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Glanz und Glorie im Holzfensterhau —
Holzhaus-Elemente unter definiertem Druck




Gelobt sei, was das Holzfenster
langlebig, maoglichst unsterblich
macht. Nach dieser Regel haben
schwaébische Tiiftler geforscht, ent-
wickelt, erprobt, gepriift und mit
den Fensterherstellern, denen die
Verldngerung der Wartungsinterval-
le und die unverwechselbare An-
mutung des Holzfensters ein exi-
stenzsicherndes Anliegen ist, auch
gebangt und schlieBlich gehofft,
hétten diese etwas davon geahnt.

Info-Zentrum, Weilstetten

Zwei Welt-Premieren im Hess-

Glanz und Glorie im Holzfen-
sterbau - Holzhaus-Elemente
unter definiertem Druck

5 Jahre lang haben sich die Maschinen-
konstrukteure und Anwendungstechni-
ker der Reinhold Hess GmbH & Co. KG
auf einem der sensibelsten Felder des
Holzfensterbaues bewegt. Das Ergebnis
ist ein revolutiondres Glatt-System: Mit
Hess blanco wird das Prinzip des manuel-
len Glittens mit Ziehklinge in ein indu-
strielles  Hochleistungsverfahren umge-
setzt.

Die Dichtungen sind so zahlreich wie die
phantasiebegabten Fensterhersteller, die
die Neuheiten-Informationstage *96 im
Hess-Vorfiihr-Zentrum im stidwiirttem-
bergischen Weilstetten miterleben konn-
ten. Vom ersten und einzigen Holz-
Trockenrasierer war die Rede, von einer
sanften Veredelungs-Technik und schlief3-
lich von Oberflichen-Effekten wie Samt
und Seide.

Bei der Bestimmung des Glanzgrades
denken wir an die schwabische Hausfrau,

die bei der Auswahl von Fenstern ein ge-
wichtiges Wort mitredet: »Wie e glinds
Hefetoigle«. Dabei ist die absolute Alter-
native zur Vorbereitung der Oberflachen-
beschichtung , die Vorstufe fiir das eigent-
liche Oberflachen-Finish, eher tastend, al-
so haptisch erlebbar. Anders als Schleif-
schuh und Schwabbelscheibe schert das
konturangepafite Werkzeug die hochste-
henden Fasern und Partikel sauber ab, oh-
ne die Grundierschicht zu verletzen, denn
nur als geschlossener Film bildet diese ei-
nen optimalen Lacktriger. Konnte es sein,
flistert ein von weither angereister Fen-
sterhersteller seinem Kollegen zu, wir ha-
ben Holzfenster und -tiiren jahrzehnte-
lang falsch behandelt.

Das Kernstiick des blanco-Glattverfah-
rens, das Werkzeug fiir die Bearbeitung
der Glasfalzkante, der Rahmenflichen
und der Filze, riickt diese Vermutung in
den Bereich der GewifSheit. Helmut Hau-

Das Glattsystem blanco im Urteil renom-
mierter Fensterbersteller: FEine saubere,
geglattete Grundierung, unverletzt und in
der urspriinglichen Dicke erbalten

ser, Verkaufsleiter im Hause Hess, spricht
in diesem Zusammenhang vom Prinzip
des Trocken-Rasierers. Wie dieser ist das
Glattwerkzeug perforiert; 112- bzw. 224-
fach gelocht, schert das vervielfachte
Glattprinzip die iiberstehenden Fasern
sauber ab. Durch die exakten 6 bzw. 8
mm-Bohrungen in der gehirteten Folie
wird dieses Ziehklingenprinzip in gewis-
ser Weise richtungslos, was sich beim
Wechsel von Lings- zu Querholz aus-
wirkt, oder besser nicht bemerkbar
macht. Die abgescherten Stoppeln — um
im Bilde zu bleiben - werden von inte-
grierten Druckluft-Aggregaten weggebla-
sen.

