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vor fertig los !

Das Basteln ist dem Planen, das Improvisieren dem Management gewichen,
speziell im Holzbau. Zuviele Vorteile bringt die gut organisierte Vorfertigung.
Gerade der Holzbau eignet sich zum Baukastenprinzip. Holz ist leicht,

gut transportierbar und gut fiigbar. Keine Massenfertigung, aber industrielle
MaRBanfertigung im Werkraum und speditive Montage vor Ort. Das Material
Holz ist durch seine Eigenheit zugeschnitten auf modulares Formen und ':
Produzieren - fiir Gestalter und Produzenten eine neue Chance. P i
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Leicht und schwer
- erscheint im September 2002

Im Gegensatz zu Stein und Stahl mit hoher Material-
dichte ist Holz ein leichter Baustoff. Unsere visuelle
Wahrnehmung lasst Holz in seiner Anwendung aller-
dings einmal leicht und ein andermal schwer erschei-
nen — abhangig von Faktoren wie MafBstéblichkeit,
Lichteinfall, Farbe, Grad der Offen-/Geschlossenheit,
Kontrastwirkung oder Erwartungshaltung. Zuschnitt
unternimmt den Versuch, der vielschichtigen Wahr-

nehmung nachzuspiren.
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Editorial

Karin Tschavgova

Die letzten zehn Jahre haben dem Holzbau eine ge-
waltige Entwicklung bei Werkstoffen, Verbindungs-
und Verarbeitungstechniken und neuen Behand-
lungsverfahren gebracht. Es ist bestimmt kein Zufall,
dass Osterreich, die Schweiz und Deutschland zu den
Vorreitern dieser Entwicklung zahlen. Im Gegensatz
zu den USA oder Skandinavien — traditionelle Holz-
baulander — musste man sich hierzulande einiges
einfallen lassen, um Marktanteile aus dem Bereich
des Massivbaus zu erkdmpfen.

Die Vorfertigung ganzer Gebdudeteile ist Teil dieses
Innovationsschubs. lhre Vorteile liegen auf der Hand.
Plattenformige Elemente in der Dimension geschoR-
hoher Wéande, Decken und sogar ganze Raumzellen
kénnen in einer Produktionshalle unter optimalen
Bedingungen fertiggestellt werden. Witterungsunab-
hangigkeit in der Produktion bedeutet Effizienz des
Arbeitsablaufs, hohere Prazision in der Verarbeitung,
das Vermeiden von Bauschdden und Kéltebriicken.
Zudem eine wesentliche Verkiirzung der Bauzeit und
eine ,saubere” Baustelle.

Ein hoher Vorfertigungsgrad setzt eine Konstruktions-
systematik voraus — nicht jedoch, wie man heute
weil3, die Entwicklung von Systemen, die sich dadurch
charakterisieren, dass sie mit immer gleichen System-
komponenten unterschiedliche Aufgabenstellungen
I6sen. Der moderne Holzbau ermdglicht individuelle
Vorfertigung. Frei von modularen Zwédngen ldsst sich
jeder malBgeschneiderte Entwurf ,portionieren” - in
handhabbare Teile zerlegen, orientiert an Gewicht
und Transportméglichkeiten. Strukturell zahlen die
dabei angewandten Konstruktionssysteme zum
Leichtbau; sie sind dem klassischen Holzrahmenbau
und der Tradition des handwerklichen Zimmer-
mannbaus nahe verwandt. Mit der Entwicklung lei-
stungsstarker sogenannter Halbfabrikate und ihrer
Weiterverarbeitung in der Prafabrikation setzt ein
gravierender Wandel weg von der traditionellen
Konstruktionsweise ein. Diese Materialien vereinen
mehrere Eigenschaften in sich und der Schichtauf-
bau der Elemente wird vereinfacht. Die Simplizitat
des Materials erlaubt beinahe jeden formenden
Zugriff mit CNC-gesteuertem Frasenkopf und Uni-
versalroboter.

Vorfertigung ist allerdings keine Frage von Leichtbau
versus Massivbau. Ihr Vorteil liegt in der Qualitats-
steigerung und einer Kostenreduktion, ,wenn alle
Voraussetzungen stimmen"” (Michael Kaufmann,
Zimmerer). Dazu zahlt Koordinationsfahigkeit und
gute Kooperation aller am Bau beteiligten Planer
und Ausfiihrenden. Der Aufwand fiir den Transport
darf nicht zu hoch werden. Am wichtigsten ist eine
prazise Planung. Es gilt: Je hoher der Vorfertigungs-
grad, desto aufwandiger die Planung. Die macht
sich fir den Architekten erst dann bezahlt, wenn sie
wiederholt angewandt werden kann. Mit System,
doch individuell!

Herausgeberbrief www.proholz.at

Anton Kaufmann

In einem Land wie Osterreich, in dem iiber 50 % der
Flache mit Wald bedeckt sind, und in dem tdglich
mehr Holz in den Waldern produziert als genutzt
wird, muss klar sein, dass die Verwendung von Holz
weit ber rein wirtschaftliche und technische Aspek-
te hinausgeht.

Uns von proHolz geht es deshalb vor allem darum,
neben den rein wirtschaftlichen auch die sozialen
und kulturellen Aspekte rund um die Verwendung
von Holz zu beleuchten.

Gerade mit unserer Zeitschrift Zuschnitt haben wir
gezeigt, dass uns an einer breit angelegten Diskussion
- speziell mit der Fachéffentlichkeit — sehr gelegen ist.
Wenn wir jedoch diese Diskussion mit unseren Part-
nern aus Architektur, Wirtschaft, Ausbildung, Politik
usw. vertiefen wollen, ist es unumganglich allen Be-
teiligten bestmdogliche und méglichst aktuelle Infor-
mationen aus allen Bereichen, die mit Holz zu tun
haben, zur Verfiigung zu stellen.

Uber Holz gibt es bereits sehr viel Information im
In- und Ausland, in gedruckter Form wie im Internet.
Mit www.proholz.at haben wir uns zum Ziel gesetzt,
Ubersicht in die ésterreichische (und begrenzt auch
auslandische) ,Internet-Holzlandschaft" zu bringen.
Wir wollen uns als die Internet-Plattform rund um
Holz und den Holzbau profilieren.

Die Sichtweise, die Informationsanforderungen und
die Arbeitsgewohnheiten der Benutzer aus unserer
Hauptzielgruppe, also speziell der Fachéffentlichkeit,
sind fiir uns d i e wichtigste Richtschnur bei der Wei-
terentwicklung dieser Internet-Plattform.

Das Grundmodul von www.proholz.at ist bereits im
Netz.

Um jedoch zu jener Plattform zu gelangen, die Ihnen
fiir Ihre tégliche Arbeit wirklich Hilfe und Erleichte-
rung im Umgang mit Holz und in der Beschaftigung
mit dem Holzbau bringt, brauchen wir auch lhre
Anregungen und Vorschldge!

prafal; Faslris 7

pro:Holz -
Hels isE gomial ﬁ

[OOHBE i o

Lk g e

o B Wiy

o T Jeh

Forwrhirs) & Techrd

L o2 ]

W

Halz i Gast

arapl agRE | i pbesn . S 7 oeREn
Hogd e, e bt Jd HOAT vl B T
wa Fisgal | |5 Haws

TR A
v imgndy JRE Y
TEy1 b
1882 3

O 4. Tl 20T, Sal ey

i ¥, Junl 003, Tiesl

Bl A2 Dl 30T, Obsrdvisrrsch
Helr i Taariinias wred Gavrssaniek

ok S T G T e T LTSS o | A -

Inhalt

2
3

Editorial, Herausgeberbrief

zuschnitt 6.2002



Messen

3. = 7.Juli 2002
INTERFORST 2002
Internationale Messe fiir
Forstwirtschaft und Forst-
technik mit wissenschaftli-
chen Fachveranstaltungen
und Sonderschauen
Messe Miinchen GmbH

T +49 (0)89/949-202 20
F +49 (0)89/949-202 29
info@interforst.de
www.interforst.de

21. = 24. August 2002

Tra & Teknik

Internationale Holzmesse in
Géteborg/Schweden. Die
neue Holzmesse in Schweden
wird alle zwei Jahre, abwech-
selnd mit Jonkoping, statt-
finden.

Svenska Massan

T +46 (0)31/708 80-00

F +46 (0)31/16 03 30
tra@swefair.se
www.tra.elmia.se

29. Aug. — 1. September 2002
Internationale Holzmesse
Fachmesse zu den Themen:
Waldwirtschaft und Forst-
technik, Sagewerkstechnik
und Holzveredelung, Holz-
bautechnik und Holzprodukte
Messegelande Klagenfurt

T +43 (0)463/568 00-0

F +43 (0)463/568 00-28
office@kaerntnermessen.at
www.kaerntnermessen.at

Ausstellungen

9. —18. August 2002
7.Bregenzerwélder Hand-
werksausstellung in Bezau
Handwerkerverein Bezau

T +43 (0)5514/2386

F +43 (0)5514/2386-6
info@handwerksausstellung.at
www.handwerksausstellung.at

Tagungen

19. — 20. September 2002
Wood based Materials -
Wood Composites and
Chemistry

Institut fiir Holzforschung
Wien

T +43 (0)1/476 54-4250

F +43 (0)1/476 54-4295
www.kplus-wood.at
office@kplus-wood.at

Kleinholz Meldungen und Termine

holz & expo.02

Die schonsten Holzbauten der Schweizer Landesaus-
stellung

Der von der Schweizerischen Holzwirtschaftskonfe-
renz Lignum herausgegebene Fiihrer ,holz & expo.02"
zeigt die schonsten in Holz errichteten Beispiele von
Infrastruktureinrichtungen und Ausstellungspavillons
der Schweizer Landesausstellung — u.a. den Palais
de | "Equilibre, ein Holzbau in Form einer riesigen
Kugel auf der Arteplage Neuenburg (siehe zuschnitt
5, Kleinholz, S.5) — und scharft den Blick fiir die
Bedeutung des Holzes. Er eignet sich einerseits zur
Vorbereitung von Fachreisen und gibt andererseits
dem breiten Publikum Auskunft Gber lohnende Ziele.
Der Fiihrer ist kostenlos auf der Landesausstellung
erhéltlich oder kann bestellt werden bei:

Lignum Office romand, En Budron H6

1052 Le Mont-sur-Lausanne, T +41(0)21/652 6222

F +41(0)21/65293 41, cedotec@gve.ch

Eroffnung des Auditoriums in Rom von Renzo Piano
.Das Holz hat seine eigene Frequenz, das Holz ist
die Musik selbst”, meinte der weit (iber die Grenzen
Italiens hinaus bekannte Architekt Renzo Piano an-
lasslich der Er6ffnung des von ihm projektierten Audi-
toriums ,fabbrica della musica” in Rom am 21. April.
Auf einem 55.000 m’ groBen Areal im Stadtviertel
Flaminio entstanden neben drei Konzertsélen fiir
700, 1.200 und 2.700 Besucher, die sich um eine als
Amphitheater gedachte Piazza gruppieren, mehrere
Tonstudios, Cafés, Restaurants, Ausstellungsflachen
und Musikgeschafte.

Harmonische Gehause nennt Piano die drei Konzert-
sale, deren auBeres Erscheinungsbild an Muschel-
gehduse erinnert und die sich im Inneren der Form
einer Mandoline annahern.

Um die Akustik in den Konzertsalen zu optimieren,
wahlte Piano fiir die Dachkonstruktion und Teile der
Wandaufbauten neben Beton und Ziegeln den Werk-
stoff Holz. Mit der von ihm gewahlten Abfolge der
Wand- und Dachschichten erzielte er jenes akustische
Klangerlebnis, das Musiker und Besucher der Eroff-
nungskonzerte zu Lobeshymnen hinriss.

Mehrfach geknickte Brettschichttrager, paarweise
angeordnet und mit Stahlteilen verbunden, bilden
die primare Tragstruktur der Décher, auf der eine
massive Stahlbetonschicht und eine Metalldeckung
aufgebracht wurde. Die sekundare Struktur im Inne-
ren besteht aus gebogenen Brettschichtholztragern.
Vorgefertigt und geliefert wurden die tragenden
Teile, insgesamt 1.600 Kubikmeter Holz, von der
Vorarlberger Holzbaufirma Kaufmann Holz AG in
Reuthe und vor Ort von deren italienischem Partner
Canducci Holzservice montiert. HDF-Platten bilden
die Unterkonstruktion der abgehangten Decken.
Die Verkleidung erfolgte mit roten Holzsegeln und
Paneelen aus amerikanischem Kirschholz.

Nachlese

Symposium holzWerk am 12. und 13. April 2002 im
Rahmen der Reed-Messe in Salzburg

Bauten aus Holz gab es zu allen Zeiten in fast allen
Kulturen. Struktur, Konstruktion und Erscheinung
von Holzbauten waren immer gepragt von der
ortlichen Bautradition, die auf klimatische, soziale
und wirtschaftliche Bedingungen zuriickzufiihren ist
und die regionale Verfiigharkeit des Baumaterials
Holz widerspiegelt. Daran hat sich bis heute nichts
gedndert. Das bewiesen am zweitdgigen, iiberaus
gut besuchten Holzbausymposium die vorgestellten
Beispiele modernen Holzbaus aus Osterreich, der
Schweiz, Finnland, Australien, den USA, Kanada
und Japan. Sie zeigten nicht nur wesentliche regionale
Unterschiede auf, sondern auch, dass wirtschaftliche
Zwénge der Motor fiir die Entwicklung neuer Tech-
nologien und Holzwerkstoffe sind.

