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Trocknung von Konstruktionsholz

Moglichkeiten, Grenzen, Probleme

Von Jiirgen Sell und Walter Risi, Dibendorf

Seit einiger Zeit wird von verschiedener Seite gefordert, unser Konstruktionsholz solle nicht
mehr feucht bis waldfrisch eingesetzt werden, wie heute iiblich, sondern es sei vor Abbund
und Einbau natiirlich und/oder technisch zu trocknen. Es wird dargelegt, welche technischen
und wirtschaftlichen Schwierigkeiten der Trocknung grosser Holzquerschnitte entgegenste-
hen. Im Sinne von Qualititsverbesserungen im Holzhausbau wird daher vorgeschlagen, statt-
dessen die folgenden drei Massnahmen zu bevorzugen: So konstruieren, dass die unvermeid-
lichen Dimensions- und Forminderungen dicker Holzer keine negativen Auswirkungen ha-
ben, wobei eine gewisse Vortrocknung durch sachgerechte Lagerung jedoch zweckmiissig ist;
Verringerung der Dicke und der Anzahl der Holzquerschnitte, so dass die Produktion trocke-
nen Holzes (auf Lager) unproblematisch wird; Einsatz von schichtverleimtem Konstruk-

tionsholz fiir grosse Querschnitte.

Ausgangssituation

Bei den dringlichen Bemiihungen um
die Forderung der Verwendung von
Schweizer Holz richtet sich ein Haupt-
augenmerk auf die Steigerung des Holz-
absatzes im Bauwesen, dem grdssten
Nachfragemarkt fiir Holz. Das Interes-
se konzentriert sich dabei schwerge-
wichtig auf den Holzhausbau, dessen
Marktanteil im Verhéltnis zur soge-
nannten Massivbauweise mit etwa 5%
ziemlich klein ist. Ein Blick in skandi-
navische Linder und nach Nordameri-
ka, wo der Holzhausanteil bei 90% liegt,
macht deutlich, welche Marktchancen
fiir das Holz theoretisch bestehen.

Welche Massnahmen in den Bereichen
Ausbildung, Marketing, Produktinno-
vation, bauliche Gestaltung und Kon-
struktion sowie in der Holztechnologie
zur Forderung der Verwendung von

Schweizer Holz im Bauwesen zur Ver-
fiigung stehen, ist erstmals in der 1982
ver6ffentlichten Systemstudie «Holz
im Bauwesen» umfassend erdrtert wor-
den [1]. Einzelmassnahmen wurden fer-
ner in Projekten des Nationalen For-
schungsprogramms Holz erarbeitet,
z.B. [2]. Das zur Zeit laufende Impuls-
programm Holz hat vor allem die Um-
setzung solcher Massnahmen in der
Praxis zum Ziel.

Eine grundsitzliche Forderung bei die-
sen Vorhaben ist, sicherzustellen, dass
Holz und Holzprodukte dem Baumarkt
in der verlangten Qualitdt und Liefer-
konstanz zu international wettbewerbs-
fihigen Preisen angeboten werden.
Wihrend sich der vorangegangene Auf-
satz von U. Meierhofer[3] generell mit
Qualitiitsfragen beim Bauholz ausein-
andersetzt, wird im folgenden als wich-
tiger Teilaspekt die Trocknung des Bau-
holzes erortert.

Bild 1. Sehr stark stérende nachtrégliche Rissbildung des Konstruktionsholzes eines ausgebauten Dachge-
schosses

Wie trocken soll
Konstruktionsholz sein?

Zu friheren Zeiten, als das Baugesche-
hen noch weniger unter Termin- und
Kostendruck stand als heute, wurde
Konstruktionsholz (im mitteleuropdi-
schen Raum tblicherweise von relativ
grossen Querschnittsdimensionen)
nach dem Einschnitt so lange trocken
gelagert, bis seine Feuchtigkeit unter
etwa 20% gesunken war (Massen-Pro-
zente, bezogen auf die absolut trockene
Holzmasse). Eine frithzeitige Baupla-
nung und eine lange Bauzeit waren
Voraussetzungen hiefir und wurden
meistens akzeptiert. Dies stellte sicher,
dass selbst grosse Holzquerschnitte
nach dem Einbau nicht mehr stark
trockneten und abschwanden. Die er-
staunlich masshaltigen, passgenauen
Holzkonstruktionen mancher alter
Bauten belegen dies.