Bemerkenswert ist tiberdies die Tatsache,
dafs die Schneidkanten der Bohrungen in
der gehirteten Werkzeugsohle hundertfa-
che Kreisabschnitte bilden und deshalb
die Holzfasern weitestgehend schrig, al-
so extrem glatt abscheren. die Glattfolie
mit den Schneidkanten ist mit einem ela-
stischen Folientrager verbunden, dieser
wiederum mit dem Profilformstiick, das
eine hohe Eigensteifigkeit aufweist. Das
Werkzeug, insbesondere die Auswahl und
die Kombination der Materialien, ist das
Ergebnis interdisziplindrer Zusammenar-
beit, insbesondere mit dem Institut fiir
Arbeits- und ProzefStechnik, Stuttgart.
Konstrukteur Fleischmann spricht von ei-
nem steinigen Weg. Verworfen wurde
nach zahlreichen Versuchen der Gedanke,
mit Hilfe der Sandstrahltechnologie bzw.
mit einem eher klassischen Ziehklingen-
prinzip zu glatten. Die Gaste zeigten sich
ausnahmslos beeindruckt von der Ober-
flachengiite bis hinein in den letzten Win-
kel der Falze. SchliefSlich wird so etwas
wie Nachdenklichkeit iiber die Simplizitat
des Verfahrens spiirbar. Aber wie war das
doch mit den epochemachenden Erfin-
dungen, nur die einfachen sind wahrhaft
grofs.

Eine segmentierte Werkzeug-Variante fiir
das Glitten von Rundbogen-Elementen
befindet sich in der Entwicklung. Fiir die
Beseitigung der »Bartstoppeln« auf Spros-
sen wird es ein Handgerdt geben. Die

Beidseitig gleichzeitig glatten, auf den Fli-
chen und in den Filzen. Konturtreu, bis in
den letzten Winkel.

Standzeit dieser eigenartigen Werkzeuge
mit exakt definierter LochgrofSe und defi-
niertem Lochabstand liegen bei einer hal-
ben Million Laufmeter.

Holzfensterbranche
vor einem Qualitatsschub

Mit ProLigno die
Baukosten
halbieren

Mit hochentwickelten Schlitz/Zap-
fen-Leimauftragsmethoden, Rah-
menpressen fiir den hochgradig
automatisierten maschinellen Zu-
sammenbau von Fenstern und Tii-
ren, mit Holzvergiitungs- und Ein-
zelholz-Schleifverfahren ist der
Gastgeber im Hess-Informations-
Zentrum, Weilstetten, Geschaftsfiih-
rer Herbert Widmann, in hohem Ma-
Be involviert in die Investitionspla-
nung der holzverarbeitenden Bran-
chen. Einzelne Arbeitsschritte zu
ganzheitlichen Verfahren zu ver-
kniipfen, sind ihm ein wichtiges An-
liegen. Als Mitglied der Initiative
ProHolzfenster sieht er in der jiing-
sten Innovation seines Hauses, im
Glatt-System blanco, einen wesent-
lichen Beitrag zur Sicherung der
Absatzmérkte des Holzfensters.

Die Konstrukteure und Anwendungs-
techniker der Reinhold Hess GmbH &
Co. KG in Weilstetten haben nach der
Darstellung von Widmann das neue
Glattprinzip maschinell umgesetzt. Die
Anlage mit Werkzeugtrager und Glatt-
werkzeug definiert den Arbeitsgang
»Zwischenbehandlung zwischen Grun-
dierung und Endlackierungx.

- Es gibt kein Durchschleifen der Grun-
dierung mehr

- Es gibt kein Abschleifen der Kanten
mehr

- Es gibt keine Fenstercharge mehr mit
optisch abweichenden Oberflichen

- Und es gibt keinen Arbeitsplatz mehr,
der von Schleifstaub und Lackresten
belastet ist und den kein Mitarbeiter
mag.

Durch das neue Glatt-Verfahren erreicht

der Anwender

- das Qualitatsziel der VOB

- und erfiillt die Wiinsche des Bauele-
mente-Fachhandels nach einer ver-
kaufsfordernden Fensteroberflache,

und dies deshalb, weil die Grundierung
nicht abgetragen wird, sondern in ihrer
vollen Schichtdicke erhalten bleibt, die
Kanten und notwendigen Filze gleichzei-
tig mit gegldttet werden und damit eine
optimale Basis fiir die Endlackierung ge-
schaffen wird.

Ein Fensterrahmen gangiger GrofSe wird
in weniger als einer Minute geglattet.

Das erste modulare System Hess ProLig-
no, Montagetische und -einrichtungen
fir den rationellen Zusammenbau von
Wandelementen, ist eine Antwort auf die
aktuelle Situation in der Wohnungswirt-
schaft, die gepridgt ist von okonomi-
schem Druck, aber auch von der Riickbe-
sinnung auf natiirliche Bau-Werkstoffe.