Johannes Kaufmann, aus der Zimmermannstradition
einer Vorarlberger Holzbaudynastie kommend, erwies
sich als Freund von modularen Systemen, die, intel-
ligent geplant und vorgefertigt, eine Alternative zum
herkdmmlichen Fertighausbau darstellen kénnten.
Freilich musste auch er einrdumen, dass hierorts
sowohl der Wunsch nach Individualitat wie die Kosten
der Lagerhaltung eine standardisierte Vorfertigung
unrentabel machen. Andrea Deplazes, Architekt in
Chur, pladierte fiir den Aufbruch in das ,freie”, nicht
modulare Feld des prafabrizierten Holzbaus, den er
in der Entwicklung neuer Holzwerkstoffe mit Mehr-
fachfunktion sieht, die eine Vereinfachung des
Wandaufbaus erlauben. Holz als kompaktes Halbfa-
brikat kann nach Deplazes ,neutralisiert” zum
Kunststoff Holz werden, der strukturell zwar alle
tektonischen Anforderungen erfiillt, jedoch nicht in
Erscheinung treten muss. Der Ausspruch der Moder-
ne, der besagt, dass es eine jedem Material addquate
Form gibt, wird dadurch aufgehoben. Kein Problem
mit ,Materialreinheit" hatten immer schon die Ame-
rikaner. Mark Mack machte diesen Umstand mit der
Prasentation von Hausern deutlich, die in der Ballon-
Frame-Technik das Holz auf seine konstruktive Funk-
tion beschranken und Massivbauten vortduschen.
Die Verwendung von Holz in expressiver Weise
charakterisiert den Kanadier John Patkau. Seine
Innenrdume thematisieren in ihrer archaischen
Materialprasenz die Schutzfunktion von Hiillen und
damit auch das Verhdltnis zwischen dem Bauwerk
als Kulturleistung und der Natur. Wahrend Haig
Beck und Jackie Cooper in einer profunden Analyse
aufzeigten, dass das australische Holzhaus in der
Verdeutlichung von Struktur und Hiille ausschliel3-
lich von den klimatischen Bedingungen geformt
wird und die Innen/AuBen-Dualitat zum &stheti-
schen Parameter erhebt, folgen Form und Ausdruck
der Holzbauten des Japaners Kengo Kuma immer
einer Programmatik und kiinstlerischen Absicht.



Essay Schnelles Haus — schones Haus?
Vorfertigung und Akzeptanz

Christoph GunBer

B

Rein dkonomisch betrachtet, erscheint alles ganz
einfach: Hohere Lohne erzwingen hohere Produkti-
vitdt. Spezialisierung und Professionalisierung sind
die Folge. Vorgefertigte Angebote durchdringen
daher immer weitere Bereiche unseres Lebens, von
der Tiefkiihlpizza bis zur Urlaubsreise. Die ersehnte
Individualitat — eine Frage der Auswahl, der
Kombinatorik.

Allein was das Wohnen angeht, hat man die Rech-
nung bislang ohne den Wirt gemacht: Anders als
Fast Food stolRen ,schnelle” Hauser noch auf Vorbe-
halte. Zwar ist heute schon jedes vierte Haus ein
Fertighaus, doch ansehen soll man es ihm nicht. Das
Thema Vorfertigung ist historisch belastet.
Vielleicht liegt es ja an den Baukasten, mit denen
die Architekten in jungen Jahren spielten: Von Walter
Gropius ist beispielsweise tberliefert, dass er in
seiner Kindheit gern, viel und erfolgreich mit Anker-
Steinbaukasten spielte. Als Direktor des Bauhauses
sollte er spater zum malgeblichen Promotor der
Jfabrikatorischen Hausherstellung” werden: ,Das
Wohnhaus ist ein betriebstechnischer Organismus”
gibt er 1926 niichtern zu Protokoll. ,Die Mehrzahl
der Individuen hat gleichartige Lebensbediirfnisse.
Es ist daher logisch und im Sinne eines wirtschaftli-

chen Vorgehens, diese Massenbediirfnisse einheit-
lich und gleichartig zu befriedigen.”V

Zur Zeit der klassischen Moderne — die ersten Autos
rollten just vom FlieBband - lag die Faszination fiir
das ,Fabrikatorische" in der Luft: ,Die Wohnung
sollte in erster Linie eine Maschine fiir das effiziente
und behagliche Fiihren eines geschiitzten Familien-
lebens sein... Das grofite Werkzeug der Welt, die
Massenproduktion, wird allen das ermdglichen, was
ohne sie nur wenigen mdglich ist... Es heif3t, Mr.
Fords neues Modell hatte 43 Millionen Dollar geko-
stet, wenn nur ein Stiick davon gebaut worden ware.
Die Reproduktion dieser ersten Einheit kostet 500
Dollar... Es gibt keinen Grund zu glauben, dass eine
Wohnung mehr kosten soll.”2)

Pioniere wie R. Buckminster Fuller, der sich seine
Hauser von Flugzeugherstellern fertigen lieB3, oder
Konrad Wachsmann, Kopf einer florierenden Holz-
hausfabrik, blieben die Ausnahme. Da das Bauen von
Hausern auch in den 1920er Jahren noch weitgehend
handwerklich betrieben wurde, Gbernahmen viele
Gestalter nur das ,reisefertige” Aussehen des neuen
Bauens — und mauerten dahinter wie gehabt. Ein
Denken in Bildern statt in Prozessen beherrsche bis
heute die Architektur, monierten damals Kritiker. 3)

Der nordamerikanische
Holzbau ist bereits seit
Jahrzehnten derart standar-
disiert, dass ganze Hauser
als Bausatze verschickt
werden — hier ein in seine
Einzelteile zerlegtes Haus

Keinholz
Essay

4 |

Dipl.-Ing. Christoph GunRer
1963 geboren in Holstein.
Architekturstudium in
Hannover, Stuttgart und
Aufbaustudium zum Master
of Architecture in den USA.
AnschlieBend mehrere Jahre
Bliropraxis.

1989 - 92 wissenschaftlicher
Mitarbeiter am Institut fiir
Stadtebau, Wohnungswesen

und Landesplanung, Univer-

sitat Hannover.

1992 - 97 Redakteur ,db"
deutsche bauzeitung in
Stuttgart. Seit 1998 freier
Fachjournalist.
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Dabei war die Rationalisierung des Bauprozesses
bereits im 19. Jahrhundert weit fortgeschritten.
Saulen, Stiirze, Ornamente, eine Vielzahl von Halb-
zeugen konnte per Katalog bestellt werden, ebenso
Bausatze und Musterentwiirfe von der Gartenlaube
bis zum Bahnhof.

Besonders weit verbreitet waren diese Bauweisen im
Pionierland USA. ,Mit der Anwendung von Maschi-
nen ist der Hausbau bedeutend vereinfacht worden,
und die Prdrien des Westens sind mit Hausern (iber-
sat, die vorfabriziert und mit allen Einzelteilen num-
meriert dorthin verfrachtet worden sind... Ohne
Kenntnis der balloon-frame-Konstruktion hatten
weder Chicago noch San Franzisko in einem Jahr aus
Dérfern zu groRen Stadten wachsen kénnen."4)
Dass die europdische Baubranche, insbesondere der
Wohnungsbau, um die Jahrhundertwende von der
Industrialisierung abgekoppelt wurde, hatte ver-
schiedene Griinde. Das Baugewerbe war seit jeher
mittelstandisch gepragt und streng reglementiert.
Der Stand der Technik wurde streng nach Gewerken
getrennt weitergereicht. So lange die Lohnkosten

in Relation zum Material niedrig und geniigend
Fachkrafte verfiigbar waren, bestand kein Anlass
zur Rationalisierung.

Nur in Notzeiten, insbesondere nach dem Ersten
Weltkrieg (wie auch spater nach dem Zweiten),
waren neue Ideen gefragt: Ungelernte Arbeitskrafte
hatten aus minderwertigen Materialien Behausun-
gen zu bauen - die Situation war diesbeziiglich mit
dem ,Wilden Westen" vergleichbar. Qualitaten wie
Soliditat und Individualitat waren indes gerade in
diesen mageren Zeiten keine Kriterien und so ver-
band sich das Thema Vorfertigung bald mit den
monotonen Baracken der Massenquartiere. Wer es
sich leisten konnte, setzte bald wieder auf Qua-
litatsarbeit.

Die Vorbehalte gegen das ,Neue Bauen", das in den
1920er Jahren aus eben dieser Not eine Tugend zu
machen versuchte, sallen noch tiefer. Wahrend
Architekten wie Walter Gropius, Ernst May oder
Martin Wagner das Trauma des Krieges zum Anlass
nahmen, um den modernen Ideen zum Durchbruch
zu verhelfen, war fiir konservativere Kreise gerade
das Bauen dazu ausersehen, Konstanz und Stabilitat
zu vermitteln.

Diese Polarisierung verhinderte eine sinnvolle, brei-
tenwirksame Standardisierung, die damals technisch
durchaus greifbar war. Solch ,fordistischen" Neue-
rungen setzten die Nazis bald Bollwerke der Handar-
beit entgegen. GroRe Fortschritte machte dagegen
die Normung: Ernst Neuferts Bauentwurfslehre halt
bis heute fiir jeden Planer die ,richtige Losung”
bereit. Die Kriegswirtschaft zwang dann zur Entwick-
lung standardisierter Gebdudetypen — von der
Reichsarbeitsdienstbaracke tiber den Luftschutzbun-
ker bis zum Vernichtungslager.

Nach dem Krieg entstanden wieder abschreckende
Massenquartiere, wurden standardisierte Behausun-
gen nur unter dem Druck der Verhaltnisse akzep-
tiert. Die bald wieder wachsende Prosperitdt und
die einsetzende Suburbanisierung hatten der Idee
des Fertighauses den Boden bereiten kénnen, doch
setzte sie sich hier nie so durch wie in den USA.
Dort hatten Konrad Wachsmann und Walter Gropius
nach ihrer Emigration das Modell eines ,packaged
home" entwickelt, und rigide standardisierte Vor-
stadtsiedlungen wie Levittown (New Jersey) wurden
ein groler kommerzieller Erfolg.

Auch in der nunmehr tberflissigen deutschen Kriegs-
industrie gab es Bestrebungen, die Produktion auf
das zivile Montagehaus umzustellen: Doch selbst
so ausgekliigelten Prototypen wie dem stahlernen
Messerschmitt-Haus war kein Erfolg beschieden.
Wéhrend der fithrende US-Hersteller von ,manu-
factured homes" jahrlich 45.000 Héuser absetzen
konnte, produzierte von den mehreren hundert deut-
schen Herstellern noch im Jahr 1963 keiner tGber
1.000 Einheiten.®) Die oft allzu leichte Ausfiihrung
verschaffte dem Fertighaus das Image einer Papp-
schachtel. Das Wirtschaftswunderland bevorzugte
solidere Konstruktionen.

Im Wohnungsbau, der in den fiinfziger Jahren allen-
falls mit Teilbausystemen (etwa Welleternit) betrie-
ben wurde, kam in den Sechzigern die rigorose
Industrialisierung: Vorbereitet durch die Baufor-
schung war sie die Reaktion auf gestiegene Lohnko-
sten. Neue Baustoffe und Konstruktionsmethoden
setzten indes groBe Investitionen voraus, die viele
Baufirmen nicht leisten konnten - ein Konzentra-
tionsprozess war die Folge. Um ihre Kapazitaten
auszulasten, drangten die neuen GroBunternehmen
auf riesige Siedlungsprojekte. Nun wuchs der Anteil
der Vorfertigung rasch — 1963 wurde bereits zwi-
schen einem Drittel und der Hélfte aller Umsatze
am Bau auBerhalb der Baustelle erwirtschaftet. Der
Mangel an Erfahrung mit diesen Plattenbauten
flihrte von Anfang an zu schweren Bauschdden, teure
Entsorgung oder Totalabriss waren die Folge.
Schwerwiegender war nach Ansicht von Kritikern je-
doch der weitgehende Verzicht auf die Vorfertigung
im lohnintensiven Ausbau. Konzepte dafiir gab es
durchaus: Module fiir Nasszellen und Kiichen (sog.
Bauherzen) wurden entwickelt, doch nie im groBen
MaRBstab angewandt. Eine integrierte Planung

fand auch in den Hoch-Zeiten des industrialisierten
Bauens nur vereinzelt statt. Und selbst die so
system- und serienbegeisterten Architekten wand-
ten sich mit Grausen von den plumpen Ungetiimen,
die der Bauwirtschaftsfunktionalismus aus ihren
hehren Ideen gemacht hatte.

Die Folge war, wieder einmal, eine radikale Kehrt-
wende - und eine tiefe Skespis gegeniiber techni-
schen Experimenten: Viele Gro3projekte kamen,



bedingt auch durch die Rezession, zum Erliegen,
und man wandte sich der Pflege des Bestandes zu.
Auch im Neubau pragte fortan der kleine MaRstab
das Bild — hdufig wurde das Alte unreflektiert
kopiert, was in der groben Detaillierung der Zeit nur
unbefriedigend sein konnte, vor allem, wenn préfa-
brizierte Elemente verwendet wurden.