Vor allen Dingen in den Bauboomjah-
ren der Nachkriegszeit musste auf diese
bewihrte Praxis zugunsten rascher, ra-
tioneller Bauabldufe verzichtet werden.
Das Konstruktionsholz wurde in noch
feuchtem, oft sogar nassem Zustand ab-
gebunden und eingebaut, so dass die
Holztrocknung auf die Betriebsfeuchte
hauptsichlich erst im fertigen Bau statt-
fand. Die unvermeidlichen Trock-
nungsrisse, Dimensions- und Formén-
derungen und daher auch Passungenau-
igkeiten konnten so lange in Kauf ge-
nommen werden, als hiedurch fiir die
gesamte  Holzkonstruktion  keine
schwerwiegenden dsthetischen oder
technischen Mingel auftraten. Dies
war z.B. beim friiher tblichen, nicht
ausgebauten Dachgeschoss der Fall.

Bei der heute verbreiteten Nutzung des
Steildachraumes fiir Wohnzwecke und
ebenso bei Wand- und Deckenkon-
struktionen aus Holz werden an die
Masshaltigkeit, Rissfreiheit und Form-
stabilitidt grossere Anforderungen ge-
stellt als friither;sie konnen nicht erfiillt
werden, wenn (wie leider nach wie vor
iiblich) ungetrocknetes Bauholz ver-
wendet wird. Mingel oder gar Schiden
als Folge der nachtriglichen Trock-
nung sind daher nicht selten: dsthetisch
unzumutbare Risse in Dach- und Dek-
kenbalken, ausgeprigte Rissbildungen
und Verformungen (Bild 1), die zu Fu-
gendffnungen und Leckstellen der
Luftdichtungs- und Wirmeddmmebe-
nen der Gebidudehiille fiihren, Zuger-
scheinungen und unkontrollierte Liif-
tungswirmeverluste verursachen und
schliesslich auch Kondenswasserschi-
den im Wand- und Dachquerschnitt zur
Folge haben kénnen.

Wenngleich in jiingster Zeit nachgewie-
sen wurde, dass mit sorgfiltiger Pla-
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Holztrocknungsverfahren

Prinzip

Vorteile

Nachteile

Freilufttrocknung

Niedertemperaturtrocknung, v.a.
«Schoénwettertrocknung»
bis ~ 40 °C

Normaltemperaturtrocknung,
«Kammertrocknung»
(40°C bis 90 °C)

Hochtemperaturtrocknung,
Heissluft- und
Heissdampfverfahren

(bis tiber 100 °C)

Trocknung durch Aussenklima und
natiirliche Beliiftung; Schutz vor di-
rekter Sonnenstrahlung erforderlich.

Durch Heizung u. Luftumwilzung
wird in geschlossenem Raum gleich-
maissig warmes Klima erzeugt; gut zur
Vortrocknung geeignet.

Nach wie vor gebrduchlichstes Ver-
fahren, Trocknung nach Klimapro-
gramm mit starker Luftumwilzung
und Abluft/Frischluftregelung.

Teilweise sehr intensive und daher ra-
sche Trocknung fiir Holzer geringer
Querschnitte mit beschriankter Quali-
titsanforderung; Luftumwilzung mit
Abluft/Zuluftsteuerung.

Kostenglinstig (keine Anlage- und
Energiekosten); als Vortrocknung un-
ter bestimmten Voraussetzungen ge-
eignet.

Geringe Investitions- und Betriebsko-
sten; die Wiande sollten aber isoliert
sein.

Standardverfahren (grosse Erfah-
rung); Energiezufuhr durch Verbren-
nung von Holzabfallen méglich; nied-
rige Endfeuchten erzielbar; hohe
Mengenleistung

Rasche Trocknung, hohe Mengenlei-
stung; Energiezufuhr aus Abfallver-
brennung

Platz- und zeitaufwendig, klimaab-
hidngiges Trocknungsergebnis; bei
trocken-warmem  Wetter schlecht
kontrollierbare Trocknungsschéden.

Kein Trocknungsprogramm fahrbar,
langsam.

Empfindliche Holzarten und grosse
Querschnitte miissen dusserst vorsich-
tig getrocknet werden.