Gastgeber Ing. Herbert Widmann. Der
erste und einzige Holz-Rasierer der Welt!
Das erste modulare System zur Fertigung
von HolzhausE-lementen !

Zwischenergebnis zur
Untersuchung
des Hess-Glattsystems

Weit mehr als
eine Schonheits -
operation

Der Arbeitsschritt Glatten, als Alter-
native zum konventionellen Zwi-
schenschliff, ist weit mehr als eine
Schonheitsoperation. Als beschich-
tungstechnische Komponente be-
einfluBt er in hohem MaBe ein
ganzheitliches System. SchlieBlich
sind Anlage, Werkzeugtrager und
die konturgetreuen Werkzeuge -
oft fiir verschiedene Fenstersyste-
me - eine Investition in einer Gré-
Benordnung, die umsichtig bedacht
sein sollte. Fiir die Konstrukteure
bzw. Erfinder des Glattsystems
blanco, mit Geschéaftsfiihrer Her-
bert Widmann an der Spitze, war es
daher naheliegend, die Wirkung auf
grundierte Fensteroberflachen im
Institut fiir Fenstertechnik e.V. Ro-
senheim untersuchen zu lassen.

Die bedachtigen Wissenschaftler dort ha-
ben die Oberfichen des vom Auftragge-
ber beschichteten und auf einer Seite ge-
glatteten Rahmens aus tropischem Laub-
holz und weitere am ift. hergestellte
grundierte Profile aus Nadelholz visuell
(mit 10-facher Vergroflerung) untersucht
und dokumentierten nach ihrer Lesart ein
Zwischenergebnis.

An mehreren Proben wurde die Trocken-
schichtdicke der Grundierung nach DIN
50950 »Mikroskopische Messung von
Schichtdicken; Querschliffverfahren« ge-
messen. Bei 100- und 200facher Vergro-
ferung wurde auch die Oberflachenge-
stalt der Proben untersucht und durch
Bilder dokumentiert.
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: A BN . falick
Ausschnitt des Lochbleches (Aufsicht) mit
8 mm Lochdurchmesser; das Blech liegt
auf einem porosen elastischen Untergrund;
in den Lochern sammeln sich die von den
Lochkanten abgeschnittenen Partikel, die
mit PrefSluft leicht zu entfernen sind.

_ Auf die Oberflichen wurde Penetrations-
mittel aufgetragen, um tiber das Eindring-
verhalten die Dichtheit des vorhandenen
Beschichtungsfilmes zu beurteilen.

Die Bewertung der Ergebnisse wurde im-
mer im Vergleich zwischen einer grun-
dierten, einer grundierten und geglatteten
und einer grundierten und geschliffenen
Oberflache vorgenommen.

Anforderungen

Wesentliche Aufgabe der Grundierung ist
es, eine ausreichende Haftfestigkeit des
Holzuntergrundes zum Zwischen- und
Decklack zu vermitteln.

flache bei Kiefer bei 200facher Vergro(Se-
rung; eine einzelne aufrecht stehende

Holzfaser durchbricht den Grundierungs-
film.

Bei der Aufbringung der Grundierung
(i.d.R. Tauchen) richten sich vorhandene
gedruckte oder lose Holzfasern an der
Holzoberfliche auf und werden durch
die Beschichtung fixiert. Grundierte
Holzoberflachen bendtigen deshalb einen
Zwischenschliff, um aufstehende Fasern
und Schmutzpartikel zu kappen. Dies
kann durch manuelle oder maschinelle
Schleifvorgange vorgenommen werden.

Erforderlich sind Glattvorgange, die die
Grundierung moglichst wenig zerstoren
und die aufstehenden Fasern beseitigen.

Ergebnis und Bewertung
Funktionsweise

Ublicherweise geschieht das Glitten
grundierter Profile durch einen Schleifv-
organg, bei dem viele kleine, nicht gerich-
tete Schneiden die aufstehenden Fasern
und oberen Bereiche der Oberflachen be-
arbeiten. Bei diesem Verfahren wird die
Grundierung in der Oberflache bescha-
digt und teilweise entfernt.

Das untersuchte Glattsystem besitzt mit
den Kanten an den Bohrungen gerichtete
Schneiden, die in einer Ebene liegen und
zusammen mit der Relativbewegung zwi-
schen Werkstiickoberflache und Glattfo-
lie die aufstehenden Fasern entfernen. Sie
dringen aber nicht in die geschlossene
Holzoberflache ein.

