonnen. Zum Ende des
Jahres, am 10.12.2010, fiihrte die ZLS eine Begut-
achtung des Maobelpriiflabors und der GS-Zertifi-
zierungsstelle nach EN 45011 durch. Im Ergebnis
dessen wurde der GS-Stelle Anfang 2011 sowohl
die Weitergeltung der Anerkennung als Priiflabor
(fiir das Labor NIMM-EPH in Detmold und fiir das
Labor in Dresden) als auch als Zertifizierungsstelle
fiir die Vergabe des GS-Zeichens bestatigt.

Das Laboratorium fiihrte 2011 insgesamt 10 Ring-
und Vergleichsversuche durch.

EPH hat die Aus- und Weiterbildung von Auditoren
und der Reprasentanten fiir Amerika 2011 mit ei-
ner In-House-Schulung zu den Anforderungen des
QMS nach CARB-IKEA fortgesetzt. Dariiber hinaus
konnten 2011 weitere Représentanten/Kooperati-
onspartner in Deutschland (SKZ Wiirzburg, PMQ
Consult) und in Spanien (TECNALIA) gewonnen
werden.

Umsatzentwicklung

2011 erreichten die Dienstleistungen des EPH ein Volu-
men von ca. 2.630 T€. Das ist der hochste Anstieg ge-
geniiber einem Vorjahr (ca. 2.260 T€).

Dieses deutlich gestiegene Umsatzvolumen ist sowohl
auf das weiterhin groBe Volumen an Priif- und Uberwa-
chungsleistungen nach CARB-IKEA-Anforderungen, aber
noch mehr auf die gestiegene Anfrage nach chemischen
Untersuchungen sowie physikalisch-mechanischen Prii-
fungen zuriickzufiihren. Insgesamt ist festzustellen, dass
in fast allen Bereichen des EPH-Leistungsspektrums ein
Anstieg zu verzeichnen ist.

In der Ende 2010 eingeweihten neuen Priifhalle wurden
die verbesserten Bedingungen fiir die Priifung von Bau-
elementen, Holz und Holzwerkstoffen verstarkt wirksam.
Die Branche Bauelemente beauftragte das EPH wieder-
um mit einem Priifvolumen von ca. 250 T€.

Hersteller und Héndler von Holz sowie von beschichte-
ten und unbeschichteten Holzwerkstoffen beauftragten
das EPH 2011 mit einem DL-Volumen von ca. 0,9 Mio. €.
IHD und EPH zusammen bearbeiteten fiir diese Branchen
Auftrdge fiir insgesamt 1.233 TE€.

In der Branche Bodenbeldge wurde ein Dienstleistungs-
volumen von ca. 600 T€ realisiert. Das ist wiederum ein
deutlicher Anstieg gegeniiber dem Vorjahr.

Sehr erfolgreich hat sich 2011 auch die Umsetzung von
Ideen aus der IHD-Forschung in technische Gerateldsun-
gen zusammen mit Gerdtebauern entwickelt.

Direkt aus der Mdbelbranche kamen Auftrdge von ca.
210 T€. Dabei ist aber zu beriicksichtigen, dass die Md-
belbranche dariiber hinaus Ausldser vieler Formaldehyd-
prifungen in der Holzwerkstoffbranche ist.



Laborbereich
Biologische Priifung

Der Umsatz im Laborbereich Biologische Priifung
erhdhte sich 2011 gegeniiber dem Vorjahr erneut;
die Steigerung betrug ca. 30 %. Das Gros der
Priifauftrage bildeten Priifungen zur Wirksam-
keit von Holzschutzmitteln sowie zur biologischen
Dauerhaftigkeit von Holz, wobei zu modifizierten
Holzern auch besondere Materialien wie Bambus
hinzukamen. Ein weiterer wesentlicher Auftrags-
bereich waren Schimmelpilzpriifungen an Ddmm-
stoffen, Beschichtungsstoffen und WPC. Priifun-
gen der Widerstandsfahigkeit von Oberfldchen
bzw. die Wirksamkeit von Substanzen gegen Bak-
terien wurden ebenfalls durchgefiihrt.

Bei der Zertifizierung mit dem ,Qualitatszeichen
TMT* kamen 2011 TMT-Hélzer der Firstwood
GmbH, Premnitz, hinzu.

Eine Zunahme verzeichneten auch die Auftrdage
zur Pilz-Diagnostik, insbesondere mit dem DNA-
Diagnostik-Chip ,Mycotype® Basidio®". Dieser
war vom IHD gemeinsam mit der Biotype Diag-
nostik GmbH, Dresden, in einem F&E-Projekt ent-
wickelt worden (Forderung durch Sachsische Auf-
baubank SAB).

Auch im Bereich Innenraumhygiene gab es weitere
Aktivitaten. So wurde unter anderem die baubi-
ologische Betreuung der Sanierung von Feuchte-
schaden im Kloster Marienthal fortgesetzt. Um die
Belastung einzuschitzen, geeignete Sanierungs-
maBnahmen abzuleiten und deren Wirksamkeit zu
Uberpriifen, wurden hier insbesondere Luftkeim-
sammlungen und Schimmelpilzuntersuchungen
durchgefiihrt.

Laborbereich
Chemische Priifung

Dieser Bereich des akkreditierten Laboratoriums,
in dem vorwiegend chemisch-analytische Priif-
methoden angewendet werden, war auch 2011
durch den Ausbau der analytischen Kompetenz
und durch die Modifizierung von Analysenverfah-
ren fiir die Bestimmung leichtfliichtiger, fliichtiger
und schwerfliichtiger organischer Verbindungen
gekennzeichnet.

Die chemischen Priifleistungen gliedern sich in die

Sachgebiete

- Holz und Holzwerkstoffe - Formaldehydabgabe
und -gehalt,

- gasformige Luftschadstoffe - fliichtige und
schwerfliichtige  organische  Verbindungen
(VVOC, VOC und SVOC) aus Bauprodukten, M6-
beln, Klebstoffen, Lacken, Fahrzeugsitzen u. A,

- Holzschutzmittel in Alt- und Bauholz, Holz-
werkstoffen, kunsthistorischen Objekten und in
der Raumluft.

2011 wurden die analytischen Mdglichkeiten des
Laboratoriums erweitert, um den Erfordernissen
des Marktes gerecht zu werden. Dazu gehdren
insbesondere die Etablierung von Methoden zur
automatisierten direkten Bestimmung von Ammo-
niak aus Fliissigproben sowie die Bestimmung der
Formaldehydabgabe bei hdheren Temperaturen.
Zur schnellen Bestimmung von VVOC/VOC aus
Materialien wurden weitere Methoden fiir Mate-
rialpriifungen in einer Mikropriifkammer entwi-
ckelt. Des Weiteren wurde ein Gerdtesystem zur
automatisierten Probenvorbereitung in Betrieb
genommen (Abb. 1). Damit verbunden ist eine Er-
hohung der Effizienz im Laborbetrieb.

Abb. 1: Automatisches Probenvorbereitungssys-
tem MPS-2 fiir Extraktionen, Derivatisierungen
und Herstellung von Kalibrierlésungen
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Holz und Holzwerkstoffe

Gasformige Luftschadstoffe
(VOC/svoC)

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

Auch im Jahr 2011 waren die QualitdtsmaBstabe von
CARB und IKEA beziiglich der Formaldehydabgabe
aus Holzwerkstoffen sowie der Fremdiiberwachung
entsprechender Produkte in Verbindung mit den
Produktionsanlagen Arbeitsschwerpunkte. Dem-
gemaB missen Holzwerkstoffe von einem ,Third
party certifier" (TPC) zertifiziert und fremdiiber-
wacht werden. Der TPC hat sich dazu Priiflaborato-
rien zu bedienen, die fiir Formaldehydpriifungen
nach ASTM-Standards akkreditiert sind. EPH, speziell
der Laborbereich Chemie, ist ein von CARB und IKEA
zugelassenes Priiflaboratorium und verfiigt liber die
erforderliche Anzahl von Priifkammern sowie die er-
forderlichen Priif- und Auswertemethoden.

Der Laborbereich betreut derzeit 30 Holzwerk-
stoffhersteller als Priiflabor. Um dies zu realisieren,
wurden die Priifabldufe zur Bestimmung von Form-
aldehyd aus Holzwerkstoffen und Produkten ratio-
nalisiert.

Neben CARB werden weitere 10 Unternehmen be-
ziiglich der Einhaltung der E1-Anforderungen fiir
Holzwerkstoffe und Dekorfolien gemaB DIBt-Richt-
linie auf freiwilliger Basis liberwacht.

Des Weiteren erfolgten Formaldehydpriifungen im
Rahmen der CE-Kennzeichnung.

Neben den genormten Priifverfahren fiir die Bestim-
mung der Formaldehydabgabe aus Holzwerkstoffen
werden spezielle Verfahren fiir Klebstoffe, Dispersi-
onswandfarben oder ausgehartete Bindemittel so-
wie zur Formaldehydabgabe bei hdheren Tempera-
turen angeboten.

Fiir die Industrie wurden wiederholt Gasanalyseap-
paraturen sowie Emissionspriifkammern zur Eigen-
tberwachung von Produkten zusammengestellt,
aufgebaut und das Personal in die Priifmethodik
eingewiesen.

Gasformige Luftschadstoffe sind leichtfliichtige,
fllichtige und schwerfliichtige organische Verbin-
dungen, die in entsprechenden Produkten enthal-
ten sind und die als Emission aus z. B. FuBbdden,
Maobeloberflachen oder Beschichtungen die Qualitat
der Innenraumluft beeinflussen sowie einen Geruch
verursachen kdnnen. Vielfdltige Produkte, wie Be-
schichtungsstoffe, Matratzen, Polstermdbel, elas-
tische und starre FuBbodenbeldge oder Klebstoffe,
deren VOC-Gehalt oder VOC-Abgabe fiir Umwelt-
zeichen reglementiert oder fiir bauaufsichtliche
Zulassungen erforderlich sind, werden im Labor-
bereich Chemische Priifung untersucht. Auch 2011
fanden neue Produktgruppen wie Ddmmunterlagen
oder Holzschutzmittel Einzug in das Prifspektrum.
Fiir Bodenbeldge wie Parkette und Laminate ist in
Deutschland nach Landesbauordnung (LBO) eine
bauaufsichtliche Zulassung einschlieBlich Fremd-
tiberwachung erforderlich. Im Laborbereich wer-
den die fur die Zulassung erforderlichen Priifungen
durchgefiihrt.

Abb. 2: Gerdtesystem zur automatischen Bestimmung von
Ammoniak und Formaldehyd aus Fliissigproben nach dem
FIA-Prinzip



Die Bestimmung der VVOC/VOC/SVOC erfordert ein
breites Spektrum an anspruchsvoller Analysentech-
nik in Verbindung mit entsprechenden Priifkammern
und Probenahmesystemen. Fiir Prifkammer- und
Raumluftuntersuchungen werden spurenanalytische
Analysenverfahren verlangt, die Nachweisgrenzen
fur flichtige und schwerfliichtige Verbindung von
1 ug/m* oder weniger ermdglichen. Zunehmend
werden die Emissionen an leichtfliichtigen organi-
schen Verbindungen (VVOC) aus Produkten geregelt.
So wurde vom DIBt in Abstimmung mit dem AgBB
ein Grenzwert fiir die Ammoniakabgabe aus Parket-
ten, die ,R3uchereiche" oder andere mit Ammoniak
behandelte Holzer als Nutzschicht enthalten, von
0,1 mg/m3 festgelegt. Dazu wurde im Laborbereich
ein photometrisches Analysenverfahren modifi-
ziert, das nach dem FIA-Prinzip arbeitet und neben
Ammoniak auch Formaldehyd aus Flissigproben
bestimmen kann (Abb. 2). Hersteller, die in ihren
Produkten ammoniakbehandelte Holzer einsetzen,
bendtigen ein praktikables Priifverfahren zur werks-
eigenen Produktionskontrolle (WPK). Ein entspre-
chendes Verfahren dazu wurde entwickelt und den
Kunden der EPH zur Verfligung gestellt.

Neu sind Untersuchungen von Massivholzern, Holz-
werkstoffen u.a. zur Formaldehyd- und VOC-Emissi-
on bei hoherer Temperatur und relativer Luftfeuchte.