Fiir grossere Querschnitte und emp-
findliche Holzer nicht geniigend scho-
nend: wenig gebriauchlich.

Spezielle Verfahren
- Vakuumtrocknung

- Kondensationstrocknung

Trocknung bei niedriger Temperatur
im Vakuum durch Herabsetzung des
Siedepunktes von Wasser: zur Ver-
meidung des schlechten Wirmeiiber-
gangs im Vakuum wird mit Heizplat-
ten kontinuierlich oder durch periodi-
sches Aufheizen bei Normaldruck dis-
kontinuierlich erwérmt.

Entfeuchtung der Trocknungsluft
durch Kondensation und Ableitung
an Kiihlaggregat, Riickgewinnung
eines Teils der Abwidrme durch Wir-
mepumpe; spezielle Zuluft/Abluft-
steuerung; niedrige Trocknungstem-

Hohe  Trocknungsgeschwindigkeit,
trotzdem sehr schonend.

Bewidhrtes Verfahren, schonende
Trocknung auch von empfindlichen
Holzern und grossen Querschnitten.
Besonders wirtschaftlich, wenn nur
elektrische Energie verfligbar.

Relativ  aufwendige Anlage be-
schrinkter Grosse, daher nur be-
grenzte Mengenleistung.

Nicht allzu niedrige Endfeuchte, be-
grenzte Mengenleistung.

peratur.

Tabelle 1.

nung und konsequenter Ausfiihrungs-
kontrolle technische Mingel vermie-
den werden kdnnen, selbst wenn unge-
trocknetes Bauholz verwendet wird [4],
ist die Forderung nach niedrigeren
Holzfeuchten doch grundsétzlich sehr
berechtigt. Alle erwdhnten Probleme
lassen sich ndmlich vermeiden oder auf
ein tolerierbares Mass reduzieren,
wenn das Bauholz trocken ist.

Hier stellt sich nun konkret die Frage
nach dem erforderlichen Trockenheits-
grad. Die Antwort kann an sich nur lau-
ten, dass die Holzfeuchte beim Abbund
und Einbau moglichst nahe bei der
durchschnittlichen Betriebsfeuchte
nach Bauaustrocknung liegen sollte. In
dieser Hinsicht stehen viele praktische
Erfahrungen und auch Untersuchungs-
ergebnisse zur Verfligung: In beheizten
Réiumen liegt die langfristige Gleichge-
wichts-Holzfeuchte im Bereich von 8%
(Winterhalbjahr) und etwa 12% (Som-
merhalbjahr). Da grossquerschnittige
Holzteile feuchtephysikalisch ziemlich
trage sind, schwankt ihre Holzfeuchte
nur geringfiigig um einen Mittelwert
von etwa 10%. Dieser Wert sollte daher
das Ziel einer Trocknung von Bauholz
sein; mit Werten im Bereich von 11 bis
13% diirfte man sich noch zufriedenge-
ben koénnen. Dabei ist wichtig, dass die
Verteilung der Holzfeuchtigkeit tiber
den gesamten Querschnitt moglichst
gleichmiissig ist.

Welche Trocknungsmethoden
stehen zur Verfiigung?

Bei geringen bis mittleren Holzquer-
schnitten - Bretter, Bohlen, Kanteln,
Parkett-Rohfriese u.a. -. stellt eine
Holztrocknung auf eine bestimmte
Sollfeuchte technisch und wirtschaft-
lich kein Problem dar, wenngleich die
Trocknungsqualitdt in der Praxis gele-
gentlich erheblich schwankt. Reicht
eine missig einheitliche, saisonal unter-
schiedliche Endfeuchtigkeit von 14 bis
18% aus, kann «natiirlich», d.h. durch
Freiluftlagerung unter Dach bei guter
Beliiftung getrocknet werden; die Frei-
lufttrocknung ist platz- und zeitaufwen-
dig, aber kostenglinstig. Es ist im Ubri-
gen keineswegs so, dass die natiirliche
Trocknung grundsitzlich besonders
schonend ist; um Schiden zu vermei-
den, muss vielmehr eine zu starke Er-
wirmung und Beliiftung der Holzober-
fliche verhindert werden.