Beim Glittsystem blanco ist vorgesehen,
das Glattwerkzeug nur einmal in Lings-
richtung der grundierten Oberflache zu
bewegen.

Fiir die Untersuchung wurde das System
neben der vorgesehenen Weise auch
mehrfach in gleicher Richtung angewen-
det sowie quer zur Holzfaser, um mogli-
che Unterschiede zu ermitteln.

Mikroskopische Untersuchung

Die Holzoberfliche der beschichteten
Profile war mit Ausnahme einzelner Stel-
len glatt bearbeitet und wies keine Quet-
schungen der Holzzellen auf.

Bei den grundierten und nicht nachbe-
handelten Proben aus Meranti wurde in
der Regel ein geschlossener Beschich-
tungsfilm mit einer Trockenschichtdicke
zwischen 5 und 10 pm gemessen. Die
Grundierung auf den nicht nachbehan-
delten Nadelholzproben war mit 10 bis
20 pm etwas dicker und ebenfalls weitge-
hend geschlossen.

Bei den mit dem Hess-Glattsystem be-
handelten Flachen blieb die Grundierung
in der Dicke erhalten. Die aufstehenden
Holzfasern waren nach der Behandlung
nicht mehr vorhanden. Auch abgeschnit-
tene Faserreste waren auf der behandel-
ten Oberflache nicht vorhanden.

Ein signifikanter Unterschied zwischen
ein- und mehrmaliger Behandlung wurde
nicht festgestellt, ebenso nicht zwischen
einer Behandlung lings zur Faser und
quer zur Faser.

Beim Schleifvorgang wurde der Grundie-
rungsfilm in Schleifrichtung riefenartig

flidche bei Meranti bei 100 facher Vergro-
[erung mit aufstehenden Holzfasern.

e e

Querschnit
tete Holzoberfliche bei Meranti (mit
Penetrationsmittel behandelt) bei 100
facher Vergroflerung; es sind keine aufste-
henden Fasern vorhanden, der Grundie-
rungsfilm ist geschlossen.

beschidigt. An den Kanten grofSer Holz-
poren (Meranti) und an den Kanten der
Profile ist die Grundierung deutlich star-
ker abgeschliffen als an den planen Ober-
flichen. Die Schleifpartikel liegen teilwei-
se lose auf der Oberflache.

Die Einzelergebnisse der mikroskopi-
schen Untersuchung sind in Tabelle 2 zu-
sammengefaf$t. In Anlage 1 sind die ver-
schiedenen Varianten in entsprechenden
Bildern dokumentiert.

Penetrationsmittelaufnahme

Auf die grundierten, verschieden nachbe-
arbeiteten Flachen wurde Penetrations-
mittel aufgetragen und das Eindringver-
halten in das Holz untersucht. Liegt eine
geschlossene  Oberflichenschicht  vor,
kann das Mittel nur sehr langsam iiber
Diffusion in den Untergrund eindringen
und trocknet deshalb ab. Dagegen ge-
langt das Mittel iiber vorhandene offene
Stellen sehr schnell in darunterliegendes
Holz und breitet sich sichtbar aus. Mit
dieser Methode kann ein Uberblick iiber
die Dichtheit der Beschichtung gewon-
nen werden.

In die grundierten, nicht nachbehandel-
ten und an den geglatteten Oberflachen,

sowohl bei Nadelholz als auch Meranti,
konnte das Penetrationsmittel nur sehr
langsam eindringen. Der Grofsteil des
Mittels trocknete daher auf der Oberfli-
che ab.

An den geschliffenen Oberflichen dage-
gen breitete sich das Penetrationsmittel
sehr schnell entlang der Schleifriefen aus
und drang in den Holzuntergrund ein.

Zusammenfassung und Bewertung

Grundierte Holzoberflachen bendétigen
vor der Aufbringung der Zwischenbe-
schichtung einen Glittvorgang, bei dem
aufstehende Holzfasern und auf der
Oberfliche vorhandene Verunreinigun-
gen oder Partikel entfernt werden. Dar-
liber hinaus werden teilweise Dicken-
oder Strukturunterschiede aus nachtrig-
lich gequollenen Holzfasern beseitigt.