Holzschutzmittel
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Die Verwendung von Holzschutzmitteln in der Ver-
gangenheit und Gegenwart ist mit vielfaltigen Fra-
gestellungen verbunden - eine der wesentlichsten
ist dabei die Feststellung von Holzschutzmittel-
wirkstoffen in musealen Objekten, Dachkonstruk-
tionen, Bauelementen und in der Raumluft. Dazu
sind spezielle Probenahme- und Analysenmetho-
den erforderlich. 2011 war dieser Bereich der che-
mischen Analytik vorrangig mit folgenden Arbeits-
gebieten befasst:

- bauaufsichtliche Zulassungspriifungen von Holz-
schutzmitteln nach den DIBt-Zulassungsgrund-
satzen,

- Bestimmung der chlororganischen Holzschutz-
mittelwirkstoffe Pentachlorphenol (PCP), Lindan
(HCH) und Dichlordiphenyltrichlorethan (DDT)
sowie Quecksilber und Arsen in Kunstgltern und
Produkten,

- Bestimmung und Bewertung von Holzschutzmit-
telwirkstoffen in der Raumluft.

Abb. 3: Raumluftmessung auf organische und anorgani-
sche Holzschutzmittelwirkstoffe

ephw @



d0gv14N4d

ARy

Blephy

Laborbereich (physikalische) Werkstoff- und

Produktprifung

Holz und Holzwerkstoffe

Mit der Inbetriebnahme der Laborraume in der neuen
Priif- und Mehrzweckhalle 2010 ergaben sich 2011
deutlich verbesserte Arbeitsbedingungen. Im neuen
Schalllabor mit zwei libereinanderliegenden Raumen
zur Messung des Geh- und Trittschalls an FuBbdden
wurden die Priifbedingungen im Hinblick auf norma-
tive Anforderungen optimiert und durch Vergleichs-
messungen als geeignet bestatigt.

In den Priifraumen kdénnen sowohl verschiede-
ne Normpriifverfahren als auch Spezialpriifungen
durchgefiihrt werden:

— Gehschall nach IHD-W 431,

— Gehschall nach EPLF-WD 021029-5,

— Trittschall nach DIN EN ISO 140-8,

- Luftschallddmmung,

— Absorptionsverhalten nach DIN EN ISO 354 -
Bestimmung Materialkennwert.

Abb. 4: Dodekaeder-Schallquelle fiir bauakustische
Messungen; Hintergrund: Absorber-Element zur Ein-
stellung der Nachhallzeit im Akustik-Labor

Das Aufgabenspektrum des Physiklabors reicht von
der Bestimmung charakteristischer Kennwerte der
Festigkeit und Steifigkeit von Holz und Holzwerk-
stoffen liber Kennwerte fiir FuBbdden und deren
Unterlagsmaterialien bis hin zur Priifung von Fas-
sadenelementen und Briistungen. An Dammstoffen
und Holzwerkstoffen werden die Warmeleitfahigkeit
und der Warmedurchlasswiderstand bestimmt. An
Klebstoffen fiir tragende und nichttragende Verbin-
dungen von Holzteilen werden Priifungen nach euro-
paischen und deutschen Normen durchgefiihrt.

Ein groBer Teil der Priifkapazitaten war durch Prii-
fungen zur Bestimmung von Eigenschaftskennwer-
ten von Kompositwerkstoffen gebunden. Neben den

Priifungen im Rahmen von Fremdiiberwachungen
spielen entwicklungsbegleitende Untersuchungen
eine groBe Rolle. Weiterhin wurden Materialcharak-
teristika flir neue Produkte aus thermisch modifizier-
tem Holz ermittelt.

In zunehmendem MaBe werden auch Priifungen an
Produkten aus Metall und Kunststoff durchgefiihrt.
Diese Priifungen dienen dem Eigenschaftsvergleich
zwischen Holz- und anderen Materialien.

Fiir die Bestimmung von Kennwerten, die nicht nor-
mativ geregelt sind, werden Priifprogramme erstellt
und Sonderpriifungen durchgefiihrt.

Abb. 5: Priifung der Druckfestigkeit rechtwinklig zur
Faserrichtung von lamellenverklebtem, thermisch
modifiziertem Holz



Bauelemente

Mobel- und Fahrzeugsitzpriifung

Die Priifung von Einbruch hemmenden Eigenschaften
von Fenstern und Tiiren hat sich 2011 weiter zu ei-
nem Schwerpunkt dieses Laborbereiches entwickelt.
Bauteilpriifungen wurden sowohl in den Material-
gruppen Holz, Holz-Aluminium, Kunststoff und Stahl,
flir die Widerstandsklassen WK2 bis WK4, sowie an
Fenstersystemen mit neuen, alternativen Beschlag-
systemen durchgefihrt.

EPH konnte seine Akzeptanz als Leistungserbringer
fiir weitere namhafte Unternehmen wie die SIEGE-
NIA-AUBI KG oder Schiico International KG ausbau-
en.

Ein weiteres Element der Priiftatigkeiten fiir Herstel-
ler von Fenstern und Tiren war auch 2011 der Nach-
weis CE-relevanter Leistungsmerkmale. Die bereits
2010 zu verzeichnende starke Nachfrage hinsicht-
lich der Bestimmung von warmeschutztechnischen
Kennwerten von Bauelementen/Profilen sowohl
durch Berechnung als auch {iber den messtechni-
schen Nachweis hat sich 2011 ebenso fortgesetzt.

Abb. 6: Priifung der Luftdurchldssigkeit,
Schlagregendichtheit und Widerstandsféihigkeit
bei Windlast

2011 wurde das Mobelpriiflabor rekonstruiert. Das
war natiirlich mit Einschrankungen fiir die Priifta-
tigkeit verbunden. Trotz dieser Umsténde konnte
das gesamte Spektrum von Priifungen an Mdébeln,
Mobel-Beschldgen, Matratzen und Polstermateri-
alien sowie Bahn- und Fahrzeugsitzen angeboten
und durchgefiihrt werden. Das Umsatzvolumen
wurde gegeniiber 2010 sogar gesteigert.

Abb. 7: Sitzpolster-Dauertest

Priif- und Zertifizierungsstelle fur
Geratesicherheit

Die GS-Priif- und Zertifizierungsstelle verzeichnete
auch 2011 ein leicht gestiegenes Umsatzvolumen ge-
genliber dem Vorjahr.

Die GS-Zertifizierungsstelle hatte im Jahre 2011 Mo-
belprogramme von 29 Herstellern in der Betreuung,
flir 67 Produkte konnten GS-Zeichen vergeben wer-
den. 13 GS-Zertifikate wurden neu erteilt.

Abb. 8: Vierseiten-Wechselbelastungstest
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Laborbereich Ober-
flachenprifung

Bodenbelage

Angesichts der zunehmenden Vielfalt der Boden-
beldge mit Holzwerkstoffen als Tragermaterialien
waren Priifungen an Boden mit unterschiedlichsten
elastischen Oberflachen ein Schwerpunkt im Labor-
bereich. Erfahrungen aus diesen Priifungen flossen
auch in den europdischen Normentwurf ,Decora-
tive Panels" fiir Sandwichkonstruktionen von CEN/
TC134/WG10 ein. Daneben wurden eine Vielzahl von
Priifungen an klassischen Holz- und LaminatfuB-
boden durchgefiihrt.

Die Bandbreite und Kapazitat fiir FuBbodenpriifun-
gen im Laborbereich wurde weiterhin kontinuierlich
ausgebaut und ist nun nahezu vollstandig. So stehen
fiir das Falling-Sand-Verfahren jetzt 2 Gerédte zur
Verfligung, um keine Kapazitdtsengpasse zuzulassen.

Priifung von Beschichtungen und
Oberflachen

Abb. 10: Bestimmung der Mikrokratzfestigkeit von
Méabeloberfldchen

Elektrostatische Bewertung von
Oberflachen

Bei den Normpriifungen an Beschichtungsmateria-
lien (Lacke, Lasuren, Dispersionsfarben, Ole, Folien,
Laminate) und Oberflachen, z. B. von Mdbeln, Fens-
tern oder Fassaden, waren 2010 insbesondere Prii-
fungen an AuBenbeschichtungen zur Witterungs-
bestandigkeit bei kiinstlicher und Freibewitterung
sowie feuchtephysikalische Eigenschaften (z.B.
Wasserabweisung) gefragt. Die Priifungen an Dis-
persionsfarben und WeiBlacken aus dem DIY-Be-
reich nahmen genauso signifikant zu wie der Anteil
derPriifungen, die im Auftrag von Sachversténdigen
fiir Mobel und FuBbdden durchgefiihrt wurde.

Im Bereich der Mdbeloberflachen wurde eine Viel-
zahl von Priifungen an pulverlackbeschichteter
MDF (mit thermoreaktiven und UV-hartenden La-
cken) durchgefiihrt.

Abb. 9: Bestimmung der Verarbeitungseigenschaften
von Dispersionsfarben

ARy

Elephw

Wiederum wurden eine Vielzahl von elastischen
und LaminatfuBbodenbeldgen beziiglich elektro-
statischer Aufladungen nach dem Begehtest nach
EN 1815 bewertet. Zunehmend finden auch Vor-
Ort-Messungen von elektrischen Oberflachenwi-
derstinden von FuBbodenbeldgen oder elektro-
statischen Aufladungen in Fertigungsstdtten der
chemischen Industrien statt. Die Mdoglichkeit der
neuen Elektrostatikklimazelle, sehr niedrige Luft-
feuchten (12 %) fiir die Messung zu realisieren,
wird zunehmend in Anspruch genommen.

Abb. 11: Bestimmung der Kofferfestigkeit von Tiirkanten-
bereichen



Laborbereich NIMM-
EPH Detmold

Die bereits 2010 zu verzeichnende positive Ent-
wicklung hat sich 2011 fortgesetzt und die lang-
fristige Prognose fiir den Teilbereich ,Mdbelprii-
fung" im NIMM-EPH Detmold fiir 2011 tibertroffen.
Die priiftechnische Ausstattung fiir Mobel- und
Materialprifungen in Detmold setzte der weiteren
Entwicklung aber enge Grenzen, so dass 2011 mit
der Modernisierung des Labors begonnen wurde,
die 2012 fortgesetzt werden soll.

2011 wurden die Gesprache iiber eine Zusammen-
arbeit von EPH mit der Hochschule Ostwestfalen-
Lippe (Lemgo) im Laboratorium NIMM-EPH Det-
mold fortgesetzt.

Beim Uberwachungsaudit der ZLS im Dezember 2010
konnte das Labor seine Kompetenz unter Beweis
stellen, so dass dem NIMM-EPH der Status als an-
erkanntes GS-Priiflabor wieder bestdtigt werden
konnte.

2011 startete EPH in Verbindung mit der Techni-
kerausbildung am Felix-Fechenbach-Berufskolleg
(FFB) im Priiflabor einen fakultativen Kurs ,Mo-
belpriiftechniker”, der fir die Teilnehmer des 1. Kur-
ses 2012 mit einem Qualifikationsnachweis ab-
schlieBen soll.

Anerkannte Stelle

fur den Konformitats-
und Verwendbarkeits-
nachweis von Baupro-
dukten (PUZ-Stelle)

Aus Uberwachungsvertrigen und damit verbunde-
nen Priifleistungen resultiert, etwa wie im Vorjahr,
knapp die Halfte des EPH-Dienstleistungsvolumens.
Damit verbunden hat EPH die Zusammenarbeit mit
Reprasentanten und Partnerinstituten weltweit
verstarkt. Zahlreiche Aufgaben resultieren aus der
CE-Kennzeichnungspflicht fiir Holzwerkstoffe auf
der Grundlage von EN 13986, fiir Bodenbeldage
nach EN 14041 und EN 14342, fiir Wand- und De-
ckenbekleidungen nach EN 438-7 sowie fir Fens-
ter und Tiiren nach EN 14351-1, wofiir auch 2011

zahlreiche Unternehmen Leistungen des EPH als
Notified Body in Anspruch genommen haben.

Mit EN 14081-1 wurde fiir festigkeitssortiertes
Bauholz 2011 eine CE-Kenzeichnung Pflicht. Auch
diesem Produkt hat sich EPH angenommen und
bietet den Sagewerkern neben den Regelleistungen
des CE-Konformitatsverfahrens auch Schulungen
fiir das Personal an.