Die Wiederentdeckung des Unikats, des kiinstleri-
schen, aus dem Kontext entwickelten Entwurfes
ging mit einer Rickkehr zum Handwerk einher —
Technik und Konstruktion nahmen nur noch eine
untergeordnete, dienende Rolle ein. Bauen wurde
wieder vielgestaltiger, interessanter, aber auch
teurer. Wer es sich leisten konnte, fronte einer pitto-
resken Handwerklichkeit — wo man auch hinsah,
Standardisierung schien tabu.

Zur selben Zeit gewannen 6kologische Holzbau-
weisen an Boden. Bretterfassaden wurden, da post-
modern und kostengiinstig, gesellschaftsfahig.
Waren diese ,alternativen” Siedlungen auch im
Prinzip rationell konstruiert, so wurde doch an vielen
Stellen noch gebastelt — und das war durchaus im
Sinne der Erfinder. Selbsthilfe galt als identifikati-
onsfordernd und sinnstiftend. Das Haus als Produkt
zu vermarkten, ware den Oko-Architekten nicht im
Traum eingefallen.

Die einst so serieninteressierten Architekten profi-
tierten inzwischen ebenfalls von der Unikat-Bastelei,
denn ihr Honorar war und ist immer noch an die
Baukosten gekoppelt. Einen bewahrten Entwurf zu
wiederholen oder ihn gar von anderen Architekten
zu kopieren, galt (und gilt immer noch) in der Zunft
als unschicklich. Und weil Moden und Geschmacker
immer rascher aufeinander folgen, fangt man jedes
Mal wieder von vorne an und macht immer wieder
neue Fehler. Die schrittweise Optimierung, wie sie in
der Industrie iiblich ist, findet im malgeschneiderten
Wohnbau (im Gegensatz zur Fertighausbranche)
kaum statt, eine koordinierte Bauforschung wurde
langst aufgegeben. Noch 1990 hiel es: ,Es bleibt
immer bei Einzelldsungen auf Bastlerebene, bei ge-
schlossenen Systemen, die keine Méglichkeit der
Vernetzung mit anderen Gewerken haben".5)
Besonders in Osterreich, der Schweiz und Deutsch-
land zwang die nicht rosige Wirtschaftslage der
letzten Jahre die Holzindustrie zu Innovationen. Mit
der Entwicklung neuer Holzwerkstoffe und Techno-
logien ist heute die ,individuelle Vorfertigung"”
maoglich: Nicht das exakte Objekt, sondern das Ferti-
gungs- und Fligungsprinzip ist normiert. Wahrend
der Bausatz im Massivbau — der Urmodul Stein
mutiert zur passgenauen Sonderanfertigung, mit der
ganze Hauser vorgefertigt werden - sich nicht recht
durchsetzt, ist der Fortschritt im Holzbau weitaus
groBer: Der Zuschnitt des Holzes ist automati-

siert (mit direkter Verbindung vom CAD-Entwurf zur
CNC-Maschine), neue Werkstoffe heben die

Beschrankungen des Holzes, bedingt durch den
linearen Baumwuchs, nahezu auf: Vom Kunststoff
Holz ist die Rede, der sich jeder Aufgabe gewachsen
zeigt (siehe zuschnitt 3 ,Flachige Vielfalt").

Erhohte bauphysikalische Anforderungen beschleu-
nigen die Entwicklung von Standardkonstruktionen:
Luftdichte, warmebriickenfreie Wande lassen sich
besser unter den kontrollierten Bedingungen im
Werk herstellen. Ohne die Kostensteigerungen fiir
Arbeit und Energie waren solche Entwicklungen
wohl branchentypisch im Sande verlaufen.

Diese Vorfertigung ist indes nicht nur Ausdruck ge-
anderter wirtschaftlicher und technischer Bedingun-
gen. Auch die Lebensstile haben sich gewandelt.
Das von der Nachkriegsgeneration verinnerlichte
Erfolgsmodell, wonach die eigenen vier Wande
Spiegel des Wohlstands und damit wichtigstes Le-
bensziel seien, verliert an Anziehungskraft. Das
herkdmmliche Einfamilienhaus passt langst nicht
mehr jedem. Die lebenslange Bindung an einen Ort,
einen Beruf, einen Partner weicht der Patchwork-
Biografie. In ihr finden langes Planen und Sparen
keinen Platz mehr — schnelle Behausungen hinge-
gen schon.

Einige Ldnder werden dafiir gern als Vorbild genannt.
In Japan halt eine hochentwickelte, von Autokon-
zernen gesteuerte Fertighausindustrie betrachtliche
Marktanteile. Toyota Home fertigt aus zwolf Raum-
zellengréBen in vier bis sechs Stunden ein 120 Qua-
dratmeter Haus. Die Kunden kénnen dort getrost
zwei, drei Wochen verreisen, wahrend ihr altes Haus
abgerissen und das neue errichtet wird.

Japan und die USA sind indes traditionell Leicht-
bau-Lander. Eine kiirzere Lebensdauer und geringere
Qualitat wird dort akzeptiert — japanische Hauser
stehen im Schnitt nur 30 Jahre, US-Amerikaner bau-
en gar nur fiir 15— 20 Jahre.3) In Mitteleuropa hat
ein Neubau noch immer 120 Jahre Bestand. Sollte
man solche Vorstellungen von Dauerhaftigkeit
aufgeben, wo alle Welt von Nachhaltigkeit spricht?
Gerade vor dem Hintergrund der geschilderten
Erfahrungen wird Europa wohl weiter eigene, kom-
pliziertere Wege gehen.

Zuviel Vorfertigung fiihrt hierzulande woméglich
sogar zu Gegentrends: Slow Food statt Fast Food,
echtes Erleben statt Telerealitat, selber bauen statt
Fixundfertighaus?

Die im Holzbau heute praktizierte individuelle Vor-
fertigung kommt diesem Bediirfnis bereits weit
entgegen: Die Spielrdume fiir Eigenleistung und
spatere Anpassungen sind hier groRer als bei allen
anderen Baustoffen. Vorfertigung, ohne Ideologie
und Dogma betrieben, fihrt hier schlicht zu flexible-
ren, praziseren und effizienteren Ergebnissen. So
kénnten die historisch gewachsenen Vorbehalte am
Ende doch der Begeisterung am neuen Baukasten-
spiel weichen.
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Konzerthaus in Lahti,
Finnland

Ausblick Vorfertigung im interna-
tionalen Vergleich

Albrecht Hanser

Bauen ist in Deutschland, Osterreich und der
Schweiz (D-A-CH) im internationalen Vergleich
unverhaltnismaBig teuer. Ein Blick ins Ausland
zeigt, dass der vorgefertigte Holzbau hier Abhilfe
schaffen kénnte.

Durchschnittlich neun Jahreseinkommen einer Fami-

lie sind notwendig, um in den oben genannten
Landern ein Eigenheim erwerben zu kénnen. Das ist
doppelt soviel wie etwa in den Niederlanden.
Dementsprechend gering ist die Wohneigentums-

quote in Osterreich und den westlichen Nachbarlan-

dern. Beeinflussen lassen sich meist nur die reinen
Baukosten, die mit 50 Prozent den gréBten Anteil an
den Gesamtkosten darstellen. Die Vorfertigung, also
die Verlagerung der Arbeit von der Baustelle in die
Werkstatt, kann dazu beitragen, die Baukosten zu
senken und damit Wohneigentum einer breiteren
Bevolkerungsschicht zugdnglich zu machen.

Fertigungsarten in Skandinavien

In Skandinavien hat das Holzhaus als Eigenheim
eine lange Tradition. In Norwegen werden durch-
schnittlich 80 Prozent der Einfamilienhduser in Holz
gefertigt. Norwegische Héuser sind in der Regel
nicht unterkellert und ein- oder zweigeschoRig. Ein
Hohlraum zwischen Planum und Erdgeschoboden
dient der Verlegung der Grundleitungen. Aufgehen-
de Wande werden meist fertig beplankt in Holzta-
felbauweise geliefert, die Ausfithrung der Decken
erfolgt als Holzbalkenlage mit entsprechendem
Aufbau. Der Dachstuhl wird vom Zimmermann auf-
geschlagen, wobei oft eine Nagelplatten- oder Fach-
werkbinderkonstruktion oder Doppel-T-Trager aus
Holz zum Einsatz kommen. Insgesamt also ein hoher
Einsatz vorgefertigter Elemente.

Kostengiinstiges Bauen in Skandinavien bewirken
folgende Faktoren:

_Giinstige Bodenpreise von durchschnittlich 8 Pro-
zent der Gesamtbaukosten (D-A-CH =>25%).

_Enorme Rationalisierungsmalnahmen in den Acht-
zigerjahren. 1988 produzierte ein Beschaftigter der
Holzbauindustrie (inklusive Verwaltung, Vertrieb
und Planung) ca. 2,5 Hauser im Jahr, 1991 waren es
bereits ca. 4,3 Hauser.

_Aufgrund einer meist schlichten Architekturspra-
che, konstruktiv einfacher Details und rationeller
Produktion betragen die reinen Baukosten pro m2
Nutzflache z.B. in Norwegen ca. 500800 € im
einfachen Standard, in gehobener Ausfiihrung
erhéht sich der Preis auf bis zu 1.000 €.

_Aufgrund fast immer gleicher Konstruktionen (z.B.
Holzstandertiefe, -abstand) hat sich die Zulieferin-
dustrie diesen angepasst und z.B. die Dammstoff-
dicke und -breite darauf abgestimmt.

_In Skandinavien ist es durchaus iblich, Elektrolei-
tungen und Heizungsrohre sichtbar zu fiihren oder
sie in einem Sockelkanal zu verlegen.

_Das gegenseitige Vertrauen aller am Bau Beteilig-
ten ist stark ausgepragt. Viele Vertrage werden
miindlich geschlossen, Bauprotokolle wie bei uns
iiblich sind eine Ausnahme. Dieses Vorgehen spart
Zeit, Kosten und oftmals auch Nerven.

Fertigungsarten in Nordamerika

Amerikanische und Kanadische Holzhduser werden
zu 90 Prozent in der ,timber frame" — Bauweise
erstellt (auch ,two by four” — Bauweise). Der Ober-
begriff ,timber frame" fasst das am haufigsten
verwendete ,platform framing" (geschoBhohe Holz-
tafelkonstruktion, Holzbalkendecken, Holzbalken-
dach) und das eher selten angewandte ,balloon
framing" (haushohe Holztafelkonstruktion mit da-
zwischen gehédngten Holzbalkendecken) zusammen.
Dabei sind vorgefertigte Wand- oder Decken- bzw.
Dachbauteile selten. Es dominiert die Baustellenfer-
tigung. Kostengiinstiges Bauen wird in Nordamerika
durch folgende Faktoren bewirkt:

_Es werden nur wenige einheitliche, gehobelte und
auf Normlangen geschnittene Querschnitte fiir
samtliche Bauteile der Tragkonstruktion angewandt.
Diese werden, farblich nach Querschnitt sortiert, auf
die Baustelle geliefert.

_Meist ungelernte Arbeiter nageln oder schiellen
handisch die einzelnen Querschnitte zu Elementen
zusammen. Enge Achsabstdnde von ca. 30-60 cm
sind die Regel. Die Aussteifung erfolgt iber aufge-
nagelte Holzwerkstoffplatten. Die Arbeit ist meist
ohne Montagegeriist moglich, da das geschoBweise
Bauen des ,platform framing" mit der GeschoBdecke
gleich die nachste Arbeitsebene darstellt.
_Verwendung von genormten Aussteifungsplatten
fir verschnittfreies Arbeiten. Nach dem PlattenmaR
richten sich sowohl die GeschoBhéhe als auch die
Wandlange, die Tiir- und Fensterausschnitte. Diese
Konstruktion erfordert kein Raster der Stiele und ist
daher flexibel beziiglich Veranderungen.



Repréasentativer amerikanischer Holzbau, Westkiiste, USA

Quinault Lodge am Lake Quinault, Washington, USA

_Neben der reinen Baustellenfertigung sind seltener
vorfabrizierte Hauser, die vom Grad der Vorfertigung
unseren Fertighdusern entsprechen, am Markt.
_Vollstandig vorgefertigte Hauser oder Haushalften
werden als Serienprodukt an wenigen Standorten
produziert. Niedrige Transportkosten machen sie in
den USA zur Alternative und ihr Marktanteil steigt.
_Amerikanische Bauherren betrachten ihr Eigen-
heim als Gebrauchsgut. Aufgrund berufsbedingter
Mobilitat ziehen sie durchschnittlich alle 6-10 Jahre
um. Dabei versuchen sie, ihr Haus mit Gewinn zu
verkaufen, um ein hochwertigeres Haus an anderer
Stelle bauen oder kaufen zu kdnnen. So entsteht
eine Kette vom kleinen, preisgiinstigen Haus - nied-
rige Bodenpreise erlauben den Kauf bereits in jun-
gen Jahren — zum groBen, hochwertigen Eigenheim.