Die gerichteten Schneiden des »Hess-
Glattsystems« schneiden bzw. streifen
zwar die aus dem Film herausragenden
aufstehenden Holzfasern und teilweise
auch die aufliegenden Partikel ab, dringen
aber nicht in den Grundierungsfilm als
solches ein. Die urspriingliche Oberfla-
chenstruktur und Filmdicke der Grundie-
rung bleiben somit weitgehend unveran-
dert.

Das Hess-Glittsystem ist geeignet, eine
grundierte Holzoberfliche zu glatten.

Glattsystem blanco = Funktionsbeschrei-
bung

Dies bezieht sich auf das Kopfen aufste-
hender Holzfasern und eventuell vorhan-
dener  Schmutzpartikel.  Vorstehende
Holzstrukturen oder andere Unebenhei-
ten werden nicht beseitigt.

Die Lebensdauer und die Standzeit der
gehirteten Glattfolie wurde nicht unter-
sucht, ebenso liegen keine Ergebnisse zu
eventuellen Problemen durch Verunreini-
gungen vor. Zunichst wurden nicht ge-
hartete Bleche verwendet, bei denen sich
die grundierte Holzoberflache durch Ab-
rieb dunkel verfarbte. Beim Einsatz des
geharteten Materials trat keine Verfar-
bung mehr auf.

Bei dieser Prifung wurde die grundsatzli-
che Wirkung des Glittsystems unter-
sucht. Die Ergebnisse der bisher durchge-
fihrten Prifungen sind positiv. Es sollen
noch weitere Untersuchungen vorge-
nommen werden mit dem Ziel, die Aus-
wirkungen des Glattsystems auf die Halt-
barkeit der nachfolgend aufgebrachten
Beschichtungen im Vergleich zu anderen
Glittsystemen zu tberpriifen.

Rosenheim, 13. September 1996
i.f.t. Rosenheim

gez. Professor Josef Schmid

/73 eigénsteifes Profilformstack

Elastischer Folientrager
Glartfolie mit Schneidkanten

abgeschnif fene Fasern und Partikel

I~x._0berstehende Fasern und Partikel

grundiertes Werkstack
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Aufsicht auf die grundierte, nicht nacnbe-
handelte Holzoberfliche bei Meranti, auf
die Penetrationsmittel (rot) aufgetragen
ist; die Fliissigkeit dringt nicht in den
Holzuntergrund ein, sondern trocknet ein.

Aufsicht auf die grundierte, geglittete
Holzoberfliche bei Meranti, auf die Pene-
trationsmittel aufgetragen ist; die Fliissig-
keit dringt nicht in den Holzuntergrund
ein sondern trocknet ein.

Aufsicht auf die grundierte, geschliffene
Holzoberfliche bei Meranti, auf die Pene-
trationsmittel aufgetragen ist; die Fliissig-
keit dringt schnell in den Holzuntergrund
ein und verteilt sich seitlich.




BB-Titelgeschichte: Wechselbeziehung zwischen Holzar-
ten, Verarbeitung des Holzes, konstruktivem Holzschutz,
Oberfldchenbeschichtung und anderen Komponenten

Die Branche sollte léingere
Wartungsintervalle anstreben

Dipl.-Designer Hermann Laurich
vom Institut fiir Fenstertechnik Ro-
senheim interpretierte auf den tra-
ditionell gut besuchten Hess Neu-
heiten-Informationstagen 1996 die
sanfte Technik fiir die Holzfenster-
Oberflache und die Wirkung des
blanco-Glattsystems, das einen
Grundierfilm wie Samt und Seide
erzeuge und iiberdies das »Zwi-
schenergebnis« der Untersuchung
im i.f.t. Vor dem Glatten sind freilich
eine Reihe von beschichtungstech-
nischen Grundsitzen zu beachten,
die zugleich die Fertigungstiefe
des modernen Holzfensterbaues
widerspiegeln.

Die meisten davon sind bekannt, einige
wenige riicken wir im Zusammenhang
mit der Premiere von blanco ins Blickfeld
der Holzfensterhersteller.

Funktionsfihige =~ Konstruktionsdetails
und mogliche Fliigelgroflen' fiir Dreh-,
Drehkipp- und Kippfenster sowie die ent-
sprechenden Fenstertiiren aus Holz sind
den Teilen 1 und 2 von DIN 68121 »Holz-
profile fiir Fenster und Fenstertiiren« zu
entnehmen. Abweichungen von der
Norm sind zuldssig; allerdings muf$ die
Gebrauchstauglichkeit gewahrleistet sein.