Daneben haben die deutschen Verwendbarkeits-
regeln fiir Bauprodukte nach LBO weiterhin groBe
Bedeutung, weil die in der Bauregelliste B Teil 1 zu-
satzlich aufgefiihrten nationalen Regeln fiir einige
Produkte neben der CE-Kennzeichnung noch eine
bauaufsichtliche Zulassung oder ein bauaufsicht-
liches Priifungszeugnis erforderlich machen, 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.
Angesichts der Verpflichtung zur bauaufsichtlichen
Zulassung von HolzfuBbdden ab 01.01.2011 wurde
damit begonnen, ein internationales Netzwerk fiir
jahrliche Fremdiiberwachungen der produzierenden
Unternehmen nach Erteilung der bauaufsichtlichen
Zulassung aufzubauen. Fiir die Uberwachungsttig-
keit (Kontrolle der FPC) im Auftrag des EPH wurden
Partneraus Malaysia (FITEC), Italien (CATAS) und Chi-
na (Green Panel) intensiv geschult. 2011 war mit
25 Herstellwerken in 9 Landern eine Uberwachung
(jahrlich) von Bodenbeldgen vertraglich geregelt.

Schulungstatigkeit

Die Durchfiihrung von unternehmensspezifischen

Schulungen (in Deutsch oder Englisch) wurde

auch 2011 fortgefiihrt. Fir Manager und tech-

nische Mitarbeiter von Unternehmen wurden im

Labor oder vor Ort mehrmals die Veranstaltungen

-  Elektrostatische Aufladungen - Erkennen -
Beseitigen - Vermeiden,

- Prifung und Bewertung von melaminbe-
schichteten Platten sowie

- Priifung und Bewertung von HolzfuBbdden
(Gebrauchstauglichkeit, CE und ABZ)

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
DECHEMA Gesellschaft fiir Chemische Technik und Biotechnologie e.V.
Deutsche Forschungsgesellschaft fiir Oberflachenbehandlung e.V. (DFO)
Dresdner Interessengemeinschaft Holz e.V. (DIGH) (bis 12.05.2011)
Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V. (FNR)
Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und Werkstoffe e.V. (FGW)

Forschungsvereinigung ,Holztechnologie" in der Arbeitsgemeinschaft industrieller Forschungs-
vereinigungen e.V. (AiF)

Forschungsvereinigung Werkstoffe aus nachwachsenden Rohstoffen e.V. Rudolstadt
Internationaler Verein fiir Technische Holzfragen e.V. (iVTH)
Interessengemeinschaft Leichtbau e.V. (igel)

Kompetenzzentrum Forst-Holz-Papier an der TU Dresden (KFHP) (bis 12.05.2011)
Kompetenzzentrum LignoSax (ab 13.05.2011)

Netzwerk ,Dresden - Stadt der Wissenschaften"

Sachsischer Holzschutzverband e.V.

Verband der européischen Laminathersteller (EPLF)

Verband Innovativer Unternehmen e.V. (VIU)

Gutachter- und Sachverstandigentatigkeit

Beiratsvorsitzender im Sachsischen Holzschutzverband eV.  Bjorn Weil3

Fachagentur Nachwachsende Rohstoffe e.V. Dr. Steffen Tobisch
Fachbegutachter fiir Priflaboratorien Dr. Bernd Devantier
Kuratorium der WNR Dr. Steffen Tobisch
Wissenschaftlicher Beirat der DFO Dr. Bernd Devantier



Mitarbeit in Normungsausschiissen
DIN - NA Holzwirtschaft und M&bel (NHM) und CEN/ISO

NA 042
NA 042-01-07-10 AK
NA 042-01-14 AA

NA 042-02-06 AA
NA 042-02-15 AA
NA 042-02-15-01

NA 042-03-01 AA
NA 042-03-04 AA
NA 042-03-06 AA

NA 042-04-30 AA
NA 042-05-02 AA
NA 042-05-04 AA
NA 042-05-08 AA
NA 042-05-11 AA
NA 042-05-13 AA
NA 042-05-14 AA
NA 042-05-15 AA
NA 042-05-19 AA
CEN/TC112
CEN/TC112/WG4
CEN/TC112/WG5
CEN/TC112/WG8
CEN/TC112/WG9
CEN/TC112/WG11
CEN/TC134/WG3
CEN/TC207/WG7
CEN/TC175/WG3/TG6
ISO/TC89
ISO/TC219/WG3

DIN - NA Bau (NABau)

NA 005-04 FBR
NA 005-04-01 AA

NA 005-09-02 AA

Vorstand
Arbeitskreis Beratungsausschuss zur DIN 4074 Teil 3
Spiegelausschuss zu CEN/TC 175 ,Rund- und

Schnittholz"
Beschichtete Holzwerkstoffe

Holzwerkstoffe
Spiegelausschuss zu CEN/TC249/WG13

Holzschutz-Grundlagen
Bekdmpfender Holzschutz
Spiegelausschuss zu CEN/TC 38 ,Dauerhaftigkeit von

Holz und Holzprodukten”
LaminatfuBbdden

Kiichen/Badmdobel
AuBenmabel
Mdbeloberflachen
Stiihle, Tische
Kindermabel
Betten/Matratzen
Polstermdbel
Biiromobel
Holzwerkstoffe
Priifverfahren
Formaldehyd

0SB

Massivholzplatten
Span- und Faserplatten
Laminate Floorings
Mdbeloberflachen
Besondere Nutzeranforderungen
Wood-based panels
Laminate Floorings

Holzbau

Holzbau

Einbruchschutz

DIN - NA Materialpriifung (NMP)

NA 062-04-37 AA

Priifung weich-elastischer Schaumstoffe

DKE im DIN und VDE Elektrostatik

AK 185.0.7

Elektrostatische Sicherheit

KRdL im VDI und DIN Kommission Reinhaltung der Luft

NA 134-01-24 AA

Emissionsminderung/Holzbearbeitung

Dr. Steffen Tobisch
Jens Gecks
Dr. Wolfram Scheiding

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

Bjorn Weil3
Kordula Jacobs

Dr. Wolfram Scheiding
Dr. Rico Emmler

Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Dr. Rico Emmler
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
Andreas Gelhard
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

Dr. Steffen Tobisch
Joachim Bestandig

Andreas Gelhard

Detlef Kleber

Karsten Aehlig
Dr. Wolfram Scheiding
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Mitarbeit in Fachausschiissen und Arbeitskreisen

AK3 ,Maobel" im EK5 Andreas Gelhard
AMK - Arbeitsgruppe Technik und Normung Dr. Rico Emmler
Anwendungstechnischer Ausschuss Lars Bliithgen
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Fachgruppe Dekorative Schichtstoffplatten

Arbeitsausschuss Elektrostatische Aufladung bei der DECHEMA Detlef Kleber
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 Mobel eV. Matthias Weinert
Arbeitskreis Polstermdbel der Deutschen Giitegemeinschaft Mobel eV. Andreas Gelhard

Arbeitskreis Umwelt/Wohnhygiene der Deutschen Giitegemeinschaft Karsten Aehlig

Mabel eV.

Bund-Lander Arbeitskreis “Materialpriifung"” Dr. Bernd Devantier

DFO-Fachausschuss Beschichtung von Holz und Holzwerkstoffen Dr. Rico Emmler, Detlef Kleber,
Dr. Christiane Swaboda

EK 5: ,Sonstige Technische Arbeitsmittel und verwendungsfertige Dr. Bernd Devantier

Gebrauchsgegenstande”

EPAL/UIC working group ,Technics” Martina Broege

EPLF Arbeitskreis Technik Dr. Rico Emmler

EPLF - Fachausschuss ,Technik", Heiko Kiihne

Ad-hoc-Arbeitsgruppe ,Walking sound"

Ad-hoc-Arbeitsgruppe ,Underlayment” Heiko Kiihne

Erfahrungsaustauschkreis ,Einbruchschutz”, EK-ES Joachim Bestandig

European Forest-Based Sector Technology Platform Dr. Wolfram Scheiding

National Support Group

Européische Gesellschaft fiir Lackiertechnik Detlef Kleber

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

Forschungskreis Holzwerkstoffe Dr. Detlef Krug

Initiative Praxisgerechte Regeln e.V. im Bauwesen, Jens Gecks

Projektgruppe Holzbau

International Research Group on Wood Protection Kordula Jacobs
(IRG/WP) Dr. Wolfram Scheiding
Sektorgruppe SGO6D ,Fenster und Tiiren" Joachim Bestédndig
Wissenschaftlich-Technische Arbeitsgemeinschaft fiir Bjorn Weil3

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

Zertifizierungsausschuss ,Einbruchschutz" Joachim Bestandig
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Lehrtatigkeit
Studienfach

Anatomie und Chemie
des Holzes

Elektrostatik

Fliissiglackierung/
Pulverlackierung

Holzschutz

Holzschutzmittel

Konstruktion, Holzbau,
Bauelemente

Maobeloberflachenvered-

lung

Oberflachenveredlung

Planung Mdbel und
Innenausbau

Pulverlackierung

Qualitdtsmanagement/
Mess- und Priiftechnik

Wissenschaftsmanage-

ment und Fabrikplanung

Lehrstatte

Staatliche Studienakademie Dresden
Studienrichtung Holz- und
Holzwerkstofftechnik

BG Rohstoffe und chemische Indus-
trie (RCI),
Ausbildungszentrum Maikammer

Berufsschule Adolf Kolping Dresden

Europaisches Institut flr postgradu-
ale Bildung (EIPOS)

Europdisches Institut flir postgradu-
ale Bildung (EIPOS)

Staatliche Studienakademie Dresden
Studienrichtung Holz- und
Holzwerkstofftechnik

Hochschule fiir nachhaltige Ent-
wicklung Eberswalde (FH)

Technische Universitdt Dresden

Staatliche Studienakademie Dresden
Studienrichtung Holz- und
Holzwerkstofftechnik

Séchsische Bildungsgesellschaft fiir
Umweltschutz und Chemieberufe
Dresden (SBG)

Staatliche Studienakademie Dresden
Studienrichtung Holz- und
Holzwerkstofftechnik

Hochschule fiir nachhaltige
Entwicklung Eberswalde (FH)

Vertreter des IHD

Dr. Mario Beyer
Bjorn Weil3

Detlef Kleber

Bernd Brendler

Bjorn Weil3

Karsten Aehlig

Joachim Bestandig
Kerstin Schweitzer

Dr. Rico Emmler

Martina Broege

Dr. Rico Emmler
(Lehrbeauftragter)

Dr. Ingrid Fuchs

Detlef Kleber

Dr. Christiane Swaboda

Matthias Weinert

Detlef Kleber
Bernd Brendler

Dr. Bernd Devantier
Dr. Ingrid Fuchs
Andreas Gelhard

Lars Bliithgen
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Veroffentlichungen und Vortrage

Veroffentlichungen

4. Mykologisches Kolloquium 27.-28. Oktober
2011
Dresden : Selbstverlag, 2011. - Tagungsband

5. Sitz- und Liegemdbelkolloquium 21./22. Sep-
tember 2011 in Dresden
Dresden : Selbstverlag, 2011. - Tagungsband

8. Fenster- und Tiirenkolloquium im Institut fiir
Holztechnologie Dresden gemeinniitzige GmbH
am 13. April 2011

Dresden : Selbstverlag, 2011. - Tagungsband

8. FuBbodenkolloquium 10.-11.11.2011
Dresden : Selbstverlag, 2011. - Tagungsband

9. Holzwerkstoff-Kolloquium 1./2. Dezember
2011 im Institut fiir Holztechnologie Dresden
gemeinniitzige GmbH; Klasse statt Masse
Dresden : Selbstverlag, 2011. - Tagungsband

Aehlig, K.; Kniep, S.

Messgerat zur kontinuierlichen Bestimmung des
Formaldehydgehaltes in Luftproben aus Priifkam-
mern

Holztechnologie 52(2011)3. - S. 48-50

Aehlig, K.; Weidlich, S.; Zénnchen, E.
Untersuchungen zum Emissionsverhalten gerdu-
cherter Eiche

Holztechnologie 52(2011)4. - S. 24-28

Beyer, M.; Vogelsang, K.; Emmler, R.

Verbesserung der Verklebbarkeit von Holz-Poly-
mer-Verbundwerkstoffen (WPC) durch Oberfla-
chenbehandlung; Teil 1: Einfluss der Vorbehand-
lung auf die Oberflacheneigenschaften
Holztechnologie 52(2011)5. - S. 46-52

Buchelt, B.; Pfriem, A.; Wagenfiihr, A.; Scheiding, W.
Thermisch modifizierte Furniere fiir dekorative
Zwecke

Holztechnologie 52(2011)1. - S. 16- 21

Buchelt, B.; Pfriem, A.; Wagenfiihr, A.; Scheiding, W.
Thermisch modifizierte Furniere fiir dekorative
Zwecke

Holz-Zent.bl. 137(2011-02-11)=6. - S. 156

Emmler, R.