Sind Holzfeuchtigkeiten unter 15%
sicherzustellen und wird eine gleich-
missige Trocknung auf einen mittleren
Holzfeuchtewert mit geringer Schwan-
kungsbreite gefordert, ist die technische
Trocknung in speziellen Kammern un-
umgénglich; dies gilt auch, wenn rasch
getrocknet werden muss. In den Kam-
mern wird das Holz durch Steuerung
des Kammerklimas (Lufttemperatur

Wichtige Trocknungsverfahren fiir Schnittholz und ihre Vor- und Nachteile im Hinblick auf die Trocknung grosser Holzquerschnitte

und Luftfeuchte) und der Luftumwil-
zung aus Kostengriinden so rasch wie
moglich und aus Qualitatsgriinden so
schonend wie notig herabgetrocknet.
Unter Trocknungsqualitit versteht
man sowohl die Gleichmaéssigkeit der
Holzfeuchte in einer Trocknungs-Char-
ge und im einzelnen Holzteil als auch
das Vermeiden von Trocknungsschi-
den infolge falscher Kammersteuerung,
die sehr vielfiltig sein kdnnen: innere
Spannungen, Rissbildungen, Verfor-
mungen, Zellkollaps, Verfiarbungen
und dhnliche Schiden. Davon zu unter-
scheiden sind unvermeidbare Verfor-
mungen und Risse, die bei der Trock-
nung grosser Querschnitte je nach
Schnittart und Wuchsmerkmalen auf-
treten.

Eine gute Trocknungsqualitét ldsst sich
mit allen marktiiblichen Trocknungs-
verfahren erzielen: mit der altbewihr-
ten  Frischluft/Abluft-Kammertrock-
nung bei mittleren Temperaturen eben-
so wie mit der relativ raschen Hochtem-
peraturtrocknung (bei uns weniger ver-
breitet) und mit der sehr schonenden,
mengenmissig aber etwas weniger lei-
stungsfahigen Kondensationstrock-
nung. Fast alle diese Verfahren sind
grundsitzlich auch zur Trocknung von
Holz grosserer Querschnitte anwend-
bar, doch treten mit zunehmender
Holzdicke erhebliche Probleme auf
(vgl. Tabelle 1).
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Tl'OCkI'lllllg grosser Ausgangsfeuchte u, Trockenzeiten trp [h] bei folgenden Holzdicken [mm]
Holzquerschnitte [%] 25 50 80 100 140 160

] . , 100 40 110 230 320 525 645
Bezeichnend ist, dass die heute ge- 50 25 70 145 200 335 410
briuchlichen Handbiicher der Holz- 30 15 40 85 115 190 235
trocknung [z.B. 5, 6] sich fast aus- 20 6 1 3 M 80 140

schliesslich mit Schnittholz im Dicken-
bereich bis etwa 80 mm befassen; auf
diesen Dickenbereich hin sind auch die
gingigen Holztrocknungsanlagen kon-
zipiert. Der Hauptgrund fiir diese Be-
schrinkung liegt darin, dass die Zeit-
dauer der Trocknung, die zum Errei-
chen einer einwandfreien Trocknungs-
qualitit erforderlich ist, mit der Holz-
dicke iiberproportional ansteigt (Tabel-
le 2, Bild2). Dieser starke Dickenein-
fluss auf die Trocknungsdauer bzw. auf
das gesamte Trocknungsprogramm
wird um so problematischer, je hdoher
die Ausgangsholzfeuchte und je trock-
nungsempfindlicher eine Holzart ist.
Dabei ist sehr wesentlich, ob die Aus-
gangsholzfeuchte oberhalb oder unter-
halb des sogenannten Fasersdttigungs-
bereiches, d.h. liber oder unter etwa
30% liegt.

Die Fasersittigung (FS) ist die maxima-
le hygroskopische Feuchtigkeit; sie
wird im Verlaufe der Trocknung nassen
Holzes erreicht, sobald alles fliissige
Wasser aus den Zellhohlrdumen ver-
dunstet ist. Dies kann beim wasserfiih-
renden Splintholz frisch eingeschnitte-
ner Stimme mit Holzfeuchtigkeiten
von 150 bis 200% recht lange dauern.
Demgegeniiber ist das Kernholz der
meisten Nadelholzer mit 30 bis 40%
Holzfeuchte bereits auf dem Niveau

Bild 2. Abhingigkeit der Trocknungsdauer trg von
der Holzdicke d, bei zwei verschiedenen Anfangs-
holzfeuchten w,; konventionelle Kammertrocknung
von Fichte/Tanne, gewiinschte Endfeuchte u.=
15% ; Referenzholzdicke d; = 25 mm, Trocknungs-
beiwert oy fiir Nadelholz 0,0477; nach Kollmann[7]

30 4+
CTagel

25 1

201

trr

Trocknungszeit

u, =30%

I | | |

0 50 100 150 Cmm31 200

Querschniltsdicke d

354

Tabelle 2.