Dipl.-Designer Hermann Laurich, Institut
fiir  Fenstertechnik Rosenheim: Sanfte
Technik fiir die Holzfenster-Oberfliche.
Zwischenergebnis zur Untersuchung des
Hess-Glittsystems.

Im wesentlichen geht es bei Fensterkon-
struktionen immer darum, anfallende
Feuchtigkeit sicher abzuleiten. Sie darf
nicht in die Profile eindringen. Gleichzei-
tig sind die Fensterprofile so auszufiihren,

\@ ®
12 mm.
‘ { ® @ Die Wetterschutzschiene ist an den
Enden innerhalb der Rinne abzudich-
@——-a215 7 / En
® Die Wetterschutzschiene ist an den
Enden unterhalb der Wetterschutz-

@ Bei der Beschaffung neuer Werkzeuge
sollte darauf geachtet werden, daf alle
aul}enliegenden Kanten mit r >2 mm
gerundet sind. Dabei ist es wichtig, daR
die Rundungen in die Flachen laufen.

@ Die Ablaufschragen sollen >15° ge-

neigt sein.
Zwischen der &uReren Flugeloberfla-
che und dem Blendrahmenanschlag
bzw. der Wetterschutzschiene soll ein
Spalt von ca. 1 mm vorhanden sein.

@ Die Abtropfnase oberhalb der Wetter-
schutzschiene soll 7 mm breit sein.

® Der Abstand des vorderen Steges der
Wetterschutzschiene zum inneren Steg
soll 217 mm sein.

Die Auflageflache der Dichtung betragt

schiene abzudichten.

Grundlegende Details zur Wasserabfiibrung aus der Konstruktion

daf ein beschichtungsfreundlicher Unter-
grund vorhanden ist.

Es sind Ablaufschragen von mindestens
15° zu berlicksichtigen; alle Kanten auf
der Aufdenseite sind mit einem Radius =
22 mm zu runden, wobei es nicht so sehr
auf die genaue Einhaltung des Radius r=
2 mm ankommt. Die Rundungen miissen
ohne Unterbrechung in die anliegenden
Flachen einlaufen und diirfen bei der Her-
stellung nicht gequetscht werden.

Zwischen der aufseren Fliigeloberfliche
und dem Blendrahmenanschlag sowie
zwischen dem aufSeren Steg der Wetter-
schutzschiene und dem Fliigelunterstiick
soll ein Spalt von ca. 1 mm vorhanden
sein. Dieser Spalt kommt der Beschich-
tung mit wasserverdiinnbaren Anstrichen
sehr entgegen. Wasserverdiinnbare Acryl-
lacke neigen zum Verblocken. Dieses Ver-
blocken wird durch erhohte Temperatu-
ren oder Feuchtigkeit forsiert. Deshalb ist
der anzubringende Spalt, der urspriinglich
eine grofSere Dichtigkeit des Fensters ge-
wihrleisten sollte, auch fiir die Beschich-
tung von grofer Bedeutung.

Dunkle Anstriche verursachen durch
Sonneneinstrahlung in unserem Klimabe-
reich Oberflichentemperaturen bis ca.
80° C. Bei harzreichen Holzarten wie z. B.
Kiefer ist dann bei dunklem Anstrich der
Austritt von Harz unvermeidbar.

Zudem folgen aus dieser Erwirmung
starke Beanspruchungen der Konstrukti-
on. Die Erwdrmung der Oberflichen hat
eine Erwirmung des gesamten Bauteils
zur Folge. Deshalb muf§ sie auch bei
Holzfenstern bei der Anwendung dunkler
Anstriche kritisch betrachtet werden.
Aufgrund hoher Oberflachentemperatu-
ren trocknen die dufleren Zonen des Hol-
zes schneller aus als die innenliegenden
Holzschichten. Die Austrocknung und
auch die Feuchtigkeitsaufnahme wird
durch unzureichenden Anstrichschutz,
wie dies bei Diinnschichtlasuren der Fall
wire, noch verstdrkt. Durch einen unge-
niigenden Oberflachenschutz, der nicht
in der Lage ist, Feuchteschwankungen im
Holz zu verhindern, entstehen Spannun-
gen, die an der Oberflache zu RifSbildun-
gen fithren. Durch diese RifSbildungen be-
steht die Moglichkeit eines vermehrten
Eintretens von Feuchtigkeit und einer
Schiadigung des Anstrichsystems.