Fertigungsarten in Japan

Das japanische Wohnhaus ist traditionell ein Holz-
haus. Cirka 600.000 bis 700.000 Holzhduser pro
Jahr werden vor allem auf dem Land errichtet, davon
530.000 in ,post + beam" -Bauweise, ca. 90.000 in
Raumzellenbauweise und etwa 40.000 in amerikani-
scher ,platform framing"” -Bauweise. Insgesamt
betragt der Holzhausanteil an den Neubauten in
Japan ca. 40 bis 50 Prozent.

Robotergerechte ,post +beam"” -Bauweise oder
Precut-Bauweise Das traditionelle japanische Holz-
haus wurde vor Ort vom Daikusan oder Zimmerer
errichtet. Facharbeitermangel, eine steigende Bau-
nachfrage und der weitverbreitete Einsatz von PCs
fiihrten ab 1975 zur Entwicklung der Precut-Bauweise,
einer weitgehend automatisierten Fertigung.
Anfangs stellten Planungs- und Konstruktionsfehler,
die zwangslaufig vom Maschinenbediener in die
Precut-Maschine libertragen wurden, ein groBes Pro-
blem dar. In der Folge entstanden Programme zur
Uberpriifung der Baubarkeit. Ab 1985 wurde die Soft-
ware weiter zu einem CAD/CAM System entwickelt.
Die Produktivitat gegenwartiger Anlagen ist ca. 30mal
so hoch wie die der herkémmlichen Zimmerei. In einer
Precut-Fabrik arbeiten 1-2 Personen an einer Ferti-
gungsstrale, die taglich ca. 120 bis 200 Quadratme-
ter Boden- oder Wandfldche herstellt. Die Anzahl der
Fabriken, die sich der CAD/CAM-Technologie bedie-
nen, nahm ab 1985 schlagartig zu, ebenso die An-
zahl der mit dieser Baumethode hergestellten Hauser.
Raumzellenbauweise Eine Alternativentwicklung
zum traditionellen japanischen Holzbau ist der
Fertigbau mit Raumzellen, der interessanterweise
vom Chemiekonzern Sekisui entwickelt wurde.

Als Bauherr kann man mit Hilfe von 3D-Simulationen
sein Traumhaus erleben und sich auch gleich mégli-
che Finanzierungen vorschlagen lassen. Wenn

dem Bauherrn der Entwurf gefallt und die Finanzie-
rung entspricht, kann er das Haus in Auftrag geben
und rund 40 Tage spater bereits einziehen. Auf der
Baustelle werden die Raumzellen auf dem vorberei-
teten Fundament in ca. 4 — 6 Stunden zu einem 120
Quadratmeter groBen Haus montiert. Der so erreich-
te Vorfertigungsgrad betragt ca. 85 Prozent. Ein
solch anlagenintensiver Betrieb stdt ca. 5.000 —
10.000 Hauser pro Jahr aus bei einem Umsatz von
einer halben bis einer Milliarde Euro.

Fertigung in Deutschland, Osterreich und der Schweiz
Beim Holzbau in Deutschland, Osterreich und der
Schweiz kommen alle gangigen Systeme mit mehr
oder weniger entwickelten Vorfertigungsmethoden
zur Anwendung. Gangige Systeme sind der Holzrah-
men-, der Holzskelett- und der Holztafelbau sowie
die Massivbauweise in Holz. Der Bau mit Raumzel-
len ist in seiner Verbreitung beschrankt.
Massivbauweise in Holz Massive Holzelemente
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werden zunehmend fiir Wand-, Decken- und Dach-
konstruktionen eingesetzt. Es sind dies u.a. Brettsta-
pel-, Brettschichtholz- oder Brettsperrholzelemente
und Holzblocktafeln. Charakteristisches Merkmal
dieser Elemente ist das maschinelle, kreuzweise Ver-
leimen und/oder Nageln stabférmiger Bauteile,
meist gehobelter Bretter, zu grolRen, flachigen und
tragenden Massivkonstruktionen. Fenster- und
Tirausschnitte sowie vorgehangte Fassadenbeklei-
dungen werden bereits im Werk realisiert. In der
Regel werden diese Elemente geschoB-, seltener
gebaudehoch hergestellt, ihre Lange erstreckt sich
meist (iber einen Raum oder iiber das ganze Haus,
je nach Transportmdglichkeit.

Holzskelettbau, Holzrahmenbau Im Holzskelett-
und Holzrahmenbau beschrankt sich der Grad

der Vorfertigung auf die Herstellung stabférmiger
Bauteile fiir Wand, Decke und Dach. Hier stehen
seit Jahren bewahrte CNC-gesteuerte Abbundan-
lagen zur Verfiigung. Sie zeichnen sich durch eine
hohe Leistungsfahigkeit und einen geringen Pro-
grammieraufwand aus.

Holztafelbau Der Holztafelbau erlaubt die Vorferti-
gung flachiger Bauteile. Neben der zur Aussteifung
aufgebrachten Beplankung kénnen samtliche weitere
Schichten einer Wandkonstruktion, Fenster und
Tiiren sowie notwendige Installationsleitungen bereits
im Werk montiert werden. Auch sind fiir Decken- und
Dachelemente jeweils getrennte Produktionsstrallen
zur Vorfertigung maoglich.

Neben den oben bereits erwahnten Abbundanlagen
kommen weitere Automaten wie Nagelbriicke und
Autotacker zum Einsatz. Eine automatische Tischlan-
genoptimierung markiert den Stand der Technik.

Bis zu drei Bauvorhaben laufen in der Fertigung
parallel, denn das System errechnet die wirtschaft-
lichste Belegung der zur Verfiigung stehenden
Arbeitstischlange von bis zu 12 Metern. Vornehmlich
die GroBbetriebe der Fertighausindustrie — im klassi-
schen Sinne sind sie dem holzverarbeitenden Gewer-
be zuzuordnen - arbeiten nach diesem System.
Vorhandene Tendenzen in der Fertighausindustrie,
sich nahe am Massivbau zu positionieren, sind riick-
ldufig, seit der moderne Holzbau an Prestige und
Verbreitung gewinnt.

Reslimee

Der Vorfertigungsgrad im Holzhausbau ist nach
derzeitigem Stand der Technik in Deutschland,
Osterreich und der Schweiz gegeniiber anderen
europdischen Landern als gut, gegeniliber Nordame-
rika als sehr gut zu bezeichnen. Zum Einsatz kom-
men alle gdngigen Holzbausysteme, wobei in jing-
ster Zeit vermehrt die Massivbauweise in Holz in
den Vordergrund drangt. Vielleicht auch deshalb,
weil diese den Holzbau dem klassischen Massivbau
annahert (,Klopftest").
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Individuell bauen mit Systemen.

Wohnhauser aus Deutschland, Osterreich und der Schweiz
Christoph GunBer
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Modernste Materialien und Fertigungstechniken fordern zu-
nehmend eine unkonventionelle und zugleich kostengiinstige
Art des Bauens. Vorfertigung ist fiir Architekten, Bautrager
und auch Bauherren ein Thema mit Zukunft: Immer mehr vor-
gefertigte Elemente, vom Keller tiber den Sanitédrblock bis zum
Dachaufbau, finden in Wohngebauden Verwendung. Die Er-
gebnisse erfiillen héchste Anspriiche an Asthetik und Wohn-
qualitit. Das Buch gibt einen Uberblick iiber die aktuellen
Entwicklungen der Vorfertigung im Wohnbau, analysiert deren
Chancen und Risken. Es stellt rund dreiBig mit prafabrizierten
Elementen errichtete Hauser und Hausgruppen mit Planen,
Bildern und Beschreibungen vor.

Holzsysteme fiir den Hochbau

Grundlagen, Systeme, Beispiele

Heike Landsberg, Stephan Pinkau

Verlag Kohlhammer, 1999

219 Seiten, € 40,80

Der hohe Grad an Vorfertigung im modernen Holzbau war
nur durch die Entwicklung neuer Holzsysteme moglich, die sich
mit geringem Montage- und Zeitaufwand auf der Baustelle
zusammensetzen lassen. Das Buch zeigt die heute gdngigen
Systeme. Grundlagen der Darstellung sind Vorlesungen von
Stephan Pitkau, Gastprofessor an der TU-Berlin, eine Analyse
verfligbarer Holzsysteme und realisierte Projekte in Holzbau-
weise. Die jeweilige allgemeine Systembeschreibung wird
durch einen gut gegliederten Vergleich deutscher Produkte
erganzt, die dem Architekten und Planer die aufwendige
Eigenrecherche erspart.

Wohnarchitektur in Japan - klassisch modern individuell
Michiko Rico Nosé, Michael Freeman

Verlag Georg D. W. Callwey GmbH, 2001

224 Seiten, € 56, sFr 91

Drei Tendenzen zeichnen die aktuelle japanische Architektur
aus: Ein neu erwachtes Interesse an der eigenen Tradition, die
Riickbesinnung auf natirliche Materialien, zu denen auch Holz
gehort, und ihre handwerkliche Verarbeitung sowie die fiir
Japan bisher untypische Suche nach individuellem Ausdruck,
die haufig bis zur Exzentrizitat fiihrt. Dieses Buch stellt 40
auBergewdhnliche Ein- und Mehrfamilienhduser der fiihrenden
japanischen Architekten und Innenarchitekten vor und bietet
einen Einblick in das aktuelle avantgardistische Architektur-
und Designgeschehen Japans.

Neue Tendenzen im Holzbau

Erich Cziesielski, Mario Friedmann, Wolfgang Schelling
Fachverlag Holz Diisseldorf, 1999

180 Seiten, € 5

Die Arbeitsgemeinschaft Holz e.V. organisiert jahrlich eine
Reihe von Holzbau-Fachtagungen in der gesamten Bundesre-
publik. Anldsslich der Fachtagungen Holzbau 1998/99 mit
dem Leitthema ,Neue Tendenzen im Holzbau" erschien der
erste Tagungsband, der sémtliche in diesem Rahmen gehalte-
nen Vortrage von 1998/99 beinhaltet. Die grafisch sehr an-
spruchsvoll gestaltete Publikation bringt neben Werkberichten
aktuelle Beitrdge zum Ingenieurholzbau, zur Bauphysik und
zu neuen Holzbautechnologien. Fiir Planer und Ausfiihrende
wird damit besonders zielgerichtet und aktuell Giber neue Ten-
denzen aus allen Bereichen des Holzbaus berichtet.
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Flachenelemente
GrolRe Spannweite

Bei groen Spannweiten, wie etwa im Hallenbau,
werden die Wande oftmals als Tafeln vorgefertigt,
wahrend bei den Dachern die Haupttragkonstruktion
aus Staben und nur das Nebentragsystem aus Tafeln
besteht. Flachenelemente werden liberwiegend
horizontal oder geneigt eingesetzt. Die Lastabtragung
erfolgt iiber Randtrager und / oder Stiitzen, abhén-

gig von der Art des gewahlten Konstruktionssystems.

Nicht einheitliche Bezeichnungen wie Rippen- oder
Hohlkastenelemente weisen auf unterschiedliches

Tragverhalten hin. Bei Rippenplatten tragen die Rip-
pen wie auch zumindest eine

Deckschicht /Beplankung, bei Hohlkastenelementen
bilden die Deckschichten und Innenstege eine kraft-
schliissige Verbindung, die als Scheibe wirkt. Fallweise
konnen massive Platten aus Holz, wie im vorliegen-
den Beispiel, die Tragfunktion zur Ganze ibernehmen.
Durch die reine Zugbeanspruchung des Tragwerkes
wird der Werkstoff Holz optimal genutzt, da der
Schlankheit des Zuggliedes nur durch die Material-
festigkeit Grenzen gesetzt sind.



Spannende Hangung — Zug um Zug
Uberdachung Werkhof, Hohenems
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Architekt Standort

Reinhard Drexel Hohenems, Vorarlberg
Tragwerksplanung Dach Planung und Bauzeit
merz kaufmann partner GmbH 1998 - 2000

Statik Bauten Montage Dach
Ingenieurbiiro Moosbrugger 1 Woche

Bauherr Ausfiihrung Holzbau
Stadt Hohenems | &R Schertler, Lauterach

Funktionelle Bedingungen kénnen auch den Ent-
wurf eines Bauhofs zu einer konstruktiven und archi-
tektonischen Herausforderung werden lassen. In
Hohenems fiihrte die Forderung nach einer Durch-
fahrtshéhe von 4 m, nach direkter Belichtung und
Beliiftung des Blirotrakts (iber dem Dach, und die
Notwendigkeit der Hubstaplerbeladung des Lagers
im ObergeschoB zu einer auBergewdhnlichen Lésung
fiir das Dach der Fahrzeughalle. ,Leichtgewichtig"
verbindet es die beiden 2-geschoBigen linearen Bau-
korper und Werkstatt einerseits mit dem Lager ande-
rerseits und ist dem Park- und Manipulationsraum
zugleich Wetterschutz.

\

/]
)
(l

|

\QA
I

|

7
aw

!
|

e

N

Reinhard Drexel

1987 - 93 Studium der
Architektur an der TU Wien.
1994 - 97 Mitarbeit im Biiro
Baumschlager und Eberle
in Lochau.

Seit 1997 eigenes Biiro in
Hohenems.