Neues Priifverfahren zur Bestimmung der Mikro-
kratzfestigkeit von Mébeloberflachen
Holztechnologie 52(2011)1. - S. 51-53

Emmler, R.; Fuchs, I.; Beyer, M.; Ghozzi, A.,; Brendler, B.
Druck-Sache; IHD: Digitaldruck unter Effizienz-
und Individualitatsaspekten

Furnier-Magazin 15(2011)Jan. - S. 84-87

Fischer, M.

Holzbauten fiir Erdbebengebiete optimieren;
Zweijdhriges Projekt ,,Optimber-Quake” am
1. Mérz 2011 angelaufen

Holz-Zent.bl. 137(2011-03-25)=12. - S. 310

Frenzel, R.; Simon, F.; Swaboda, C.; Petzold, G.;
Emmler, R.

Controlling the water uptake of wood by poly-
electrolyte adsorption.

Progress in Organic Coating 72(2011)1/2. - S. 88-92

Gelhard, A.; Plaschkies, K.; Weidlich, S.
Polsterhygiene und Feuchtigkeitsmanagement;
Untersuchungen zu mikrobieller Aktivitat und
Schimmelpilzbelastung in modernen Sitzpolste-
rungen

Holztechnologie 52(2011)6. - S. 47 - 51

Jacobs, K.; Becker, K.; WeiB, B.; Scheiding, W.
Untersuchungen zur Herstellung von Marmorholz
durch Behandlung mit Pilzen

Holztechnologie 52(2011)5. - S. 33-39

Jacobs, K.; WeiB, B.; Schmitt, G.S.

Hohe Pilzresistenz von Bambuskompositen; Hohe
Dauerhaftigkeit gegen holzzerstérende Basidio-
myceten und Moderféulepilze im Laborversuch
erwiesen

Holz-Zent.bl. 137(2011-12-16)=50. - S. 1267

Kleber, D.; Emmler, R.; Brendler, B.; Gerber, A.;
Multhammer, H.-J.; Réssler, A.

Neues Trocknungsverfahren spart 50 % Energie
Holz-Zent.bl. 137(2011-12-02)=48. - S. 1222

Kiihne, H.

LaminatfuBbdden mit integriertem Schalldamp-
fungsmechanismus

Holztechnologie 52(2011)3. - S. 28-32

Madbert, M., Krug, D.; Kramer, J.; Hamedinger, R.
Warm up!; IHD realisiert HF-Erwarmung in der
Vorpresse

MDF & Co-Magazin 17(2011)0kt. - S. 61-65

Nenoff, P.; Winter, I.; Kriiger, C.; Herrmann, J.;
Rangno, N.; Simon, J. C.; Grdser, Y.

Trichophyton thuringiense H. A. Koch 1969 - a
rare geophilic dermatophyte - first time isolated
from man

Mycoses 54(2011)5. - S. 381-382
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Rangno, N.; Jacobs, K.

Effektive DNA-Extraktionsverfahren zur Mole-
kulardiagnostik von Hausfaulepilzen
Holztechnologie 52(2011)4. - S. 41-46

Rangno, N.; Stankovic, G.; Plaschkies, K.; Scholz, C.,
Scheiding, W.; Scholz, M.

Detection of melanin in fungi by laser-based
fluorescence measuring technique

Mycoses 54(2011)5. - S. 399 - 400

Roffael,E.; Behn, C.; Krug, D.; Weber, A.; Lilie, B.;
Hartwig-Gerth, C.; Grife, G.

UF- und PMDI-Doppelbeleimung bei Faserplat-
ten; Nachteile niedriger Molverhéltnisse bei
UF-Harzen ausgleichen - MDF mit variablen
Eigenschaftsprofilen herstellen

Holz-Zent.bl. 137(2011-12-02)=48. - S. 1216 - 1217

Schneider, A.; Rangno, N.; Nenoff, P.; Jacobs, K.;
Scheiding, W.

Assessment of effective DNA extraction methods
for diagnosis of dermatophytes

Mycoses 54(2011)5. - S. 399

Schulz, T.; Hdnel, W.

Rohdichtereduzierte Spanplatten mit leich-

ten Fiillstoffen; Nur wenige Fiillstoffvarianten
geeignet — beste Ergebnisse mit unexpandiertem
expandierbarem Polystyrol und Korkgranulat
Holz-Zent.bl. 137(2011-12-02)=48. - S. 1218-1219

Schulz, T.; Mdbert, M.

Nutzung von Pulverlackresten als anteiliges Bin-
demittel bei der Herstellung von HDF
Holztechnologie 52(2011)2. - S. 28 -31

Schweitzer, K.

Thermally Modified Timber (TMT) - Erfahrungen
zur Verwendung von thermisch modifiziertem
Holz im Fensterbau

TECHNOgramm - die Kundenzeitschrift von MACO
(2011)April - S. 14-16

Taeger, A.; Gedan-Smolka, M.; Lilie, B.; Krug, D.
Polymere Antistatikadditive fiir Holzwerkstoffe
Holztechnologie 52(2011)2. - S. 23-27

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Aningre
Holztechnologie 52(2011)1. - S. 0. A.

Wagenfiihr, R.; Weif3, B.
Boire
Holztechnologie 52(2011)2. - S. 0. A.

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Cocobolo
Holztechnologie 52(2011)3. - S. o. A.

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Larche
Holztechnologie 52(2011)4. - S. o. A.

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Red Meranti
Holztechnologie 52(2011)5. - S. 0. A.

Wagenfiihr, R.; WeiB, B.
Pau rosa
Holztechnologie 52(2011)6. - S. o. A.

Welzbacher, C. R.; Scheiding, W.

Implementation of a Quality Assurance System
for thermally modified timber (TMT) by the As-
sociation of Central European TMT-Producers
The International Group on Wood Protection IRG/WP
11-40558

Wenderdel, C.; Krug, D.

Analysemethode zur Bewertung der Faser-Binde-
mittel-Wechselwirkung bei der MDF-Herstellung;
Theoretischer Ansatz und Arbeitshypothesen
Holztechnologie 52(2011)1. - S. 44-50

Wenderdel, C.; LaBlberger, G.; Fischer, M.; Krug, D.
Fichtenholz bis in den Kern impragniert; Brand-
schutzmittel fiir sehr schwer imprégnierbare
Hdlzer entwickelt - Testergebnisse beeindrucken
Holz-Zent.bl. 137(2011-09-02)=35. - S. 846 - 847

Wagenfiihr, A.; Tobisch, S.; Emmler, R.; Buchelt, B.;
Schulz, T.

Furnier im Innenausbau; Definitionen - Eigen-
schaften — Verarbeitung — Anwendungsbeispiele;
Eine Informationsschrift der Initiative Furnier +
Natur e.V., der TU Dresden und des Institutes fiir
Holztechnologie Dresden

Wiesbaden: Herausgeber Initiative Furnier + Natur e.V.
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Vortrage

Bestdndig, J.

Aktueller Stand der Normen zur Einbruchhem-
mung - EN 1627 bis 1630

8. Fenster- und Tiirenkolloquium im IHD, Dresden,
13. April 2011

Emmler, R.; Wenk, S.; Dietz, H.R.

Neues Priifverfahren fiir die Mikrokratzfestigkeit
von Mébeloberflachen

DFO-Tagung der Holzbeschichtung, Bad Salzuflen,
17. Februar 2011

Bonigut, J.; Krug, D.

Effekte der thermischen Modifikation von MDF
7. Internationales Symposium Holz Innovativ, Rosen-
heim, 6.-7. April 2011

Emmler, R.

Trends bei der industriellen Oberflachenbeschich-
tung

1. Techniktag der BA Sachsen, Dresden, 1. Juli 2011

Bonigut, J.; Krug, D.

Properties of thermally modified oriented
strandboards (OSB)

65th International Convention, Forest Products
Society, Portland (USA), 19.-21. Juni 2011

Broege, M.

VOC-Emissionen von Rauchereiche-Parkett

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
2011

Devantier, B.

Die europiische Bauproduktenverordnung (CPR)
- Leistungserklarung statt Konformitatserklarung
8. Fenster- und Tiirenkolloquium im IHD, Dresden,
13. April 2011

Devantier, B.

Furniture-Quality Brands and Labels on the Ger-
man market - Testing and Assessment

AMBIENTA 11, Furniture conference “Wood is Good",
Zagreb (Kroatien), 21. Oktober 2011

Devantier, B.

Mabelqualitdt — Marken und Qualitdtszeichen in
Deutschland - Priifung und Zertifizierung

1. Westdeutscher Mdbel- und Innenausbautag,
Budenheim, 27. Oktober 2011

Devantier, B.

Plywood in EU — what is required?

6. Internationale Furnier Konferenz, St. Petersburg
(Russland), 23.-25. November 2011

Emmler, R.

Fold-Down-Verbindungssysteme: Verlegekomfort
versus Gebrauchstauglichkeit?

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
2011

Emmler, R.

ISO- und CEN-Normung von neuen FuBbodenge-
nerationen

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
2011

Emmler, R.

Moderne Beschichtungsverfahren und -materia-
lien fiir Holzwerkstoffe fiir den Innenbereich
Grecon-Seminar, Hannover, 16. September 2011

Emmler, R.
Neues aus der Mdbeloberflachennormung
VBFL-Mdbellackforum, Biinde, 28.-29. November 2011

Fuchs, H.; Tobisch, S.

AuBeruniversitare Industrieforschung im Freistaat
Sachsen - Erfolge, Strategien und Erfordernisse
Enquete-Kommission ,Strategien fiir eine zukunfts-
orientierte Technologie- und Innovationspolitik im
Freistaat Sachsen”, Sachsischer Landtag, Dresden,

11. Februar 2011

Fuchs, I.;

OberflachenkenngréBen zur Bewertung der Be-
druckbarkeit

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
201

Fuchs, 1., Pfliiger, T.

Thermo-smoothing of Wood and Wood Materials
- recent Results

20 International Wood Machining Seminar,
Skelleftea (Schweden), 7.-10. Juni 2011

Gelhard, A.

Bevor Madbel zu leben beginnen - ein Beitrag zur
Polsterhygiene

5. Sitz- und Liegemdbelkolloquium, Dresden,
21.-22. September 2011

Hofmann, H.

Leistungseigenschaften von Innentiiren -
Normentwurf prEN 14351-2

8. Fenster- und Tiirenkolloquium im IHD, Dresden,
13. April 2011

Jacobs, K.; Rangno, N.; WeiB, B.; Becker-Follmann, J.
PCR-basierter Nachweis von Serpula lacrymans
4. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 27.-28.
Oktober 2011

Kleber, D.; Emmler, R.; Brendler, B.

Effiziente forcierte Trocknung von wasserbasier-
ten Mobellacken mit dem HF-Streufeldverfahren
VBFL-Mdbellackforum, Biinde, 28.-29. November 2011

Kniest, C.

Der Weg zum schwerentflammbaren Parkett -
Untersuchungen zu EinflussgroBen

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
201

Krug, D.

Einfluss der Faseraufschlussbedingungen auf die
Eigenschaften von MDF

Fachtagung ,Technologie des Holzes und der Holz-
werkstoffe", Gottingen, 5.-6. Mai 2011

. A RN
ihd¥




Krug, D.

Vorstellung der IHD-Naturfaser-Kompetenzen
33. Sitzung des Arbeitsausschusses ,Naturfaserver-
starkte Kunststoffe (AVK Industrievereinigung Ver-
starkte Kunststoffe eV.), Frankfurt/M., 24. Mai 2011

Schénhaber, D.; Lilie, B.

Tradition trifft Innovation - Glédnzende Aussich-
ten fiir MDF

9. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 1.-2. Dezem-
ber 2011
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Madbert, M., Krug, D.; Kramer, J.

Effiziente Holzwerkstoffherstellung unter An-
wendung der IVHF-Technologie

9. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 1.-2. Dezem-
ber 2011

Madbert, M., Krug, D.; Kramer, J.

Potential der Anwendung der IVHF-Technologie
bei der OSB-Herstellung

Fachtagung ,Technologie des Holzes und der Holz-
werkstoffe", Gottingen, 5.-6. Mai 2011

Mouton, J.-P.

Practical solutions for the design layout of rect-
angular lightweight panels

Think Light. - International Conference on Light-
weight Panels, Hannover, 31. Mai - 1. Juni 2011

Rangno, N.