Farblose oder sehr helle Lasuren bringen
ebenfalls Probleme mit sich, da sie durch
ihren zu geringen Pigmentanteil nicht in
der Lage sind, die auf die Oberflichen
auftreffenden UV-Strahlen von der Holz-
oberfliche fernzuhalten. Es tritt ein Lig-
ninabbau auf und die Verbindung vom
Holz zur Lasuroberflache ist unterbro-
chen. Es kommt zur Abblitterung des
Anstrichs.

Im Merkblatt des Instituts fiir Fenster-
technik e.V. Anstrichsysteme fiir Holzfen-
ster.

Anforderungen an lasierende und dek-
kende Beschichtungen fiir mafShaltige
Bauteile wird in Absatz 3.1.10 gefordert:

Nach 3 Jahren Bewitterung bei Lasuren
oder nach § Jahren Bewitterung bei dek-
kenden Anstrichen diirfen keine Schadi-
gungen vorhanden sein, die aus dem An-
strichsystem entstanden sind.

Kreidung
Fiir farbige Fenster muf§ eine Einstufung
= 4, fiir weifle Fenster = 3 erfolgen.

Die Beurteilung erfolgt nach der relativen
Bewertungsskala nach DIN 53 230.

Glanzverlust

Hochglanzlack: Abfall des Glanzes nach
der Alterung weniger als 50 % gegentiber
der Anfangsmessung

Seidenglanzlack: Abfall des Glanzes nach
der Alterung 50 bis 80 % gegeniiber der
Anfangsmessung

In diesem Zusammenhang erhebt sich
die Frage, ob sich die Holzfensterbranche
mit den noch relativ kurzen Wartungsin-
tervallen zufriedengeben darf.

Holzhaus-Elemente unter
definiertem Druck

Das erste

modulare System )

fiir den
»maschinellen«
Zusammenbau

Im Wettbewerb der Bausysteme
stehen Holzstander- und Holztafel-
Bauweise am Beginn einer Aufhol-
jagd. Okologische Verantwortung
und 6konomischer Druck bringen
die klassischen holzverarbeiten-
den Gewerke, allen voran die Zim-
merer, wieder in Position. Denen
freilich klingt die Aussage der In-
itiatoren des Demonstrations-Ob-
jektes in Bayern, die Baukosten fiir
den Quadratmeter halbiert zu ha-
ben, etwa zu forsch. An den Kon-
strukteuren des Systems Hess Pro-
Ligno fiir den maschinellen Zusam-
menbau von Holzhaus-Elementen,
bei einem Haus immerhin 130
Ifdm., wird es jedenfalls nicht lie-
gen, wenn diese Kalkulation Schief-
lage bekd@me.

Fiir Verkaufsleiter Helmut Hauser handelt
es sich hier um das erste modulare Sy-
stem zur Fertigung von Holzhaus-Ele-
menten im Durchlauf-Taktverfahren.

ProLigno 1 ist ein Montage-Tisch, auf
dem das Riegelwerk positioniert und aus-
gerichtet ausgelegt, gespannt und in die-
ser winkelgenauen Ausrichtung abgena-
gelt wird. Auch die weiteren Arbeitsgin-
ge, wie das Beplanken, Aufrichten und
Wenden kénnen von nur einem Mitarbei-
ter problemlos und rationell durchgefiihrt
werden.

Hohe Flexibilitat, Maf3- und Winkelge-
nauigkeit wird erreicht durch das vorein-

Das erste modulare System zur Fertigung
von Holzhaus-Elementen. ProLigno 1 -
das Basis-Element aus der System-Bau-
reihe in Grundstellung. Das Anschlagsy-
stem ist in Position: Das Riegelwerk wird
positioniert und ausgerichtet ausgelegt.

ProLigno 4 - Die Naglerbriicke

stellbare Rastersystem und den durchge-
henden Prefsbalken. Fiir jede Elemente-
form und ElementegrofSe.

ProLigno ist als Ausbau-System konzi-
piert, das zu einer kompletten Produk-
tionsstrafe fiir den Elementebau erwei-
tert werden kann.

ProLigno 2 wird als Basis-Montagestati-
on fiir den Holzhaus-Elementebau zur
Rahmenmontage, Beplankung mit Holz-
werkstoffplatten und Spezial-Anwendun-
gen wie Abbund etc. definiert. Viele Ar-
beitsginge werden am selben Arbeits-
platz ausgefiihrt, das spart Riistzeit,
Werkraum und Wege.