Weitere Bauten (Auswahl)
von Reinhard Drexel

1999 Feuerwehr in
Hohenems, Vibg.

1998 Dornbirner Sparkasse in
Hohenems, VIbg.

2001 Vinothek in Rothis

Reinhard Drexel
Rudolf-von-Ems-Strale 38
A-6845 Hohenems
T+43(0)5576/79937-0
F+43(0)5576/79937-12
architekt.drexel@aon.at
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merz kaufmann partner
GmbH (Statik und Konstruk-
tion Dach)

Bauingenieure

Sagerstrale 4

A-6850 Dornbirn

T +43(0)5572/36031-0

F +43(0)5572/36031-40
info@mkp-bauingenieure.com
www.mkp-bauingenieure.com

Moosbrugger Ingenieure

ZT GmbH (Statik Bauten)
Bildgasse 10

A-6850 Dornbirn

T +43(0)5572/31810

F+43 (0)5572/31810-17
ingenieure@moosbrugger.com

Aus funktionalen Griinden waren die Randbedingun-
gen fiir die Geometrie des Daches sehr einengend.
Eine auf Biegung beanspruchte Konstruktion schied
wegen ihrer Hohe von vornherein aus, hingegen boten
sich die beiden Fliigelbauten als Widerlager fiir ein
Hangedach an. Entscheidend fiir die Wirtschaftlich-
keit war, ein Element zu entwerfen, das eben vorge-
fertigt werden konnte. Um zu grolRe Eigenspannun-
gen aus der Krimmung zu vermeiden, sollte die
tragende Platte zum einen moglichst diinn sein, zum
anderen musste sie aber auch geniigend steif sein,
um die Verformungen aus den unweigerlich auftre-
tenden ungleichmaBigen Lasten zu begrenzen. Das
Eigengewicht des Daches musste so grol3 sein, dass

abhebende Auflagerkréfte infolge von Sog vermie-
den werden. Beide sollten sich nahezu gegenseitig
aufheben bzw. das Eigengewicht im ungiinstigsten
Lastfall noch immer etwas groRer sein als die abhe-
benden Krafte.

Der gewadhlte Aufbau erfiillt diese divergierenden
Anforderungen. Er besteht aus einer 39 mm dicken
Furnierschichtholzplatte (Kerto Q-Platte) mit den
Abmessungen 1,80 x 18,0 m. Dariiber liegen Polster-
holzer, die aus zwei Lagen zusammengesetzt sind,
um eine zu hohe Steifigkeit zu vermeiden. Eine OSB-
Platte bildet den Abschluss und die Unterlage fiir
die Bitumen-Dachbahnen. Der Hohlraum zwischen
den Polsterhdlzern ist mit Splitt gefillt.
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i Anschluss Hangedachele-
ment an das Stahltragwerk.
Befestigung zwischen den

Stahlplatten mit 116 Rillen-
I nageln.

Die FSH-Platten wurden im Herstellerwerk fertig
zugeschnitten. Der Zusammenbau zu filigranen, 11 cm
dicken Elementen, das Einbringen des Splittes und
der Einbau der Stahlteile erfolgte im Werk des aus-
fiihrenden Holzbaubetriebs. Bei der Vorfertigung
wurde auf eine moglichst ,schubweiche” Verbindung
der einzelnen Schichten geachtet, damit sich die
gewiinschte Seillinie einstellen kann. Erst nach der
Montage erfolgte eine starke Vernagelung, um durch
einen maéglichst guten Schubverbund eine gewisse
Biegesteifigkeit zu erreichen.

Auf der Baustelle wurden zuerst der hangende Fach-
werktrager provisorisch unterstellt. Beim Hochheben
der Elemente mittels einer Traversenkonstruktion

mit unterschiedlich langen Abhdngungen stellte
sich annahernd die spatere Dachform ein. Die vier
Aufhangepunkte wurden mit Hilfe von zwei Hubpo-
dien befestigt.

Die 1,80 m breiten Elemente sind untereinander mit
Wechselfalz gekoppelt und vernagelt. An den Auf-
hangepunkten wird die Kraft mit Rillennageln in je
zwei Stahlformteile eingeleitet. Die Verbindung mit
der Stahlkonstruktion erfolgt iiber Gelenkwellen,
wobei dieser Anschluss auf der Seite des Biirotraktes
justierbar ist. Um die Dachentwésserung zu sichern,
hat das Dach zu den Giebelseiten hin ein leichtes
Gefalle, das erreicht wurde, indem die Bahnen zum
Dachrand hin etwas langer werden.

Querschnitt durch ein Regel-

Z element mit gefalzten

> PlattenstoRen. Aufbau von
sl unten nach oben:

Funierschichtholz Kerto

Q39 mm,

Polsterhdlzer 2x24x180 mm,
Splitt, OSB 18 mm,
Bitumeneindeckung

Themenschwerpunkt
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Flachenelement
Wand, Decke

Unter diesem Begriff ist die Bauweise industriell
vorgefertigter, in der Produktionshalle witterungs-
unabhéngig und rationell fertiggestellter Holztafel-
elemente fiir Wand und Decke zu verstehen. Ihre
GroBe wird nicht nur durch die Bauaufgabe
bestimmt, sondern auch durch die Transportbedin-
gungen und die technisch maschinelle Ausstattung
der ausfiihrenden Firma. Je hoher der Vorfertigungs-
grad ist, desto besser muss die Infrastruktur sein.
Fiir die Tafelbauweise sind eine Halle mit Kran, ge-
eignete Transportmittel und ein Kran auf der Bau-
stelle notwendig. Die Konstruktion der Elemente
hangt von der Art der Beanspruchung und der Wahl
des Schichtaufbaus ab.

Wénde, die in Langsrichtung beansprucht werden,
sind in der Regel als Holzrahmenelemente ausge-
fiihrt. Dabei werden zuerst die Rahmen gefiigt und
anschlieBend mit Werkstoffplatten beplankt. Fiir die
Rahmen werden meist Vollholzquerschnitte verwen-
det, in seltenen Fallen auch Profiltrager.

Das Holz ist in seiner Langsrichtung formstabil und
definiert als Rahmen die GréRe des Elements. Die

Beplankung hat raumabschlieBende Funktion und
sorgt flir die erforderliche Scheibenwirkung.

Die Wandelemente werden meist geschoBhoch her-
gestellt, ihre Wandstarke definiert sich aus den An-
forderungen fiir den Warme- und Schallschutz.

Die maximale Elementlénge richtet sich nach der
Transportmdglichkeit, sie liegt bei rund 12 m.

Je nach Vorfertigungsgrad kann entweder nur das
tragende Rahmenholz mit einseitiger Beplankung
geliefert werden oder kénnen bereits in der Werkhalle
alle erforderlichen Schichten des Wandaufbaus in-
klusive DdAmmung fertiggestellt und die haustechni-
schen Installationen integriert werden. Die duBere
Verschalung erfolgt in seltenen Fallen auf der Bau-
stelle. Immer haufiger werden Elemente komplett,
also mit eingebauten Fenstern und Tiiren geliefert.
Die Montage von Holzrahmenelementen kann mittels
Autokran direkt vom LKW aus stattfinden.



Freier Raum — aus Flachen aufgespannt
Einfamilienhaus Johannhdhe, Graz

Architekt

hohensinn architektur
Tragwerksplanung

Franz Mitter-Mang
Bauherr

Dr. Lore Neuwirth und
Dipl.-Ing Josef Hohensinn

Standort

Graz, Steiermark
Planung und Bauzeit
1998 - 2000
Montage Holzbau

3 Wochen
Ausfiihrung
Kulmer-Holzbau
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Ein knappes Grundstiick in extremer Hanglage -
schwierigste topografische Situation, aber gute
Orientierung nach Siiden und Westen und ein Blick
Uiber die Stadt - bildete den Ausgangspunkt fiir
einen Entwurf, der sich selbstbewusst der baulichen
Herausforderung stellt. Das Bediirfnis der Familie
nach offenem, groBziigigen Wohnen fasst der Archi-
tekt in einer klaren geometrischen Form, dem Kubus,
den er durch Einschnitte gliedert und zoniert.

Das schafft offene, aber auch intime Freirdume - ge-
schitzte, loggienartige unter Dach, ein einladendes
Vorplatzchen und himmelwarts offene Einschnitte
auf der Schlafebene. Der Wohnbereich ist groBflachig
verglast und wird schwellenlos in den AuBenraum
erweitert, wahrend in einer Gegenbewegung der Hang
im Raum nachzuspiiren ist. Im Stiegenlauf zwischen
Erd- und ObergeschoR, der der Falllinie folgt, wird
der Hang in Ausblick und Steilheit im Gehen erleb-
bar. Die funktionelle Unterscheidung zwischen
Wohn- und Schlafteil zeichnet sich nach auBen deut-
lich ab. Der Transparenz des offenen Wohnens steht
das kompakte ObergeschoB gegeniiber, das iiber der
raumhohen Verglasung des Wohnraums zu schweben
scheint. Véllig unangestrengt driickt dieses Haus in
hohem MaR raumliche, formale und funktionelle
Qualitaten aus, die durch die Warme des allgegen-
wartigen Holzes noch unterstrichen werden.

Josef Hohensinn

1956 geboren in Ried im
Innkreis.

Studium an der TU Graz.
1990 - 95 Universitatsassi-
stent bei Prof. Franz Riepl,
Institut fiir landliches Sied-
lungswesen, TU Graz.

Seit 1995 Ziviltechniker.
1996 - 98 Biirogemeinschaft
mit Prof. Hubert RieB in Graz.
Seit 1998 Biiro ,hohensinn
architektur”

Weitere Bauten (Auswahl)
1998 - 2001 Volpesiedlung
in Weiz, Steiermark

1999 - 2001 Wohnanlage
Kindberg

1999 Haus Dr. W. in Bad
Aussee, Steiermark

Josef Hohensinn

c/0 hohensinn architektur
Grieskai 80, A-8020 Graz
T +43(0)316/811188
hohensinn@aon.at
www.hohensinn-
architektur.at
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Dokumentation des Baupro-
zesses. Mittels Kran werden
die Tafelelemente fiir Wande
und Decken auf die Funda-
mentplatte gehoben.
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Der Steilhang verlangte nach massiver Verankerung,
einem Unterbau, der in Sichtbeton ausgefiihrt wurde.
Die beiden Obergescho3e sind zur Ganze in Holzta-
felbauweise errichtet; ihre Elementgréen ergaben
sich aus der Hauslange und der GeschoBhohe.

Die AuBenwande bestehen aus tragenden Riegeln,
Warmedammfilz, innenseitig Dampfbremse, einer
OSB- und einer Fermacellplatte, auBenseitig ist das
Element mit einer Fermacellplatte, diffusionsoffener
Folie, Lattung fiir Hinterliftung und einer Larchen-
schalung versehen. Alle Ecken wurden stumpf ge-
stoBen und verschraubt. Der Einbau der Fenster und
Fixverglasungen erfolgte vor Ort. Innenrdumliche
Wandelemente sind (iberwiegend mit Douglasie-
Dreischichtplatten in Sichtoberflache ausgesteift.

—_—n
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Die Flachigkeit der Fassade
wird bei geschlossenen
Fensterldden noch betont.

Die Decke zwischen den GeschoRen ist als verleim-
te Brettstapeldecke in einer Elementbreite von 1,2 m
ausgefiihrt, die Dachdecke wurde als leichtere, ge-
dammte Balkenkonstruktion ebenso in Tafeln vor-
gefertigt und als Flachdach ausgebildet. Der Schall-
schutz ist mit einem Aufbau von Schiittung und
schwimmendem Estrich gewahrleistet.

Eine Herausforderung an den Statiker und den Ele-
mentbau stellte der offene Grundri des Hauptge-
schoBes mit den beiden groBflachig verglasten Fas-
saden dar. Die notwendige Steifigkeit konnte mit
den massiven Deckenelementen erreicht werden.
Der Rohbau war in zwei Wochen fertiggestellt.
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Raumzellen

Raumzellen bestehen aus tragenden Elementen, die
als dreidimensionale Struktur vorgefertigt werden.
Ihre Bauweise ist weder an ein bestimmtes System
noch an ein bestimmtes Material gebunden, sie kann
aus Holzrahmen-, Holzmassiv- oder Hohlkastenele-
menten bestehen. Da die Zellen jeweils selbsttragend
sind, lassen sich daraus in sehr kurzer Zeit komplette
Geb&ude errichten. Die Dimensionen des Systems
schranken die Anwendungs- und Gestaltungsmég-
lichkeiten im Vergleich zu anderen Formen der Vor-
fertigung im Holzbau ein. Aufgrund der biegesteifen
Konstruktion des Rahmens kann allerdings raumliche
GroRziigigkeit durch Weglassen einzelner Decken,

GeschoRboden oder Wandbeplankungen erreicht
werden. Die im Regelfall durch Reihen oder Stapeln
entstehende Zweischaligkeit von Wand und Decke
wirkt sich zwar verteuernd aus, verbessert jedoch
den Schallschutz.

Raumzellenbauweise eignet sich gut fiir temporare
Einrichtungen, weiters fiir transportable Bauten,
die zu einem spateren Zeitpunkt an einen anderen
Ort transferiert werden sollen, oder fiir Bauablaufe
unter Termindruck, etwa fiir die Hotellerie oder
Katastrophenhilfe. Der Reduktion der Aufbauzeit
vor Ort steht ein erhdhter Planungs- und Koordinie-
rungsaufwand gegeniiber.