Erfahrungsbericht: DNA-Chip Mycotype® Basi-
dioQS in der Routinediagnostik

4. Mykologisches Kolloquium, Dresden, 27.-28 Okto-
ber 2011

Rangno, N.; Stankovic, G.; Plaschkies, K.; Scholz, C.,

Scheiding, W.; Scholz, M.

Melanin-Nachweis in Pilzen mittels einer laser-

basierten Fluoreszenzmesstechnik

45. Jahrestagung der Deutschsprachigen Mykologi-
schen Gesellschaft e. V., Kiel, 1.-3. September 2011

Roffael, E.; Behn, C.; Krug, D.; Weber, A.; Lilie, B.;
Hartwig-Gerth, C.; Grife, G.

Synergien bei der Verleimung von Fasern mit
Aminoplastharzen

9. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 1.-2. Dezem-
ber 2011

Scheiding, W.

Holzmodifizierung. Mechanismen und Markt-
situation

Fachseminar des Innovationsbundes der Holzindus-
trie e. V., Karlstadt, 7. Mai 2011

Scheiding, W.

Modifizierte Holzer, Thermoholz - Besonderhei-
ten hinsichtlich der Verwendung im AuBenbereich
Fachtagung ,Terrassenbeldge aus Holz", Tulln (Oster-
reich), 28. April 2011

Scheiding, W.

Thermoholz aus Buche

Fachtagung ,Perspektiven der stofflichen Nutzung
der Buche”, Gottingen, 11. November 2011

Schneider, A.; Rangno, N.; Nenoff, P.; Jacobs, K.;
Scheiding, W.

Effektive DNA-Extraktionsverfahren zur Derma-
tophyten-Diagnostik

45.Jahrestagung der Deutschsprachigen Mykologi-
schen Gesellschaft e. V., Kiel, 1.-3. September 2011

Schweitzer, K.

Holzfenster im Spannungsfeld zwischen Normen,
Energiestandards und Denkmalschutz

Fenster- und Tuirenkolloquium im IHD, Dresden,

13. April 2011

Schulz, T.; Hdnel, W.

Leichte Werkstoffe — nicht nur fiir die Mdbel-
industrie

pro-K-Tagung, Dresden, 7.-8. Juni 2011

Tobisch, S.

Normung, Grenzwertentwicklung, neue Formalde-
hydklasse

Forschungskreis Holzwerkstoffe, Alfeld, 13. Oktober
20M

Tobisch, S.

Present Need and Trends of Applicative Research
in the Wood Sector

8™ International Conference “Wood Science and
Engineering in the Third Millennium", Brasov (Ruma-
nien), 3. November 2011

Tobisch, S.

TC 351 Bauprodukte - Dangerous Substances und
TC 112 Holzwerkstoffe

Fachausschuss Holzwerkstoffe, Alfeld, 17. Madrz 2011

Trabandt, S.

Alternde Gesellschaft — veranderte Nutzungsan-
forderungen an FuBbodensysteme?

8. FuBbodenkolloquium, Dresden, 10.-11. November
201

Trabandt, S.

UNIVERSAL M&gbel DESIGN ,,Produkte fiir Altere
- Produkte fiir Alle"”

Dritter Innovationsworkshop Holzwerkstoffe 2011,
Kéln, 24. Mai 2011

Trabandt, S.

UNIVERSAL DESIGN , Alltagsprodukte fiir Altere
- Alltagsprodukte fiir Alle"

Regionalkonferenz ,Wirtschaftsfaktor Alter - Chan-
cen des demografischen Wandels nutzen", Dresden,
27. Januar 2011

Weber, A.; Krug, D.; Schulte, M.

Spanformteile mit niedrigen Emissionen

9. Holzwerkstoff-Kolloquium, Dresden, 1.-2. Dezem-
ber 2011

WeiB, B.

Aktueller Stand zur DIN 68800 Holzschutz - Teil 1
Holzschutztagung des Sachs. Holzschutzverbandes,
Chemnitz, 12. Marz 2011

Weinert, M.

Universal Design — ein neues Qualitdtszeichen fiir
Mabel

5. Sitz- und Liegemobelkolloquium, Dresden, 21.-22.
September 2011
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Teilnahme an Messen 2011

DOMOTEX
H A NN O V E R

Weltmesse fiir Teppiche und Bodenbelége

(5 N T =S 71 N G I O TESTING

Domotex

Hannover, 15.-18. Januar 2011

Das IHD présentierte gemeinsam mit der Tochter-
gesellschaft Entwicklungs- und Priiflabor Holztech-
nologie (EPH) aktuelle Forschungs- und Entwick-
lungsarbeiten und das umfassende Dienstleistungs-
angebot.

Themenschwerpunkte waren die neuen Mdoglichkeiten
zur kundenbezogenen Forschungs- und Entwicklungstatigkeit beziig-
lich des Digitaldrucks unter Anwendung des hauseigenen Single-Pass-
Digitaldruckers sowie die Entwicklung von HolzfuBbdden mit verbes-
serten Brandschutzeigenschaften.

Dariiber hinaus wurde das umfassende Angebot an normierten, kun-
o denspezifischen und entwicklungsbegleitenden Priifungen an Holz-,
Laminat-, Kork- und elastischen FuBbodenbeldgen, FuBbodensyste-
men und Terrassendecks vorgestellt. Die Experten der zugelassenen
§ Zertifizierungs-, Uberwachungs- und Priifstelle der EPH informierten
zum Verfahren der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung (AbZ) fiir
HolzfuBbdden nach EN 14342 und Parkettversiegelungen.

ZOW

Bad Salzuflen,
14.-17. Februar 2011

Neben dem Leistungsspektrum fiir die Mdbelindustrie
wurden neue Entwicklungen auf dem Gebiet der leich-
ten Holzwerkstoffe gezeigt. Mitarbeiter des Ressorts
Oberflache informierten lber Forschungs- und Ent-
wicklungstatigkeiten auf dem Gebiet des Digitaldrucks
und prasentierten eine neue Methode zur Priifung der
Mikrokratzbestandigkeit von Mdbeloberflachen.

Bihdy



European Coatings
SHOW 2011

European Coatings Show (ECS)
Niirnberg, 29.-31. Marz 2011

IHD und EPH présentierten das Dienstleistungsan-
gebot fiir Oberflachenpriifungen fiir den Innen- und
AuBenbereich sowie fiir Beschichtungsstoffe. Des
Weiteren wurden Forschungsarbeiten zum Digital-
druck, zum Lichtschutz von dunklen H6lzern und zur
Trocknung von Ol-Beschichtungssystemen mittels
Mikrowellentechnologie vorgestellt.

MESSEN

interzum

KolIn, 25.-28. Mai 2011 I l
Prasentiert wurden Ergebnisse aus einem Forschungs-
projekt, das sich mit dem Einsatz leichter Fiillstoffe bei
der Spanplattenproduktion befasste. Neben Unter-
suchungsmdoglichkeiten im Themenfeld Digitaldruck
wurde das neue Arbeitsgebiet ,Universal Design” vor-
gestellt. Darliber hinaus informierten die Mitarbeiter
liber das umfangreiche Leistungsspektrum der Mdbel-
priifung, das durch die Laboratorien der Tochtergesell-
schaft EPH abgedeckt wird.

LIGNA

HANNOVER-GERMANY

Weltmesse fiir die Forst- und Holzwirtschaft

LIGNA

Hannover, 30. Mai - 3. Juni 2011

Im Fokus standen unter anderem Holzwerkstoffthe-
men und im Besonderen die neu entwickelte iVHF-
Technologie. Wie die Ergebnisse der Forschungsarbei-
ten zeigen, kdnnen durch integriertes Vorpressen und
Hochfrequenz-Erwdrmen im MDF-Herstellungsprozess eine Reduzierung des Festharzanteils und des Presszeit-
faktors erreicht werden. Anhand eines Modells erlauterten die wissenschaftlichen Mitarbeiter Interessierten die
Funktionsprinzipien und den Nutzen des Verfahrens.

Weitere Prdsentationsthemen waren Formteile aus thermisch modifizierten Furnieren, Digitaldruck, Thermo-
glatten sowie Dienstleistungen im Bereich Material- und Emissionspriifungen von Holzwerkstoffen.
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Veranstaltungen

8. Fenster- und Turenkolloquium

13. April 2011

Dieses traditionelle IHD-Kolloquium fir die Fenster-
und Tiirenbranche stand ganz im Zeichen der ver-
besserten priiftechnischen Rahmenbedingungen. Zu
Beginn der Veranstaltung hatten die wieder zahlreich
angereisten Besucher Gelegenheit, die neue Priifhal-
le zu besichtigen, in die der gesamte Bereich ,Bau-
elementepriifung” Ende 2010 umgezogen war. Da-
mit hatten sich die Priifbedingungen fiir das gesam-
te Leistungsspektrum - auch in Hinblick auf die Ti-
renpriifung - von der Bestimmung der Klimaklassen
bis hin zur Einbruchhemmung signifikant verbessert.
Das Programm des sehr praxisorientierten Kolloqui-
ums startete mit einem fiir viele Praktiker sehr tro-
ckenen, aberim April 2011 brandaktuellen Thema.Am
4. April 2011 war im Amtsblatt der EU die Bau-
produktenverordnung verdffentlicht worden, die
natiirlich auch die Bauprodukte Fenster und Tu-
ren betrifft und mit der die Konformitatserklarung
durch eine Leistungserklarung abgeldst werden soll.
Die BauPVO soll fiir neue Bauprodukte, die ab 1. Juli
2013 in Verkehr gebracht werden, gelten. Bernd De-
vantier (EPH) stelle die Verordnung im Vergleich mit
den derzeitigen Regeln gemaB BauPG vor und ging
auch auf den Aspekt der Marktiiberwachung ein,
dem in der BauPVO ein eigener Abschnitt gewidmet
ist.

Mit Heiko Hofmann (EPH) hatte das IHD-Team ,Bau-
elemente” 2010 einen Spezialisten fiir Innentiiren
hinzugewonnen, der den aktuellen Stand des Norm-
entwurfs EN 14351-2: Fenster und Tiiren - Produkt-
norm, Leistungseigenschaften - Teil 2: Innentiiren
ohne Feuerschutz- und/oder Rauchdichtheitseigen-
schaften, vorstellte. Hofmann erlduterte ausfiihrlich
den vorgesehenen Geltungsbereich und die manda-
tierten und die freiwilligen Eigenschaften dieser Norm
in Abgrenzung zu den AuBentiiren und den Tiiren mit
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feuerhemmenden/rauchdichten Eigenschaften. Dabei
behandelte er auch vergleichbare und unterschied-
liche Regelungen in Bezug auf die freiwillige Giite-
sicherung nach RAL-GZ 426.

Larm ist eine wachsende Umweltbelastung, auf die
die Menschen zunehmend sensibel reagieren. Damit
bezog sich der Beitrag zur Schallpriifung von Diet-
mar Sprinz (MFPA Leipzig ) auf eine Leistungseigen-
schaft von Fenstern, die immer starker an Bedeutung
gewinnt. Schallpriifung ist eine sehr komplexe Auf-
gabe, die eine hoch spezialisierte Priif- und Auswerte-
technik erfordert. Sprinz gelang es dennoch, auch bei
den Zuhoren aus der Praxis das Verstandnis sowohl
fiir die physikalischen Grundlagen und Zusammen-
hange zu fordern als auch den Prozess der Messung
und die wesentlichen Einflussfaktoren der Schall-
libertragung deutlich zu machen.