Verkaufsleiter Helmut Hauser: Die seit lan-
gem von den Anwendern erwartete Pro-
blemlosung zum Glitten von Grundierfil-
men. Das erste modulare System fiir den

»maschinellen« Zusammenbau von Holz-
haus-Elementen.

ProLigno 3 - Diese Zusatzeinrichtung
garantiert miiheloses, schnelles, sicheres
und beschadigungsfreies Aufrichten und
Wenden der Holzbau-Elemente ohne Zu-
hilfenahme eines Krans. Das Element
wird auf dem Auflegetisch abgelegt, mit
Dammstoffen befiillt und anschlieflend
beplankt.

ProLigno 4 ist ein Fihrungsschlitten fiir
Nagler, Sdge, Bohrmaschine etc. mit ver-
schiederien Steuerungsmoglichkeiten.
Die Einheit, die die Fertigstellung noch
rationeller macht.

Die Diammstoff-Fiillanlage ProLigno § er-
leichtert und beschleunigt das Befiillen
mit Dammstoffen in Flocken- oder Span-
form.

ProLigno ermoglicht weitere Ausbaustu-
fen fiir die automatisierte, rationelle Mon-
tage und Bearbeitung, auch an Gruppen-
arbeitspldtzen tiber mehrere Stationen.
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ProLigno 2 mit dem praxiserprobten
62,5-cm-Lochrastersystem.

Holzhausbau hat Zukunft

Neue Chancen fiir klassische holz-
verarbeitende Branchen

»War das Wohnen in einem Holz-
haus bis vor wenigen Jahren in un-
seren Breiten noch iiberwiegend
verpdnt, so kénnen sich jetzt schon
70 Prozent aller befragten privaten
Haushalte vorstellen, selbst in ei-
nem Holzhaus zu wohnen. Zwar
wird das Holzhaus auf absehbare
Zeit sicher nicht das traditionelle
»Massivhaus« liberfliigeln, aber der
Anteil der von Zimmereien gebau-
ten Holzhduser steigt seit Jahren
und bleibt im Aufwind.«

Mit dieser Zusammenfassung bescheinigt
eine aktuelle Studie des Roland Berger-
Forschungsinstituts im Auftrag des Baye-
rischen Zimmerer- und Holzbaugewer-
bes all denen, die sich mit dem Holzbau
befassen, trotz schlechter Baukonjunktur
eine passable Zukunft. Der aktuelle Bran-
chenbericht des Holzgewerbes: »Fiir das
Bauen mit Holz bildet das allgemeine so-
wie das politische Meinungsklima gegen-
wartig  glinstige Rahmenbedingungen.
Auch kiinftig diirften verstarkt okologi-
sche, preiswerte und flichensparende
Bauweisen nachgefragt werden.«

Die Atmosphire in einem komplett aus
Holz erbauten Haus ist sicher irgendwo
eine Geschmacksfrage. An Lebendigkeit,
Genmiitlichkeit, Naturnazhe und beim

Raumklima wird sie jedoch nur selten
von einem Massivhaus tibertroffen. Wer-
den natiirliche Wachse, Farben und Lacke
eingesetzt, ist das Wohnen in Holzhau-
sern flir die Bewohner zudem mit Sicher-
heit eine gesunde Sache.
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Dr.-lng. Werner PreifSing, Freier Architekt
VFA: »Holzhausbau hat Zukunft - neue
Chancen fiir die klassischen holzverarbei-
tenden Betriebe.

Ein weiterer Vorteil, der an Bedeutung ge-
winnt: Die Investitionskosten fiir ein vom
Architekten individuell geplantes Holz-
haus liegen in der Regel unter denen ei-
nes Massivhauses. Weil Holz ein schlech-
ter Warmeleiter ist, gestaltet sich der
Energieverbrauch in der Regel geringer
als bei vergleichbaren Massivbauten. Tur-
nusmiflig wiederkehrende Anstriche der
Auflenfassade entfallen, und so liegen
Folge- und Investitionskosten im Durch-
schnitt unter denen von Massivhausern.

Gemeinsame Entwicklungsarbeit kann
zukiinftig aber auch dazu fiihren, dafS ver-
starkt  Halbfertigprodukte — entwickelt
werden. Damit konnen Investitions- und
Energiekosten beim Bau individueller
Holzhauser weiter reduziert werden.