Kompakter Zuwachs — in Rekordzeit
Anbau Hotel Post, Bezau

Architekten

Kaufann 96

Johannes Kaufmann und
Oskar Leo Kaufmann
Tragwerksplanung

Ernst Mader, Markus Flatz,
merz kaufmann partner
Bauherr

Susanne Kaufmann

Standort

Bezau, Vorarlberg

Planung und Bauzeit

Juni — Dezember 1998
Montage

1 Woche

Ausfiihrung

Zimmerei Michael Kaufmann
in Reuthe, Vorarlberg
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.Na, hallo” staunte der langjéhrige Gast, als er zu
Beginn der Wintersaison wiederkam und sein ange-
stammtes Zimmer, das er zum Ende der Sommersai-
son verlassen hatte, nicht mehr vorfand. Dem Manne
konnte geholfen werden: in der Zwischenzeit wurde
am Hotel Post in Bezau ein Anbau mit 20 Betten
hochgezogen. Gerade vier Wochen im Jahr schlieRt
das Hotel seinen Betrieb und da jeder zusatzliche
Sperrtag kostspielig ist, lag nach dem Erstgesprach
mit dem Bauherrn die Idee auf der Hand, ein vorge-
fertigtes System anzuwenden, das eine derart kurze
Bauzeit erméglichte. Zehn Raumzellen sind auf zwei
GeschoBe aufgeteilt. Sie liegen lber einem Veran-
staltungssaal mit zarter Fassadengliederung auf
einem halb eingegrabenen SockelgeschoR aus Sicht-
beton. Durch den Entfall einer Primarkonstruktion
konnte die Montagezeit der Boxen auf zwei Tage
reduziert werden. Sie wurden komplett, doch ohne
Inneneinrichtung und FuBbodenbelag (den Kirsch-
parkettboden zu schiitzen, ware aufwédndiger gewe-
sen) vorgefertigt. Ein duBerst feingliedrig ausge-
fuhrter Balkon daran - fertig! — Niemand kdme auf
die Idee, diesen Anbau mit Zelle oder Baracke zu
assoziieren.

Johannes Kaufmann
Geboren 1967.

1984 — 87 Zimmererlehre im
elterlichen Betrieb.

1987 — 90 Bauzeichner bei
Hermann Kaufmann in
Schwarzach.

1990 — 93 Bauzeichner bei

Prof. Ernst Hiesmayr in Wien.

1994 - 01 Biirogemeinschaft
mit Oskar Leo Kaufmann
(Kaufmann g6 GmbH).
1996 Baumeisterpriifung.
1997 Zimmermeisterpriifung.
Seit 2001 eigenes Architek-
turbtiro
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Oskar Leo Kaufmann
Geboren 1969.

1989 - 95 Architekturstudi-
um an der TU Wien.

Seit 2001 eigenes Architek-
turbiiro.
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Schnitt durch eine Raumzelle
mit Dachaufbau und An-
schluss an Balkon und Gang.

Gemeinsame Bauten
Johannes Kaufmann mit
Oskar Leo Kaufmann:
1996 Wohnhaus Kiinzler in
Bezau, VIbg.

1998 Osterreichhaus in
Nagano, Japan

1998 Messehalle in Dornbirn
1998 Fertighaus ,SU-SI" in
Reuthe, Vibg.

1999 Fertighaus Fred in
Dornbirn, VIbg.

Johannes Kaufmann
Sagerstrale 4

A-6850 Dornbirn

T +43(0)/5572/236 90-0
F +43(0)/5572/236 90-4
office@jkarch.at
www.jkarch.at

Oskar Leo Kaufmann
Steinebach 3

A-6850 Dornbirn
T+43(0)5572/394969-0
F +43(0)5572/394969-20
office@olk.cc

www.olk.cc

.Eigentlich” sagt der Zimmerer Michael Kaufmann
List alles gar nicht kompliziert.” Vorfertigung im
Holzbau erfordert allerdings ein grundlegendes Um-
denken. Der Statiker und alle Handwerker miissen
frith in die Planung eingebunden werden, damit von
der Lastableitung bis zu schalltechnischen und
bauphysikalischen Problemen alles abgeklart ist.
Im Gegensatz zum herkdmmlichen Massivbau ldsst
ein hoher Vorfertigungsgrad kein Improvisieren auf
der Baustelle zu. ,Wichtig sind Ubersicht und ein
gutes Zusammenspiel aller am Prozess Beteiligten”
erganzt er. Koordinations- und Kooperationsfahig-
keit ist gefragt, will man auch einen Preisvorteil aus
der Vorfertigung ziehen. ,Der kann maximal 20%
betragen, aber nur, wenn alles wie am Schniirchen
lauft” fligt er auf gezielte Nachfrage hinzu. Ande-
renfalls kann Vorfertigung den Produzenten auch
teuer zu stehen kommen.

Bei der Raumzellenbauweise fiir das Hotel Post sind
die einzelnen Boxen mit den AuBenmaRen von
4,00 x 7,50 m steif und selbsttragend ausgebildet.
Ihre Wande bestehen aus Holzstehern, die geddmmt
und beidseitig beplankt sind. Als Boden wurde eine
Brettstapeldecke gewahlt — obwohl sie das eigent-
liche Preisproblem darstellt. Gemeinsam mit dem
Heizestrich, der schon im Werk aufgebracht wurde,
garantiert sie schalltechnisch gute Werte (Gewicht).
Der Deckel der Boxen im unteren GeschoR ist aufs
Notwendigste minimiert und entspricht somit einer
abgehangten Decke. Das herkémmliche Flachdach
wurde vor Ort aufgebracht. Die Hohlrdume zwischen
den einzelnen Boxen dienen als Installationsebene,
die zuletzt fest verschlossen werden musste.

LEin diffiziles Problem sind immer die Verbindungen
und Verbindungsstiicke zur Lastableitung” meint
Michael Kaufmann ,aber die sind in den letzten
Jahren entscheidend verbessert worden”. Somit ist
eigentlich alles ganz einfach...



Produktportrait Die Holzmassivbauweise
am Beispiel von Brettsperrholz

Gerhard Schickhofer

Im Gegensatz zum konventionellen Holzbau, dessen
stabférmige Konstruktionsglieder nach einer eindeu-
tigen Tektonik, d.h. nach einer ablesbaren Logik des
Baugefiiges verlangen, ist das Brettsperrholz ein
indifferentes Material. Es ist nahezu beliebig formbar
und problemlos von Industrierobotern bearbeitbar.
In der Massivbauweise von z.B. AuBenwanden ist
die Ddmmebene klar von der Tragstruktur getrennt.
Im Gegensatz zur Leichtbauweise, wo mit Tafeln be-
plankte, stabférmige Produkte fiir die Lastabtragung
verantwortlich sind, werden bei der massiven Bau-
weise groRformatige, flachenhafte Elemente einge-
setzt. Bei der Massivbauweise ist zumeist keine
Dampfbremse bzw.-sperre erforderlich. Im Vergleich
zur Leichtbauweise kénnen hohe speicherwirksame
Massen vorliegen, sofern diese nicht durch Vorsatz-
schalen und Installationsebenen ,weggedammt"”
werden. Die durch die Verwendung von massiven,
flachenhaften und lastabtragenden Platten- und
Scheibenelementen gepragte Holz-Massivbauweise
mit Brettsperrholz zeichnet sich bei entsprechender
Flugetechnik gewohnlich durch eine hohe Gebaude-
steifigkeit aus.

Mit dem ,neuen” Holzbau aus massiven Elementen
wachst auch die architektonische Herausforderung
und die Frage erscheint interessant, inwieweit die
technologischen Besonderheiten sich auf die archi-
tektonische Gestalt auswirken werden.

Das Produkt Brettsperrholz (BSP)

Das Ausgangsmaterial fiir die Herstellung von Brett-
sperrholz (BSP) sind ségeraue Bretter, welche vor-
wiegend aus den Stammrandzonen eingeschnitten
werden. Die somit verwendete Brettseitenware — in
Sagerkreisen, bedingt durch geringere Wertschopfung
eher als ,minderwertiges” Schnittholz angesehen —
besitzt jedoch gewohnlich die besten Eigenschaften
hinsichtlich Festigkeit und Steifigkeit.

Die Breite der Einzelbretter von BSP-Platten reicht
normalerweise von 80 mm bis 240 mm, die Dicke von
10 mm bis maximal 35 mm. Gegenwartig werden die
Nadelholzarten Fichte, Kiefer, Larche und Tanne zu
BSP-Platten verarbeitet. Laubholzarten, wie z.B. Esche
und Buche kénnten folgen.

Die vierseitig gehobelten Brettlamellen kdnnen einen
parallelen, profilierten oder konischen Kantenverlauf
aufweisen.

Der typische Aufbau einer BSP-Platte erfolgt mit zu-
einander in einem Winkel von 9o° orientierten Brett-
lagen bzw. Einschichtplatten. Auch eine Orientierung
der Brettlagen z.B. im Winkel von 45° ist denkbar.
Der quasi starre Verbund der einzelnen Einschicht-
platten erfolgt durch eine flachenhafte Verklebung.
Um dies zu erreichen, wird ein entsprechendes
Auftragsystem fiir den Klebstoff empfohlen. Zudem
sollte der klebstoffabhdngige Pressdruck wahrend
des Pressvorganges eingehalten werden.

Brettsperrholzplatte (BSP)

Themenschwerpunkt

Produktportrait
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Kombination von ldngs- und querorientierten Einschichtplatten

Plattenstarke:
42 mm bis 500 mm

produktionsbedingte
Elementlange bis max. 16,5 m,

mit GeneralkeilzinkenstoB
transportbedingt bis rund 30 m moéglich

Die GroRe und Form der BSP-Elemente wird durch
einschrankende Vorgaben hinsichtlich Produktion,
Transport und Montage bestimmt. Fiir leicht ge-
krimmte BSP-Elemente sind die Stérken der Ein-
schichtplatten auf das gewiinschte KrimmungsmaR
abzustimmen. Der max. Biegeradius steht in Zusam-

menhang mit den Schichtstarken sowie der charak-

teristischen Biegefestigkeit der Brettlamellen und
sollte entsprechend den Anforderungen der EN 386

wie flir gekrlimmte BSH-Bauteile eingehalten werden.

Unterschiedliche Kombinationen von Léngs- und
Querlagen eines BSP-Elementes erméglichen eine
Vielzahl mehrschichtiger Plattenaufbauten, die ent-
sprechend den statisch-konstruktiven als auch
brandschutztechnischen Anforderungen optimiert
werden kénnen. Fiir eine gute Querverteilung kdnnen
Platten mit z.B. ausgeglichenen Biegesteifigkeiten
in Ldngs- und Querrichtung aufgebaut werden.
Mit 3 (5) -schichtigen Querschnittsaufbauten sind
Plattenstdrken bis rund 100 (170) mm méglich. Die
Anforderungen an die Herstellung der einzelnen
BSP-Produkte sowie die Richtlinien zur Verwendung
der Elemente als tragende und aussteifende Bautei-
le sind in den entsprechenden Zulassungen geregelt.
Die Verwendung von BSP ist nur in den Nutzungs-
klassen 1 und 2 nach DIN EN 386 zuléssig.
BSP-Platten werden grundsétzlich als industriell ge-
fertigte Rohware in Nicht-Sichtqualitat hergestellt.
Méchte man die Plattenoberflachen in Sichtqualitat,
so ist eine entsprechende Decklagenausfiihrung
erforderlich, wobei diese je nach Eigenschaften als
mittragend oder nicht mittragend beriicksichtigt
werden kann.

Sichtqualitat
<

Sichtqualitat
-/ . .
Furniersperrhélzer,
Furnierschichtholzer,
Spansperrholzer (OSB)

produktionsbedingte Element-
breite rund 3 m, transport-
und montagebedingt bis rund
4,8 m moglich

Gerhard Schickhofer
Studium des Bauingenieurwe-
sens an der TU Graz.

Seit 1990 am Institut fiir Stahl-
bau, Holzbau und Flachen-
tragwerke tatig.

1994 Promotion an der TU
Graz. Seither Aufbau zahlrei-
cher Forschungsschwerpunk-
te, wie z. B. ,Holz-Massiv-
bauweise", ,Sortierung und
Festigkeit", ,Holz im Briicken-
bau".

Seit 1999 venia docendi fir
den Fachbereich ,Holzbau
und Holztechnologie" und
Initiator des Aufbaus eines
Kompetenzzentrums K-Ind
,Holz*Bau*Physik" im
Bautechnikzentrum (BTZ)
der TU Graz.

Seit 2001 koordinierender
Leiter des BTZ und Leiter der
Arbeitsgruppe ,Holzbau und
Holztechnologie”. Zahlreiche
Veroffentlichungen und
Vortrége zu verschiedenen
Themen rund um den Werk-
stoff Holz.