Fiir ein holztechnologisch orientiertes Institut war es
naheliegend, sich mit Holz als Rahmenmaterial zu be-
schaftigen. In den Beitrdgen von Kerstin Schweitzer
(IHD) zum Thema Holzfenster im Bestand und Denk-
malbereich und von Eike Gehrts (Technischer Be-

Abb. 1: Referenten des 8. Fenster- und Tiirenkolloquiums:
Eike Gehrts, Gert Schmidt, Kerstin Schweitzer, Dr. Bernd
Devantier, Dietmar Sprinz, Jochim Besténdig, Heiko
Hofmann (v.l.n.r.)



rater) zum Thema Holzschutz im Fensterbau fand

dieser Aspekt geblihrend Beriicksichtigung.
Schweitzer setzte sich in ihrem Beitrag mit dem
Spannungsfeld zwischen Normen und Energiestan-
dards auf der einen Seite und den Anforderungen an
Holzfenster im Bestand und Denkmalbereich auf der
anderen Seite auseinander. Ausgehend von aufgezeig-
ten Losungen, mit denen Kastenfenster unter heuti-
gen Nutzungsbedingungen (Wohngewohnheiten) den
bauphysikalischen Anspriichen und thermischen Be-
haglichkeitskriterien gerecht werden kdnnen, pla-
dierte sie eindringlich fiir den Erhalt und die Weiter-
entwicklung von Kastenfensterkonstruktionen. Auf
beiden Seiten des Spannungsfeldes ist dabei Kom-
promissbereitschaft gefragt, um Entscheidungen zu
Kastenfenstern in erhaltenswerter Bausubstanz we-
der ausschlieBlich nach technischen noch aus rein
emotionalen Gesichtspunkten zu treffen. Neben der
Bedeutung dieser Fensterkonstruktion aus Sicht der
Asthetik historischer Bausubstanz rief Schweitzer
dazu auf, Kastenfensterkonstruktionen zukiinftig
mehr Beachtung zu schenken, da sie im Vergleich
zu Einfachfenstern in Bezug auf warme- und schall-
schutztechnische Eigenschaften sehr groBe Potenzi-
ale besitzen.

Die Auswirkungen der neuen DIN 68800 auf den
Holzschutz im Fenster- und Fassadenbau waren
Schwerpunkt in den Ausfiihrungen von Gerths. Er
erlauterte die normative Situation und rechtliche
Rahmenbedingungen fiir den chemischen Holzschutz
und fasste dazu erganzend die Ergebnisse eines For-
schungsprojektes zum ,Chemischen Holzschutz bei
einheimischen Nadelhdlzern" zusammen. Danach
wird u.a. die Impragnierung am Einzelteil, insbeson-
dere der Schlitz-Zapfenverbindung, vor dem Zusam-
menbau empfohlen. Gehrts machte aber auch auf
die Entsorgungsproblematik flir impragniertes Fens-

Abb. 2: Auditorium

terholz aufmerksam, die weder in Richtung stoffliche
Verwertung noch in Richtung energetische Verwer-
tung befriedigend geldst ist.

Auch die Montage von Fenstern ist ein gleichblei-
bend wichtiges Thema, das in dem Beitrag von Gert
Schmidt (Tremco lllbruck) aus Sicht eines Dichtstoff-
Herstellers tiefgriindig und doch sehr praxisbezogen
behandelt wurde. Schmidt ging zundchst auf die viel-
faltigen Forderungen ein, die sich aus Sicht der Bau-
physik, der Wohnhygiene und des Warmeschutzes er-
geben und durch Verordnungen und Normen geregelt
sind. Im praxisbezogenen Teil seiner Ausfiihrungen
wurden Leistungsprofile und Leistungsgrenzen ver-
schiedener Dichtsysteme anschaulich dargelegt, ohne
dabei auch typische Einsatzfehler auszuklammern.
Die Priifung und Bewertung einbruchhemmender
Eigenschaften von Bauelementen ist nach wie vor
ein Schwerpunkt des Priiflabors fiir Bauelemente
am [HD. Fir dessen weiteren Ausbau bestehen in der
neuen Priifhalle nun noch bessere Voraussetzungen.
Die fiir das 3. Quartal 2011 avisierte Aktualisierung
der normativen Basis der Priifung vom Status ENV
zur europdisch harmonisierten DIN EN 1627-1630
war fiir Joachim Bestéindig (EPH) Anlass, in seinem
Beitrag die Verdnderungen in der Vorgehensweise
bei der Priifung, die veranderte Kennzeichnung, De-
finition von Produktgruppen und die Beziige zu den
Sicherheitsverglasungen und Beschldgen ausfiihrlich
darzulegen. Mit groBem Interesse haben die Zuhdrer
auch die Ausfiihrungen zu Ubergangsbestimmungen
und Verwendbarkeit bereits ausgestellter Leistungs-
nachweise aufgenommen.

Die praxisbezogene Veranstaltung fand, das belegt
die Auswertung der Teilnehmerbefragung, wiederum
eine sehr positive Zustimmung. Die darin gegebenen
Anregungen und Hinweise werden in die fiir 2013 ge-
plante Neuauflage einflieBen.
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5. Sitz- und Liegemdbelkolloquium

21. und 22. September 2011

Mehr als 40 Vertreter folgten den Referenten bei
ihren Ausfiihrungen zu neuen Entwicklungen im
Bereich des Sitzen und Liegens.

Der erste Tag war traditionell dem Sitzen gewid-
met. Das Themenspektrum war weit gespannt
und reichte von Fragen der Bewertung des Kom-
forts und textiler Materialien fiir Polsterungen
(Dr. S. Frohriep, L&P) tber Forschungsergebnisse
zur Polsterhygiene und Mikroklima (A. Gelhard,
IHD) bis zu den Rahmenbedingungen fiir die Prii-
fung von Polstermdbeln mit elektrischen Antrieben
(M. Knabe, SLG). Aber auch Fragen der Vermeidung
von Produktionsverlagerungen ins Ausland (R.
Bickmann, IUB), Informationen zu einem neuen
Qualitatszeichen ,Benutzerfreundliches Mdobel”
(M. Weinert, IHD) sowie Ergebnisse bei der Ent-
wicklung und Validierung neuer objektiver Be-

wertungskriterien fiir Polsterbezugsmaterialien
(Dr. A. Stoll, FILK) wurden vorgestellt. Das histo-
rische Ambiente des Restaurants ,Dresden 1900"

bot am Abend den Rahmen fiir weitere interessante
Diskussionen.

Der zweite Tag war dem Liegen gewidmet. Uber
die notwendigen Informationen fiir einen priva-
ten Matratzenkdufer und die damit verbundenen
Probleme am ,Point of sale" (Dr. U. Leifeld, Fach-
verband der Matratzenindustrie), Polsterungen aus
textilen Komponenten (H. Herfert, stfi) bis zu den
Moglichkeiten der Beeinflussung mechanischer
Eigenschaften von PUR-Weichschaum-Matratzen
durch gezielte Volumenentnahme im Polsterkern (W.
Weber, hiilsta) spannte sich der Bogen. Im 2. Teil des
Tagesprogramms standen Fragen zum Schlafablauf
(Dr. S. Langer, Schlaflabor Uniklinikum Dresden)
und zur Muskelspannung und der empfundenen
Matratzenharte (Dr. S. Becker, RIAS) zur Debatte.
Hinweise flr die zukiinftige Entwicklung korper-
gerechter Matratzen (N. Vogt, Uni Kiel) rundeten
den Vortragstag ab.

Die Referenten des 5. Sitz- und Liegemébelkolloquiums 2011 (v.I.n.r.): Dr. S. Becker, Dr. U. Leifeld, Dr. A. Stoll, W. Weber,

R. Béckmann, N. Vogt, M. Weinert, A. Gelhard, M. Knabe, Dr. S. Frohriep
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4. Mykologisches Kolloquium

27. und 28. November 2011

Das 4. Mykologische Kolloquium in Dresden fand
mit Uber 50 Teilnehmern zur molekularbiologi-
schen Diagnostik von Mikroorganismen statt. Im
Fokus standen sowohl materialschddigende als
auch hygienisch und medizinisch relevante Mikro-
organismen. Fiir das anspruchsvolle Programm
konnten namhafte Referenten gewonnen werden.
Themen der Beitrdge waren: PCR-basierter
Nachweis des Echten Hausschwamms (Jacobs,
Mykolabor Dresden); Leucogyrophana pulveru-
lenta - morphologische Charakterisierung und
Sequenzanalyse des ITS-Bereiches (Dill, Umwelt-
mykologie Berlin); Erfahrungsbericht Mycotype
Basidio QS in der Routinediagnostik (Rangno,
Mykolabor Dresden); Auswirkungen der Intensitét
von Waldbewirtschaftung auf die Diversitat von
holzzersetzenden Pilzen und den Totholzabbau
(Hoppe und Moll, Helmholtz-Zentrum fiir Um-
weltforschung Halle); Molekulare Identifizierung
der Faulnis-Erreger in befallenen Stadtbdumen

(Schmidt, Univ. Hamburg); Kulturunabhéngige

% Fum o &

i 2 Ly

Baschien, Gerharz, Dill, Heinrichs, Moll, Schmidt, Hoppe

Die Referenten des 4. Mykologischen Kolloquiums 2011 (v.l.n.r.): Hoffmann, Rangno, Nenoff, Schdfer, Jacobs, Steitz,

Methode zur Identifikation fiir Bakterien in Indus-
trieprodukten (Gerharz, Lanxess Leverkusen), Suk-
zession von Pilzen an modifiziertem Holz (Steitz,
Holzforschung Austria); Anwendungen molekular-
biologischer Methoden in der Innenraummikrobio-
logie (Baschien, Umweltbundesamt); Nachweis von
Actinobacteria in feuchtegeschadigten Baumate-
rialien (Schafer, Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin); Nagelpilz - eine Volkskrank-
heit im 21. Jahrhundert (Nenoff, Laboratorium fiir
medizinische Mikrobiologie, Bakteriologie, Mykolo-
gie, Virologie & Infektionsserologie Mdlbis); Mole-
kulare Diagnostik von humanpathogenen Zygomy-
ceten (Hoffmann, Friedrich-Schiller-Univ. Jena);
Identifizierung von schwarzen Hefen mittels eines
molekularbiologischen Barcodes (Heinrichs, Univ.-
klinikum Aachen).

Das positive Echo der Teilnehmer bestatigte, die
Veranstaltungsreihe in dieser Art fortzusetzen. Das
nachste Mykologische Kolloquium ist fiir 2013 ge-
plant.

i .:ﬁ'- ? e

. AR\
ihd¥

=
L
()
=
>
=
=
n
=
<
o
L
>




<
rm
=
>
=
%
>
=
(@
=
@
rm
=2

8. FuBbodenkolloquium

10./11. November 2011

Das alle zwei Jahre am IHD in Dresden stattfin-
dende Kolloquium war sehr gut besucht: 125 Teil-
nehmer aus 7 Landern, die fast ausschlieBlich aus
der FuBboden- und Zulieferindustrie sowie dem
Handel kamen, verfolgten die insgesamt 12 Fach-
vortrage.

Der erste Tag der Veranstaltung, der von IHD-Re-
ferenten bestritten wurde, stand ganz im Zeichen
der Umwelt- und Qualitatseigenschaften von Holz-,
Kork- und Laminatbdden.

Zunachst referierte Dr. Rico Emmler (IHD) tiber
die ISO- und CEN-Normung von Laminatbdden.
Er stellte den I1SO-Anforderungsnormentwurf 1SO
DIS 14486 vor, der fiir die in Europa in separaten
Normen beschriebenen LaminatfuBbdden nach EN
13329, EN 14978, EN 15468 giiltig sein wird und
auch Spielraum fiir weitere Produktentwicklungen
bietet. Dr. Emmler zeigte, dass in der ISO-Normung
von LaminatfuBbdden ein Wechsel von der Einzel-
paneel- zur Systempriifung (Paneele im Verbund
bzw. mit Dammmaterialien) stattfindet, der eine
komplexe Betrachtungsweise bei einigen Eigen-
schaften, wie der Auszugs- und StoBfestigkeit, der
Stuhlrollenbestandigkeit und Dimensionsstabilitat,
erfordert. Dariiber hinaus wurde eine Priifnorm zur
Abriebfestigkeit nach dem Grit-Feeder-Verfahren
im Rahmen der Revision von ISO 24338 erarbeitet,
die fiir neue elastische, korundfreie Oberflachen
von LaminatfuBbdden zur Anwendung kommen
soll. Diese Beschichtungen werden insbesondere
bei dunklen und/oder hochglanzenden Oberfl3-
chen eingesetzt. Die Norm EN 16094 zur Priifung
und Klassifizierung der Mikrokratzfestigkeit wird
demndchst veroffentlicht. Sie ermdglicht z.B. den
Nachweis der Wirksamkeit von Antiscratchadditi-
ven in Overlays oder Decklacken. Der unter maB3-
geblicher Beteiligung einiger LaminatfuBboden-
hersteller erstellte EN-Normentwurf fiir elastische
Sandwichaufbauten (elastische Oberflichen wie
Vinyl, Kork auf starren Substraten wie HDF, Gegen-
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zug) wurde vorgestellt. Er ist fiir viele neue FuBbo-
denaufbauten, die von der bisherigen Normung nicht
erfasst werden, anwendbar.

Martina Broege (IHD) présentierte Zwischenergeb-
nisse eines Forschungsprojektes zur Reduzierung der
Ammoniakemission von gerducherten Parketten. Es
wurde deutlich, dass die Temperatur und der Druck
(Vakuum) beim Abdunstprozess wichtige Einfluss-
groBen sind. Sie berichtete auch von neuen, etwas
leichter zu erreichenden Grenzwerten des DIBT.
Christine Kniest (IHD) stellte die Ergebnisse ei-
nes Forschungsprojektes zum Brandverhalten von
Mehrschichtparkett vor. Durch systematische Un-
tersuchungen im Rahmen eines statisch gesicherten
Versuchsplans wurden die wichtigsten Einflussgro-
Ben fiir die Entwicklung schwerentflammbarer Bo-
denbeldge in Form einer Richtlinie herausgearbeitet.
Susanne Trabandt erlauterte in ihrem Vortrag uber
die Auswirkungen der alternden Gesellschaft auf die
Nutzungsanforderungen an FuBbodenbeldge, wie
sich das Wahrnehmungsvermdgen adlterer Menschen
andert und welche Anforderungen sich damit an
die FuBbodenbeldge stellen. Sie demonstrierte dies
am Beispiel des Einsatzes von Bodenbeldgen in Al-
ters- und Pflegeheimen. Aus ihrer Sicht weisen alle
Beldge gravierende Schwichen bei einzelnen Eigen-
schaften auf. So sind z.B. weiche textile Beldge nicht
gut befahrbar und desinfizierbar. Harte Beldge, wie
Parkette und LaminatfuBbdden, sind sehr gut be-
fahrbar und kdnnen reflexionsarm gestaltet werden.
Sie flihren aber oft zu gravierenden Verletzungen bei
Stiirzen, da sie kaum tber eine Ddmpfungsfunktion
verfliigen. Im Fugenbereich kann es zu Problemen
bei Desinfektionen kommen. Das IHD sieht hier For-
schungsansatze, um stoBdampfende, altersgerechte
FuBbodensysteme zu entwickeln.

Dr. Emmler stellte in seinem zweiten Vortrag Unter-
suchungen zum Verlegekomfort und zur Gebrauchs-
tauglichkeit von Fold-Down-Verbindungssystemen
an LaminatfuBbdden von 10 Herstellern vor. Er wies



nach, dass bei einigen Systemen Optimierungsbedarf
bezliglich der Profilgestaltung, der HDF-Eigenschaf-
ten und dem zu nutzenden Dammmaterial besteht.
Zu hoher Verlegekomfort kann deutlich zu Lasten
der Gebrauchstauglichkeit, z.B. bei der Klima- und
Stuhlrollenbestandigkeit, gehen.

Dr. Ingrid Fuchs ging auf OberflachenkenngréBen
von Holzwerkstoff- und Papiersubstraten ein, die
die Bedruckbarkeit beim indirekten Tief- und Digital-
druck beeinflussen. Sie wies darauf hin, dass diese
unterschiedlichen Druckverfahren auch zu spezifi-
schen Anforderungen an Oberflachen fiihren, was
am Beispiel der Benetzbarkeit verdeutlicht wurde.
Der indirekte Tiefdruck erfordert saugfahigere Ober-
flachen zur Abnahme der Druckfarbe von der Walze.
Beim Digitaldruck soll der Drucktropfen mdglichst
nicht verlaufen. Der Drucktropfen kann auch durch
das sogenannte ,Pinning” mit UV-LED-Strahlern
nach dem Auftrag schnell fixiert werden.

Der zweite Tag hatte als Schwerpunkt Themen zur
Oberflachenapplikation bei FuBbdden und Messver-
fahren zu deren Prozesskontrolle im Fokus.

Volker Kettler (MeisterWerke) beleuchtete wirt-
schaftliche Aspekte des Digitaldrucks. Fiir ihn ist es
am wichtigsten, dass der Digitaldruck vielfaltig fur
verschiedene Substrate ohne Einschrankungen be-
ziiglich der Uberzugsschichten anwendbar ist. Das
digital bedruckte Produkt muss zum Produktport-
folio und zu den Kunden eines Unternehmens pas-
sen, sonst ist eine wirtschaftliche Darstellung der
erforderlichen Investition schwierig. Der Vortragen-
de machte das am Beispiel einer 2,60 m langen La-
minatfuBbodendiele in 6 verschiedenen Eichedeko-
ren | Synchronpore deutlich, die sich nur im Digital-
druck ohne Wiederholungen herstellen Iasst.

Sascha Horn von Horn2Horn berichtete von den
Erfahrungen des Unternehmens bei der Einfiihrung
des Digitaldrucks auf Papiere fiir FuBbodenleisten.
Er wies groBe okonomische Effekte durch die Re-
duzierung des Papierlagerbestandes und des Aus-
schusses nach. Um die Gleichheit der Leisten mit den
FuBbodenbeldgen zu realisieren, arbeitet die Firma
mit einem Komplettsystem: Scanner-System zur
Bilderfassung, Farbmanagement- und Bildbearbei-
tungssystem, Digitaldrucker und Lackieranlage. Die
Anlage kommt ohne gelernte Drucker aus.

Carsten Buhlmann (Classen Industries) referierte
zum LLT-Verfahren, das fiir die Classen-Gruppe eine
Revolution darstellt, da vier separate Arbeitsgange
bei der Imprégnierung/Verpressung von melamin-

beschichteten LaminatfuBbdden nun zu einem Ar-
beitsgang zusammengefasst und die Herstellungs-
kosten deutlich reduziert werden. Weiterhin machte
er deutlich, dass auch das flexiblere ,LLT-light"-Ver-
fahren mit zwei Arbeitsgangen 6konomisch ist und
technisch kritische Parameter, wie das Papierwachs-
tum, deutlich reduziert. Durch das Verfahren wird
die durchschnittliche Lieferzeit von 2-3 Wochen auf
eine Woche reduziert.

Georg Vetter (Vilinge) stellte das WoodPowder-Ver-
fahren fiir sogenannte ,Nadura" FuBbdden vor, die
durch hohen mechanischen Widerstand und Struk-
turierbarkeit insbesondere fiir Fliesenbeldage eine
Alternative sein sollen. Daneben besteht die Mdg-
lichkeit, die Pulverschicht vor dem Verpressen digital
zu bedrucken, was weitere Design-Mdglichkeiten in
Analogie zum klassischen LaminatfuBbodenbereich
eroffnet.

In einem gemeinsamen Vortrag von Oliver Pieper
und Dr. Jirgen Briickner (VTI/Grecon) wurde her-
ausgearbeitet, wie wichtig die Faserqualitat bei HDF
fiir das Bedrucken von LaminatfuBbdden ist. Zwei
optische Inspektionsverfahren, die sich zur Zeit im
Prototypstadium befinden, ermdglichen die Online-
oder Offline-Charakterisierung der Fasergeometrien.
Damit kann mangelnde Faserqualitat friihzeitig er-
kannt werden.

Dr. Heribert Hohmann (Kienzle) erlduterte das Ver-
fahren der laserinduzierten Fluoreszenzspektrosko-
pie, das ortsaufgeldste Online-Messungen, z.B. von
Lackschicht- oder Klebstoffdicken, Harteranteilen
auf Platten oder Abtragsmengen auf Walzen ermég-
licht und somit perspektivisch zur Prozesskontrolle
bei der Herstellung von FuBbdden zum Einsatz kom-
men kann.
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Referenten des 8. IHD-FuBbodenkolloquiums: Briickner, Emmler, Horn,
Kniest, Pieper, Fuchs, Hohmann, Broege, Vetter, Kettler, Buhlmann, (v.l.n.r.)

- nicht im Bild Trabandt
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9. Holzwerkstoffkolloquium

1. und 2. Dezember 2011

Zum 9. Holzwerkstoffkolloquium im Institut fiir
Holztechnologie Dresden (IHD) trafen sich mit
mehr als 150 Fachleuten so viele Teilnehmer wie
noch nie zu einem IHD-Kolloquium.

Das Interesse der Branche verdeutlichte bereits im
Vorfeld die Resonanz auf den ,Call for Papers". Es
wurden so viele Vorschldge eingereicht, dass das
Veranstaltungsprogramm an den beiden Tagen
mit 18 Vortrdgen mehr als gefiillt war und trotz-
dem nicht alle Bewerber prasentieren konnten.
Die Vortrage des ersten Tages befassten sich un-
ter anderem mit dem ressourcenschonenden Roh-
stoffeinsatz - dabei wurde sowohl die Rohstoff-
situation der Holzwerkstoffindustrie beleuchtet
(Dr. Sauerwein) als auch tiber neue Werkstoffe,
bei denen Rundholz gespart werden kann, berich-
tet. So stellte Prof. Kharazipour (Universitit Got-

tingen) die Entwicklung der unter der Produktbe-
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zeichnung ,Balance Board" bekannt gewordenen
Spanplatte vor, bei der in der Mittellage aufge-
schdumte Pflanzengranulate eingesetzt werden.
Claudia Pretschuh vom Kompetenzzentrum Holz
Linz, Dr. Heinemann (Dynea) und Andreas Weber
(IHD) berichteten tiber neue Méglichkeiten der
Formaldehydreduzierung bei der Holzwerkstoff-
herstellung. Das Thema Formaldehyd spielte auch
beim Vortag von Prof. Roffael (Universitat Gottin-
gen) eine Rolle, der unter der Uberschrift WSyner-
gien bei der Verleimung von Fasern mit Amino-
plastharzen" stand.

Dr. Marcus Knauf (Knauf-Consulting Bielefeld) pra-
sentierte Ergebnisse der aktuellen Delphi-Studie
zu Perspektiven der Holzwirtschaft bis 2020. Die
Veranstaltung wurde genutzt, um unter den Teilneh-
mern eine erneute Befragung zu Trends der Holz-
werkstoffindustrie, die sogenannte ,DD-Delphi”,
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Abb. 1: Referenten und Moderatoren des 9. Holzwerkstoffkolloquiums: Saake, Tobisch, Schénhaber, Britzke, Weber,
Knauf, Roffael, Krug, Priismann, Eichhorn, Pretschuh, Wuzella, Heinemann, Fuchs, Sauerwein, Mdabert, Kramer (v.l.n.r.)

- nicht im Bild Hasener, Wagner, Plinke
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durchzufiihren. Ausgewahlte Ergebnisse prasen-
tierte Prof. Dr. Arno Friihwald (Univ. Hamburg) be-
reits am zweiten Tag.

Der Fokus des zweiten Vortragstages lag auf dem
Einsatz von Holzwerkstoffen in Spezialanwendun-
gen, Mdglichkeiten einer effektiven Produktions-
kontrolle und neuen energieeffizienten Technolo-
gien.

Viel beachtet war der Vortrag von Sven Eichhorn
(TU Chemnitz) zum Einsatz von Sperrholz im Be-
reich Maschinenbau und Férdertechnik. Holzwerk-
stoffe weisen eine hohe spezifische Festigkeit und
gute Schwingungsddampfung auf, die Vorurteile im
Maschinenbau sind aber nicht zuletzt wegen der
Toleranzanforderungen grof.

Die Vortrage von Dieter Schonhaber (BASF) zum
Einsatz von Blankit® bei der Herstellung von MDF
sowie von Prof. Udo Saake (Universitidt Hamburg)
zur ,Nutzung von Lignocellulosen in Bioraffinier-
prozessen” fanden ebenfalls groBes Interesse.

Abb. 2: Auditorium

Gleichfalls zum Motto der Veranstaltung ,Klasse
statt Masse" passten die Vortrdge von Dr. Hasener
(GreCon), Mathias Fuchs (EWS) und Burkhard
Plinke (WKI) zur Verbesserung der Effizienz der
Produktion sowie Dr. Max Britzke (TU Dresden)
tiber die kontinuierliche Herstellung leichter Sand-
wichplatten.

Zum Abschluss der Veranstaltung referierte Marco
Mabert vom IHD gemeinsam mit Dr. Jiirgen Kramer
(PaTeMaCon) tiber neueste Ergebnisse und Berech-
nungen zur Anwendung der IVHF-Technologie bei
der Holzwerkstoffherstellung.

Der rege Erfahrungsaustausch an den beiden Vor-
tragstagen wurde wahrend der Abendveranstal-
tung bei einer Schifffahrt auf der Elbe fortgefiihrt.
Nicht zuletzt sorgte die IHD-Band ,in lignum veri-
tas" fiir eine besondere Atmosphare an Bord.