Ao. Univ.-Prof. Dipl.-Ing. Dr.
Gerhard Schickhofer
LessingstraRe 25/111
A-8010 Graz

T +43(0)316/873 6702
F+43(0)316/873 6707
gerhard@steel.tu-graz.ac.at
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Einheben eines Wandfertig-
teiles auf der Baustelle

Der Einsatz

Die Holz-Massivbauweise mit Brettsperrholz (BSP)
ist gepragt durch den lastabtragenden Einsatz von
massiven, mehrschichtig aufgebauten Elementen,

welche in den Hauptachsen groBe Abmessungen ge-

geniiber der Bauteildicke aufweisen (2D-Bauteile).
Die flachenhaften BSP-Tragelemente wirken je nach
Belastungssituation als Platte und/oder Scheibe.
Durch den Querschnittsaufbau von BSP — gewdhnlich
zueinander im rechten Winkel angeordnete Ein-
schichtplatten (und damit der Brettlamellen) — kann
ein entsprechendes Ldngs- und Quertragverhalten
mit einem einzigen Plattenelement erzielt werden.
Zufolge einer — abhangig vom Querschnittsaufbau
- produzierbaren Lastverteilungskapazitat ist die
Einleitung von Einzellasten in jedem Punkt méglich.
Die vielfaltigen Einsatzmoglichkeiten von BSP zeigen
sich an der BSP-Produkte- und Bauteilvariabilitat. So
kénnen nicht nur groBformatige AuBen- und Innen-
wande sowie Dach- und Deckenelemente realisiert
werden, sondern sowohl Stiegenldufe und Balkon-
platten als auch stabférmige lastabtragende Bautei-
le wie Uberlager, Unterziige und Stiitzen.

Die Stérke eines fiir einen mehrgeschoBigen Wohn-
bau (bis max. 3 GeschoBe) gewéhnlich eingesetzten
5-schichtigen BSP-Wandelementes betrdgt erfah-
rungsgemaf rund 95 mm (Orientierungshilfe).

Die Mindeststarke fiir tragende, massive Wandbau-
teile ist zwar produkt- und damit kenngréBenabhan-
gig, sollte jedoch generell nicht unter 75 mm liegen
(Empfehlung).

Mit 5-schichtigen BSP-Deckenplatten mit d = 125 -
160 mm sind je nach Platten- und Deckenaufbau
sowie Beanspruchungshéhe, Spannweiten zwischen
4 und 5 m wirtschaftlich realisierbar. Fiir gréRere
Spannweiten und héhere Wandelemente ohne Zwi-
schenstiitzung eignen sich Rippenplatten mit aufge-
leimten BSH-Tragern oder Kastenquerschnitte mit
BSH-Stegen.

Die massiven Wand-, Decken- und Dachelemente
kénnen exakt und individuell nach Plan gefertigt
werden und lassen sich gewdhnlich mit einer syste-
matisierten und einfachen Verbindungstechnik
zusammenfiigen. Langwieriges Ausrichten oder Ein-
passen auf der Baustelle entfallt. Ddmmungen, Vor-
satzschalen und Fassadenelemente kdnnen leicht am
BSP-Element befestigt werden (schnelle Montage).

Realisierung der Aussteifung

Die Gebdudeaussteifung erfolgt durch aussteifende
Wande aus BSP-Elementen, welche in Kombination
mit den GeschoBdecken ein steifes, dreidimensionales
Tragwerk bilden. Die horizontale Aussteifung setzt
eine kraftschliissige Verbindungstechnik der einzel-
nen Elemente voraus.

Die erforderliche Anzahl und Lage der aussteifenden
Elemente eines Gebaudes wird von der Bauwerks-
geometrie, dem Querschnittaufbau sowie der Geo-
metrie der einzelnen aussteifenden Elemente und
den horizontalen Lasteinwirkungen (Erdbeben, Wind)
bestimmt.

Fiir die Ableitung von horizontalen Lasten ist neben
der Art der Verbindungstechnik, vor allem die unbe-
einflusste Wandlange bestimmend (Seiten: Héhen-
Verhéltnis der Wand). GroRe Wandéffnungen (Fen-
ster, Tiiren), welche die vertikale und horizontale
Lastabtragung unterbrechen, stéren die Scheiben-
tragwirkung der Wand.

Da massive Wandelemente wesentlich ,steifer” sind
als beispielsweise Wande in Leichtbauweise (Rah-
menbau), kann die Anzahl und Lange der aussteifen-
den Wandscheiben reduziert werden. Ein entspre-
chender Nachweis ist aber dennoch Grundlage jeder
statisch-konstruktiven Bearbeitung.



Vergleich von in Osterreich zugelassenen

Brettsperrholzprodukten

Stefan Duscheck

KLH- Kreuzlagenholz

Lange bis 16,5 m, Breite bis 2,95 m,
Dicken 51 - 300 mm
(auf Anfrage bis 600 mm)

_Fichte, maschinell getrocknet und
keilgezinkt

_Decklagen Lamellenstérke bis 34 mm
_Zwischenlagen Lamellenstérke — 40 mm

_Nichtsichtflachen

_Sichtflachen fiir Industriequalitat und
Wohnsichtqualitat

_Es kénnen verschiedenste Holzwerk-
stoffe wie z.B. OSB oder Sperrholzplat-
ten mitverleimt werden.

_Pur-Klebstoff
_Pressdruck ~ 6 kg/cm2

12+£2%

ca. 470 kg/m3

_spez. Warmeleitfahigkeit A = 0,13 W/mK
_spez. Warmekapazitat ¢ ~ 2,10 kJ/kgK

_Winddichtigkeitsprifungen bei Rohbau-
ten mit 3-schichtigen Platten ergaben
Luftwechselzahlen, die fiir den Passiv-
hausstandard erforderlich sind.

_Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl
u =40 - 80

_Sp—Wert (KLH 35 94 mm) Sp=3,0-4,7m
_Sp—Wert (KLH 55128 mm)
Sp=40-64m

_Abbrandgeschwindigkeit § = 0,6 mm/
Minute inkl. Fugen und Plattensto
_wenn nur die Decklage abbrennt, b =
0,65 mm/min und erhéhter Abbrand
bei Brettfugen
_Brandwiderstandsklassen F 30-B/F60-
B/F 90-B

KLH-Massivholz GmbH
A-8842 Katsch a. d. Mur
T+43(0)3588/8835-0
F +43 (0)3588/8835-20
office@klh.at
www.klh.at

Merk-Dickholz
LenoTec®, LenoPlan®

Lange bis 14,8 m (auf Anfrage bis 30 m),
Breite bis 4,8 m, Dicken 51 — 300 mm
(auf Anfrage bis 500 mm)

—Fichte Sortierklasse S 10, maschinell
getrocknet, glitesortiert und keilgezinkt.

_Industriequalitat

_Sichtqualitat, z.B.: Nadelholz-Massiv-
holzplatte (Fichte) oder 3-S-Platte
(Fichte oder Douglasie)
_Furnierschichtholz (KERTO-Q, KERTO-S)
_Sonderoberflachen als Aufdopplung,
z.B. GKB

(Emissionsklasse E1, isocyanatfrei)
_Melaminharz (Standard)
_Phenol-Resorcinharz
_Vakuum-Verleimverfahren, Pressdruck
~ 1 kg/cm2

12+2%

ca. 500 kg/m3

_spez. Warmeleitfahigkeit A = 0,3 W/mK
_spez. Warmekapazitat ¢ ~ 2,10 kJ/kgK

_Leno Tec® ab 85 mm als luftdichte
Schicht einsetzbar.

_Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl
J = 40-80

_Sp — Wert (Leno Tec® 115 mm)
Sp=46-68m

_Abbrandgeschwindigkeit
B=10,7 mm/min
_Brandwiderstandsklassen
F 30,-B/F 60-B/F 90-B

Merk-Holzbau GmbH & Co
IndustriestraBe 2

D-86551 Aichach

T +49 (0)8251/908-0

F +49 (0)8251/6005
info@merk.de
www.merk.de

Santner HolzBauElement SHBE
Santner Brettsperrholz plus
Santner Euroline, Santner Thermoline

Lange bis 24 m (General-Keilzinken-
stoB), Breite bis 1,25 m,
Dicken 60 - 350 mm

~Fichte, Larche und Zirbe, maschinell
getrocknet und giitesortiert

_nicht Sichtqualitat
_Sichtqualitat C, gehobelt oder
geschliffen

_Sichtqualitat AB, gehobelt oder
geschliffen

_Pur-Klebstoff

_Pressdruck ~ 10 kg/cm?2

12+2%

ca. 470 bis 600 kg/m3
(je nach verwendeter Holzart)

_spez. Warmeleitfahigkeit A = 0,13 W/mK
_spez. Warmekapazitat ¢ ~ 2,10 kJ/kgK

_durch glatte fugenlose, verleimte
Oberflache gewahrleistet.

_Wasserdampfdiffusionswiderstandszahl
b ~70
_Sp—WertSpy=40-200m

_Abbrandgeschwindigkeit
B = 0,67 mm/min
_Brandwiderstandsklassen
F 30-B/F60-B/F 90-B

Santner & Spiehs OEG
Rudolfstrale 5

A-8010 Graz

T +43 (0)316/381067-0
F +43 (0)316/381067-11
info@santner.info
www.santner.info

Stefan Duscheck. Seit 1996 Studium der Kulturtechnik und Wasserwirtschaft an der Boku in Wien.
Seit Mitarbeiter im Biiro hollinsky & partner. Mitarbeit bei mehreren Fachpublikationen tiber Holzbau.

Produktnamen

Abmessungen

Holzart

Oberflachen

Verleimung

Holzfeuchte

Gewicht

Warmeschutz

Winddichtheit

Dampfdiffusion

Brandschutz

Herstelleradressen

‘ Produktportrait
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Ein gelungenes Beispiel
zeitgemaRer Verwendung
von Tannenholz: Feuerwehr
und Kulturhaus Hittisau

Literaturhinweise

Josef Spork, P. Schwarzbauer:
Vermarktungskonzept fiir
Tannenholz

Schriftenreihe des Instituts
fiir forstliche Betriebswirt-
schaft und Forstwirtschafts-
politik, Band 23,1995

U. Krames: Eigenschaften
von Tannenholz, Wald und
Holz, Nr. 7,1986

L. Kucera:

Der Nasskern, insbesondere
bei der Weiltannne.
Schweizerische Zeitschrift fir
Forstwesen, Heft 11, 1990

Jiirg Sell: Eigenschaften und
KenngréBen von Holzern,
Lignum (Hg.) Baufachverlag
AG Ziirich, 1987

Waldinventur
Forstliche Bundesversuchs-
anstalt Wien, 1992/96

Univ. Prof. Dr. Josef Spork
Technisches Biiro

fiir Forstwirtschaft
A-8563 Ligist 5

T +43(0)3143/3180

T +43(0)1/470 92 29
josef.spoerk@hebalm.at

Forst und Sdge Oh Tannenbaum...

Josef Spork

Die Tanne ist in Mitteleuropa eine 6kologisch beson-
ders wichtige Mischbaumart. Mit ihrer starken Pfahl-
wurzel erschlieBt sie tiefere Bodenschichten als die
Fichte und widersteht besser dem Sturm. Sie kann in
ihrer Jugend jahrzehntelange Uberschirmung ertra-
gen und ist ein unentbehrliches Glied in mehreren
wichtigen natiirlichen Waldgesellschaften. Tannen-
holz sieht dem Holz der Fichte sehr dhnlich. Selbst
fir den Holzfachmann ist es nicht immer leicht, die
beiden Holzer zu unterscheiden, fiir den Laien ist dies
fast unmoglich. Das Farbenspektrum von Tannenholz
reicht von rétlichweil Gber gelblichweiB bis fast ganz
weil. Es ist glanzlos und weist haufig einen grau-
violetten oder bldulichen Schimmer auf. Fichtenholz
ist meist gelblich und hat eine leicht glanzende
Oberflache.

Wir alle kennen den wiirzigen ,Waldgeruch” eines
frischen Tannenchristbaumes. Der Geruch kommt
jedoch aus den Nadeln. Das Holz hat weder Harzgal-
len, noch Harzkanale und riecht nicht nach Harz.
Damit unterscheidet es sich wesentlich von den ande-
ren heimischen Nadelhélzemn.

Tannenholz zeichnet sich durch besonders hohe Resi-
stenz gegen Wasser aus und arbeitet weniger als z.B.
Fichtenholz. Es neigt kaum zum Verwerfen, schwindet
maRig und eignet sich gut als Bauholz. Die Festig-
keitseigenschaften sind denen der Fichte sehr ahnlich.
Der normale Nasskern findet sich nur in gesunden
Tannen und stellt Kernholz mit hohem Wassergehalt
dar, was die technisch guten Eigenschaften des Hol-
zes gewahrleistet. Der normale, gesunde Nasskern
ist braun, geruchlos, regelmaBig geformt und be-
schrankt sich im Stammzentrum auf das Kernholz.
Seine braune Farbung bleicht durch die Trocknung
weitgehend aus.

Tannenschnittholz muss langsamer getrocknet wer-
den als Fichte, sonst kommt es zu Trocknungsfehlern.
Bei — wie (iblich — mit Fichte gemischten Trocknungs-

chargen ist daher oft ein Nachtrocknen erforderlich.
Das Holz der Tanne ist gegen Sauren und Alkalien
sehr bestandig. Es ist impragnierbar und zum Beizen
und fiir Farblasuren sehr gut geeignet, etwas sproder,
leichter splitternd und filziger als Fichtenholz.
Tannenholz ist ebenso wie Fichte im Freien nicht wit-
terungsfest. Es eignet sich jedoch fiir jene Bereiche,
in denen es standiger oder wechselnder Feuchtigkeit
ausgesetzt ist.