Das nédchste und damit zehnte Holzwerkstoffkollo-
quium ist fiir Dezember 2013 geplant.
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Interne Kolloquien 2011

Januar

Detlef Kleber: Entwicklung eines Trocknungsmoduls zur forcierten, effizienten und res-
sourcenschonenden Trocknung von Wasserlacken mittels Hochfrequenzfeld auf tempe-
ratursensiblen Untergriinden wie Holz oder Holzwerkstoffen

Martina Broege: Entwicklung einer Messeinrichtung und Methode zur Bestimmung der
Formaldehydabgabe aus Holzwerkstoff-Sagespanen im Produktionsprozess von Holz-
werkstoffen

Februar

Thomas Hupfer: Vorstellung der zentralen Kundendatenverwaltung (CRM) in IHD/EPH

Dr. Albert Zeuner: Radioaktivitdtsanwendung in der Technik

Mirz

Lars Bliithgen: Entwicklung einer leichten Kompositwerkstoffmittellage auf Furnierbasis
unter besonderer Beriicksichtigung des Einsatzes von Sperrholzplatten im Fahrzeugbau

Winfried Hénel: Erarbeitung von Ldsungsvorschldgen zum Neubau von modularen Fer-
tighdusern mit ganzheitlicher Barrierefreiheit als besonderem Komfortmerkmal (Univer-
sal Design)

Christine Kniest: Entwicklung schwerentflammbarer HolzfuBbodenbeldge, insbesondere
Parkette, durch Ermittlung und Verifizierung relevanter, materialabhdngiger und techno-
logisch bedingter EinflussgroBen

April

Winfried Hanel: Entwicklung eines Qualitatssiegels fiir ganzheitlich barrierefreie Mdbel
(Universal Design) und Beispielentwicklung von Wohn- und Schlafraummabeln fiir die
industrielle Fertigung

Dr. Martin Fischer: Entwicklung eines Verfahrens zur Trankung von Nadelhdlzern mit
wasserldslichen Holzschutzmitteln und Leistungsultraschall

Mai

Susanne Trabandt: Untersuchung des Einflusses des Bewegungsablaufes auf die Funkti-
onen von Tisch- und Sitzmobeln

Dr. Mario Beyer: Entwicklung von Priifverfahren zur schnelleren Prognose des Langzeit-
schutzes von Holzbeschichtungen im AuBenbereich

Dr. Christiane Swaboda: Entwicklung kobaltarmer, schnell trocknender natiirlicher Be-
schichtungssysteme unter Einbeziehung von Mikrowellen

Dr. Ingrid Fuchs: Grundlegende Untersuchungen zur Bedruckbarkeit verschiedener Holz-
werkstoffsubstrate sowie zum Schutz des Druckes

Juni

Andreas Weber: Untersuchungen zur Verringerung der Formaldehyd- und VOC-Emissio-

nen und Verbesserung der physikalisch-technologischen Eigenschaften von mit Amino-

plastharz gebundenen MDF durch Anwendung einer innovativen Doppelbeleimungstech-
nologie

Martina Broege: Entwicklung eines Priif- und Konditioniersystems zur Bestimmung der
Formaldehyd- und VOC-Abgabe




September

Dr. Rico Emmler: Verbindungssystem fiir groBformatige LaminatfuBbodenpaneele

Dr. Mario Beyer: Entwicklung von individuell gestaltbaren Holzwerkstoffprofilen unter
Verwendung digital bedruckter Dekorpapiere

Tino Schulz: Thermisch modifiziertes Furnier fiir Formteile
Susanne Trabandt: Umbau von Holzfertighdusern
Mathias Weinert: Akustisch unterstiitzte Klangliege

Dr. Mario Beyer: Brandgehemmte furnierte Hochglanzoberflachen im Innenausbau

Oktober

Dr. Detlef Krug: Emissionsarme, hochfeuchtebestandige Spanformteile

Christoph Wenderdel: Echtzeit-Charakterisierung von Holzpartikeln fiir die Qualitatssi-
cherung und Prozessoptimierung bei der Herstellung von Holzpartikelwerkstoffen in der
Holzwerkstoffindustrie (Quick Wood-Particle Size)

Martina Broege: Entwicklung einer Messeinrichtung und Methode zur Bestimmung der
Formaldehydabgabe aus Holzwerkstoff-Sdgespanen im Produktionsprozess von Holz-
werkstoffen

Andreas Weber: Entwicklung von Holz-Polymer-Platten und 3-D-Formteilen auf Basis
von vliesartigen WPC-Halbzeugen

November

Dr. Ingrid Fuchs: Untersuchung des Einflusses der Oberflachenstruktur von Holzwerk-
stoffen auf die Qualitat des Direktdruckes sowie Entwicklung einer Methodik zur Bewer-
tung der Bedruckbarkeit

Detlef Kleber: Entwicklung einer Applikationstechnologie zur Pulverlackdirektbeschich-
tung von Holzwerkstoffplatten und -formteilen

Michael Peter: Entwicklung, Bau und Erprobung einer Vorrichtung zum Ultraschallglat-
ten holzgefasster Stifte (Prototyp)

Martina Broege: Thermoholz fiir Bodenbeldge

Dr. Mario Beyer: Multifunktionale, nanostrukturierte strahlenhartende Beschichtungen
flir FuBboden

Christoph Wenderdel: Untersuchung zur Verkiirzung der Presszeiten und Homogenisie-
rung der Eigenschaften von zementgebundenen Spanplatten im Kaltpressverfahren

Dezember

Heiko Kiihne: Entwicklung neuartiger multifunktionaler Bautextilien zum groBflachigen
Feuchtemonitoring

Dr. Christiane Swaboda: Modifizierung von Buchenholz

Dr. Ingrid Fuchs: Entwicklung von Material- und Produktpriifverfahren von 3-D-Mdbel-
fronten

Susanne Trabandt: Beherbergungseinrichtungen im Universal Design
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Betreuung von Diplomanden und Praktikanten

in IHD und EPH

Diplomanden

Master

Thomas Krenke
Technische Universitat Dresden

Vergleichende Untersuchungen von Qualitatsmess-
verfahren an Holz- und Holzwerkstoffoberflachen

Betreuer im IHD: Dr.-Ing. Ingrid Fuchs

Philipp Flade
Staatliche Studienakademie Dresden

Mikrostruktur und Rissbildung bei thermisch modi-
fizierten Holzern

Betreuer im IHD: Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding

Daniel Fried|

Staatliche Studienakademie Dresden

Grundlegende Untersuchungen an neuartigen tex-
tilverstarkten Composit-Werkstoffen zur Bewertung
von deren Leistungsfahigkeit mit Hilfe mechanischer
Priifmethoden

Betreuer im IHD: Dipl.-Phys. Heiko Kiihne

Johannes-Sebastian Heinelt

Staatliche Studienakademie Dresden

Analyse zur Erstellung und Verwaltung einheitlicher
Dokumentenvorlagen fiir das IHD

Betreuer im IHD: Dipl.-Btrw. (BA) Annett Jopien

Christin Miiller

Staatliche Studienakademie Dresden

Entwicklung einer Methode zur Bewertung der
Klimabestandigkeit/Dauerbestandigkeit von 3-D-
beschichteten Mdbelfronten unter Verwendung ver-
schiedener spezifischer Priifverfahren

Betreuer im IHD: Dipl.-Ing. Simone Wenk

Tino-Rigo Theumer

Staatliche Studienakademie Dresden

Untersuchung zur Optimierung von Lackaufbauten
auf Holzoberflachen fiir den Schiffsinnenausbau in
Hinblick auf optische Eigenschaften und Bestandig-
keit bei mechanischer und klimatischer Beanspru-
chung

Betreuer im IHD: Dr.-Ing. Rico Emmler
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Andreas Ebertz
Karlsruher Institut fiir Technologie

Entwicklung einer Methode zur Schnelldiagnos-
tik von Rotfaule- und Blduepilzen an Rund- und
Schnittholz mit Hilfe von Fluoreszenzfarbstoffen

Betreuer im IHD: B.Sc. Natalya Rangno

Andreas Schneider
Technische Universitat Dresden

Vergleich und Bewertung der verschiedenen mole-
kularbiologischen Verfahren zur Dermatophyten-
Diagnostik

Betreuer im IHD: B.Sc. Natalya Rangno

Tilo Podner
Technische Universitat Dresden

Weiterentwicklung einer Priifmethode zur Bestim-
mung der Algenbestéandigkeit von Holz und WPC

Betreuer im IHD: Dipl.-Biol. Katharina Plaschkies

Sebastian Mann
Technische Universitat Dresden

Untersuchungen zum Einsatz der Infrarot-Thermo-
grafie zur Detektion von Holzmerkmalen (und -feh-
lern), insbesondere bei der Holzsortierung

Betreuer im IHD: Dr. rer. silv. Wolfram Scheiding

Arthur Volkel
Technische Universitdt Dresden

Schimmelpilzwidrige Ausriistung mitteldichter Fa-
serplatten

Betreuer im IHD: M. Sc. Christoph Wenderdel

Uwe Jaschke
Technische Universitat Dresden

Formulierung und Implementierung eines Stoffge-
setzes zur Modellierung des hygrothermomechani-
schen Materialverhaltens orthotroper Werkstoffe

Betreuer im IHD: Dipl.-Ing. Jean-Pierre Mouton



Doktoranden

AusbildungsmaBnahmen

Rezeda Gayfullina
Deutscher Akademischer Austauschdienst

Evaluation of influence of drying method and
drying parameters on properties of wood-strands
(made of Pinus sylvestris)

Betreuer im IHD: Dr. rer. nat. Detlef Krug

Praktikanten

Martin Schubel

Martin Lehmann
Hochschule fiir Technik und Wirtschaft Dresden
(FH)

Dirk Lippe
Stefan Kemnitz
Christian Schulz

Philipp Schiitze
Fachhochschule Eberswalde

Johannes Hohlein
Hochschule fiir Forstwirtschaft Rottenburg

Christian Block
Lisa Hagemann

Matthias Grothkopp
Technische Universitat Dresden

Patrick Brates
Berufliches Schulzentrum Dippoldiswalde

Till Kabella
Frank Miiller
Carsten Frasiak

Eric Liebeck
Fachschule Holztechnik

Berufliches Schulzentrum Kamenz

Daniel Friedl, Philipp Flade, Christin Miiller,
Tobias Willing, Henry Bartsch,

Robert Piatkowiak, Stefan Rudolph,

Jakob Will, Hannes Siegert ,

Peter Stuckenberg, Hannes Friede,

Johann Friedrich Hilpert, Martin RoBler
Staatliche Studienakademie Dresden
Berufspraktische Ausbildung - Holztechnik

Alexander Mutscher, Richard Loffler,
Mathias Braun

Staatliche Studienakademie Dresden
Berufspraktische Ausbildung - Informationstechnik

Johannes-Sebastian Heinelt,

Amelie Neugebauer

Staatliche Studienakademie Dresden
Berufspraktische Ausbildung - Medieninformatik
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Auszeichnungen

Knigge-Sachsse-Preis

Der Knigge-Sachsse-Preis, vergeben durch den
Verein zur Forderung der holzbiologischen und
holztechnologischen Forschung eV., wurde an-
lasslich der Fachtagung ,Technologie des Holzes
und der Holzwerkstoffe” am 5. und 6. Mai 2011
in Gottingen zum vierten Mal vergeben. Der mit
1.500,- Euro dotierte Preis wiirdigt herausragende
Forschungsarbeiten, die an der Nahtstelle zwischen
Forstwirtschaft und Holzverwendung liegen.
Ausgezeichnet wurde Christoph Wenderdel (Res-
sort Werkstoffe des IHD) fiir seine Masterarbeit
.Charakterisierung von lignocellulosen Faserstof-
fen zur Herstellung mitteldichter Faserplatten”.

Karl-Schmidt-Preis

Das Ressort Biologie/Holzschutz wird seit Okto-
ber durch den Diplom-Ingenieur fiir Holztechnik
Philipp Flade verstarkt. Der gelernte Orgelbauer
absolvierte nach traditioneller Wanderschaft und
vier weiteren Berufsjahren im Orgelbau ein Stu-
dium an der Berufsakademie Sachsen, das er 2011
als Jahrgangsbester abschloss und wofiir er mit
dem Karl-Schmidt-Preis ausgezeichnet wurde.
Thema seiner Diplomarbeit waren Untersuchungen
zum Rissverhalten modifizierter Holzer.
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