Harzfreiheit ist von Bedeutung fiir Fensterkantel aus
Starkholzstammen (Riftschnitt), Leimbinder, Fassaden
und Sichtverkleidungen, mit denen man in Beriih-
rung kommt, fiir Holzbauteile im Innenausbau, bei
denen kein Harzfluss geduldet wird wie fiir Saunen.
Gute Imprégnierbarkeit fiir: Wintergarten aus Tannen-
leimbindem, bewitterte Fassaden, Balkone, Pergolen,
Briicken und Holzstege, fiir den Einsatz in der Wild-
bach- und Lawinenverbauung, im Hangverbau, auf
Spielpldtzen, in Gartenanlagen.

Gute Aufnahmeféhigkeit fiir farbige Lasuren an Haus-
fassaden und generell im AuRenbereich.
Tannenrundholz kann groBe Qualitatsunterschiede
aufweisen. Die Sortierung nach Holzfehlern sollte im
Wald geschehen, damit das Holz schon am Beginn
der Produktionskette der bestmdglichen Verwertung
zugefiihrt werden kann.

Entsprechend den Osterreichischen Holzhandels-
usancen wird das Rundholz von Fichte und Tanne als
gemeinsames Sortiment ,Fi/Ta" behandelt. In die-
sem Mischsortiment iiberwiegt fast ausnahmslos die
weit haufigere Fichte, obwohl in Osterreich jahrlich
hunderttausende Festmeter Tannenholz geerntet
werden.

Osterreichweit befassen sich heute wenige Sagewerke
- eine Ausnahme bildet Vorarlberg, wo die Tanne
vermehrt vorkommt — speziell mit dem Einschnitt von
Tannenrundholz. Ein Grund dafiir ist sicher im auf-
wendigeren Trocknungsprozess zu finden. Schwierig-
keiten, der Nachfrage zu entsprechen, bleiben dabei
nicht aus.

Der Tannenanteil im ésterreichischen Wald ist seit
Jahrzehnten zuriickgegangen. Nach der Osterreichi-
schen Waldinventur 1992/96 sind in den &lteren
Baumklassen betrachtliche Vorrate zu finden, in den
jingeren Altersklassen besteht aber ein groRes
Manko und in den Tannennachwuchs miisste daher
investiert werden.

Wenn aus der heutigen Vernachladssigung eine totale
Marktverdrangung wird, wiirde das nicht wieder gut
zu machende Folgen fiir die Okologie und Biodiver-
sitat der Walder nach sich ziehen.

Die Nachfrage nach Tannenholz ist notwendig, damit
sich einzelne Sdgewerker wieder speziell mit dieser
Holzart befassen und den Markt bedienen. Sie ware
das sicherste Signal an die 6sterreichischen Waldei-
gentiimer, sich verstarkt um die Verjlingung dieser
Baumart zu bemihen.



Holzrealien lkea gegen den Rest der
Maobelwelt. Pro und Kontra der billigen
Vorfertigung

Ute Woltron

Warum lkea super ist!

Wer die reine Lehre sucht, das sei gleich zu Anfang
festgestellt, der hat im Reich des Elchs nichts verlo-
ren. Da dies aber eine personliche Kolumne ist, darf
angemerkt werden, dass die Saufer der reinen Leh-
ren mir immer schon suspekt waren, und lkea, dieser
bunte Mébelversatzstiickkaufladen der Durchmi-
schung mit Entbehrlichem und durchaus Feinem,
sofort meine héchsten Sympathien einfuhr.
SchlieBlich ging meine Wohnmenschwerdung ein-
her mit Ivar, Sven und wie sie alle heiBen, und Dinge
wurden erschwinglich, die anderswo den studenti-
schen Jahreslohn verschlungen hatten. Das fand ich
immer sehr freundlich und zuvorkommend von die-
sen Schweden: Sie génnten mir Sachen, die ich mir
nirgendwo sonst auch nur anndhernd hatte leisten
kénnen, und, aus guter alter Handwerkertradition
kommend, scheute ich auch den - gelegentlich voll-
kommen verblddet beschriebenen — Zusammenbau
gerdumiger Regale und Kommodensysteme nicht.
Die Erfindung des Akkuschraubers zwischendurch
kam mir ausgesprochen gelegen.

AuBerdem lernte ich dank Ikea ganz Wichtiges, ndm-
lich die guten von den schlechten vermeintlichen

Kleinigkeiten zu unterscheiden und etwa die Qualita-

ten der Nicht-lkea-Schrauben zu schatzen. Geliefert
wird hier der Rohdiamant, und fiir den Schliff, fur
den ordentlich geleimten Zusammenbau, auf dass
die Dinger auch wirklich halten, fiir den ist man
selbst zustdndig. Und auch fiir etwas, das ich die
Persdnlichmachung eines Mébels nennen will.

Denn was man dariiber hinaus mit Pinseln und Far-
ben, mit Stoffen und Knopfen, mit Phantasie und
durchaus auch vielen lkea-fremden Elementen selbst
zusammendesignern kann, das mag die einen er-
schittern, die anderen belustigen, mich hat es jeden-
falls stets erfreut. Auch heute noch in der Post-
Ivar-Zeit meiner Wohnung. Und wenn die Zeit der
Fichte vorbei ist, gibt es entweder ein Osterfeuer
oder das Zeug wird verschenkt, schlieBlich andern
sich die Moden selbst bei lkea, was preisgiinstiger
ist als bei Prada & Co.

Auch die Kleinigkeiten, die den Ablauf des hausli-
chen Lebens vereinfachen und verschénern, devastie-
ren das Budget nicht mit geisteskranken Summen.
Kurz und gut: Ikea ist ein groBer bunter Baumarkt,
ein Rohstoffhandler fir Wohnungseinrichter. Welche
reine Lehre man daraus zieht, bleibt jedem selbst
tiberlassen, und das ist schon so etwas wie Einrich-
tungsdemokratie.

Manfred Russo

Erschépfungszustande eines Abtriinnigen

Noch spiire ich in meiner Brust leisen Groll, wenn
ich an meine Erfahrungen aus naher Vergangenheit
mit dem Zusammenbau eines Schreibtisches und
Kastchens fiir meine Tochter denke, Mobel, deren
Herkunft, wie ich den Beipackzetteln entnehmen
konnte, transsylvanischen Forsten und den Bohrun-
gen einer im namlichen Lande angesiedelten Fabrik
zu verdanken waren. Ob noch ein einziges lkea-Pro-
dukt aus Schweden kommt, ist fraglich. Zu beobach-
ten ist jedenfalls, dass Ikea wie alle multinationalen
Konzerne mit seiner Produktion immer weiter ost-
warts in Billiglohnlander zieht, allerdings, wie der
Konzernchef beteuert, mit strengen selbstauferlegten
ethischen Grundsatzen.

Mein naives Urvertrauen in die lkea-Welt und in die
prinzipielle Zusammenstellbarkeit von losen Mébel-
teilen wurde jedenfalls aufs Empfindlichste getroffen.
Man versteht ja die Sinnhaftigkeit der Gesetze der
Mébelverbindungen erst dann so recht, wenn Zapfen
und Bohrung in einem derart nachhaltigen Missver-
haltnis zueinander stehen, dass sie eher zur Konstruk-
tion eines unregelmaBigen Polyeders, denn eines
Késtchens einladen. Nur durch die intensive Nachbe-
handlung in der Werkstatt eines Freundes konnte
aus den verstreuten Holzteilen doch noch eine An-
naherung an die erwiinschte Gesamtform erreicht
werden. Ich hdtte natirlich auch andere Optionen
wahrnehmen kénnen. Ich hatte das bereits zusam-
mengebaute Material in stundenlanger Arbeit wieder
zerlegen und gemeinsam mit dem nicht zusammen-
baubaren Material in die Originalverpackung quet-
schen und zu lkea bringen kénnen. Dort hatte ich es
gegen eine neue Riesenschachtel ausgetauscht und
mich wieder auf die Heimreise begeben. Voller Span-
nung hétte ich dann den nachsten Versuch gestar-
tet, wie weit der Mdbelbau denn diesmal gedeihen
wiirde. Aber leider hege ich auch gegen diese Aus-
fahrten zu lkea leichte Ressentiments. Abgesehen
von der Verwunderung, die mich an Werktagen be-
fallt, wenn ich schon vormittags die Kohorten der zu
Ikea pilgernden Autos bemerke, und die in wachsen-
den Schrecken beim Gedanken an die Parkplatzsu-
che iibergeht, bin ich auch ein erklérter Gegner der
Ikea-Politik der Geschaftsbegehung. Diese diirfte
namlich unter den Pramissen der kilometerlangen
Zwangswanderung durch die Produktpalette stehen
und von findigen Werbepsychologen erdacht worden
sein. Das als ,beliebtes Ausprobieren der Mébel”
interpretierte Herumlungern einzelner Personen auf
den Betten diirfte eher auf Erschdpfungszustanden,
denn auf Produktneugier beruhen. Den Psychologen
kann man aber auch die Verdienste um den Animis-
mus der Mobel nicht absprechen, dem gemaR kein
Mobel ungetauft bleiben darf. Ob dieser baptistische
Brauch schon in der protestantischen Tradition der
Schweden angesiedelt ist ?

Dipl.-Ing. Ute Woltron
Architekturstudium an der
TU Wien.

War Redakteurin bei trend
und profil. Schreibt derzeit

hauptsachlich fir den Stan-

dard iiber Architektur und
Design.

Dr. Manfred Russo
Lektor an der Universitat
Wien, Motivforscher und
Kultursoziologe. Lebt in
Wien.

Forst und Sage
Holzrealien
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1992/2002

1993
1994

1993/1998

Ernst Gamperl

1965 geboren in Miinchen.
1986 — 89 Schreinerlehre.
1992 Meisterpriifung als
Drechsler.

Er lebt und arbeitet in
Tremosine am Gardasee.

Auswahl der Preise:
Bayerischer Staatspreis
Danner-Preis Miinchen
International Woodturning
Exhibition & Competition,
Victoria/Australia, 1. Gesamt-
sieger, jeweils erster Preis in
weiteren Kategorien
Hessischer Staatspreis

Arbeiten in Museen
(Auswahl):

Die Neue Sammlung,
Staatliches Museum fiir an-
gewandte Kunst, Minchen
Kestner Museum, Hannover
Museum fiir Kunsthandwerk,
Frankfurt am Main
Grassimuseum, Leipzig
Wiirttembergisches Landes-
museum, Stuttgart

Museum fiir Kunst und
Gewerbe, Hamburg

Veronika Hofer

1961 geboren.

1981 - 86 Studium der Kunst-
geschichte in Miinchen.
1988 — 90 Ausbildung als
Fernseh- und Horfunkjour-
nalistin beim Bayerischen
Rundfunk.

Autorin von Horfunksen-
dungen, Biichern und Fern-
sehdokumentationen, z.B.
fiir Arte liber Holz

,Der Stoff aus dem die
Baume sind"”, Herbst 2001.

Holz(an)stol Die Qualitat des Unvor-
hersehbaren. GefdlRe von Ernst Gamperl

Veronika Hofer

Seine Schalen werden in Galerien in New York, Tokio
und Paris ausgestellt. Erst kiirzlich kaufte die Miinch-
ner Pinakothek der Moderne einige Stiicke von ihm.
Ernst Gamperl ist erfolgreich, sehr erfolgreich. Es gibt
kaum einen Preis, den er noch nicht bekommen hat.
Auf die Frage, ob er sich als Kiinstler versteht, wehrt
erab und meint lapidar, er drechselt Schalen, das ist
sein Beruf. Und wohl auch seine Berufung, denn
ohne diese Hingabe ware diese sichtbare und spiir-
bare Qualitat nicht méglich. Vor zwei Jahren kam es
zu einer Begegnung, die fiir seine berufliche Lauf-
bahn wichtig werden sollte: Er traf den Modeschép-
fer Issey Miyake. Dieser hatte in Paris Gamperls
Schalen gesehen und lud ihn zu sich nach Japan ein.
Ernst Gamperl stellte seine Schalen im Miyake-Studio
in Tokio aus — die Japaner waren begeistert. Ernst
Gamperl: ,Bei den Japanern war es so, dass sie sehr
viel Gleiches gespiirt haben bei meinen Arbeiten.
Aber ich stehe als Europder nicht so extrem in der
Tradition und konnte véllig frei an das Thema ,Schale”
herangehen. Und das war es, was die Japaner ver-
mutlich fasziniert hat."

Das, was Gamperl meint, wenn er sagt, die Japaner
haben viel Gleiches gespiirt, hangt mit einer ganz
grundsatzlichen Einstellung zu den Dingen zusam-
men: Materialien, wie zum Beispiel Holz, diirfen alt
werden, man darf ihnen ansehen, dass sie benutzt
werden. Raue Oberflachen und Gebrauchsspuren
sind wichtige Gestaltungselemente.

Gamperl: ,Sehr viele Europaer schatzen auf Hoch-
glanz polierte Oberflachen, es muss alles sauber sein,
glanzen. Aber es gibt eben auch Menschen, die mit
Dingen leben und akzeptieren, dass sie alter werden.”
Fir Gamperl ist Holz eine Herausforderung. Er weiB3,
dass er nur im Dialog mit dem lebendigen Material
arbeiten kann, dass er dem Holz nie eine Form ab-
zwingen kann, er kann sie nur erkennen und heraus-
arbeiten. Fiir ihn ist Holz ein beweglicher Stoff, denn
er verwendet seit einigen Jahren frisches, noch