Ungeféhre Trocknungszeit trg von Konstruktionsholz unterschiedlicher Querschnitisdicke in

Abhingigkeit von der Anfangsholzfeuchte u, (Kammertrocknung, Trocknungstemperatur 65 °C, Endfeuchte

15% ), nach Kollmann [7], vgl. Bild 2

der FS. Oberhalb der FS wird das Was-
ser aus den Zellhohlrdumen des Quer-
schnittinneren an die Holzoberfldche
hauptsédchlich kapillar nachgesaugt, wo
es sodann verdunstet. Der kapillare
Wassertransport ist recht leistungsfahig
und muss daher durch die Steuerung
des Kammerklimas im Interesse einer
raschen Trocknung lange aufrechter-
halten bleiben. Dies ist bei Holzern mit
grossen Querschnitten und demzufolge
langen Transportwegen des Wassers
viel schwieriger als bei Brettern, Bohlen
Uusw.

Im Bereich und unterhalb der FS wird
der kapillare Transport durch die
dampfférmige Bewegung (Diffusion)
der Feuchtigkeit aus den Zellwdnden
ersetzt, in denen sie in gebundener
Form vorliegt. Dieser langsamere
Feuchtetransport muss schonend ge-
steuert werden, so dass keine trock-
nungsbedingten Schéden der bereits er-
wihnten Art auftreten. (Infolge der
Wasserabgabe aus den Zellwinden
schwindet Holz unterhalb des FSP be-
kanntlich relativ stark und anisotrop;
diese Schwindungen kdénnen bei unste-
tiger Feuchteverteilung zu schiddlichen
inneren Spannungen fithren.) Auch der
dampfférmige Transportmechanismus
ist bei grossen Holzquerschnitten er-
heblich erschwert, und zwar deswegen,
weil die Feuchtigkeit aus dem Holzin-
neren einen relativ langen Weg durch
bereits trockene und deshalb als
Dampfbremse wirkende Holzzonen zu
passieren hat. Hinzu kommt als weite-
res Problem, dass die fiir eine einwand-
freie  Holztrocknung erforderliche
Holzfeuchtekontrolle wihrend der
Trocknung bei dickem Holz auf mess-
technische Schwierigkeiten stosst. So ist
die Holzfeuchte im Inneren grosser
Querschnitte mit den praxisiiblichen
Messsonden nicht zu erfassen.

Zusammenfassend kann festgehalten
werden, dass die Trocknung grosser
Holzquerschnitte aus mehreren physi-
kalischen Griinden erheblich problem-
trichtiger ist und - um Schiden zu ver-
meiden - schonender bzw. langsamer
erfolgen muss als bei kleinen Holzquer-
schnitten. Die Trockenzeit steigt mit
der Holzdicke iiberproportional an
(Bild 2). Dies gilt @hnlich fiir die - ohne-

hin viel langsamere - Freilufttrock-
nung. Auch hier muss, besonders bei
grossen Holzdimensionen mit hoher
Ausgangsholzfeuchte, darauf geachtet
werden, dass die Trocknung, etwa unter
dem Einfluss von Sonnenstrahlung
oder Féhnwetter, nicht zu rasch erfolgt.
Um eine Vorstellung von den erforder-
lichen Trocknungsdauern zu vermit-
teln, seien folgende Richtwerte fiir das
Beispiel der Trocknung einer Pfette mit
dem Querschnitt 14X 18 cm gegeben.

- Vortrocknung durch Freiluftlage-
rung wiahrend rund 3 Monaten auf
eine Feuchte im Bereich des FSP
bzw. auf rund 30% (Voraussetzun-
gen: Splint nicht zu breit, kein Tan-
nen-Nasskern): dabei ist darauf zu
achten, dass das Holz im Oberflé-
chenbereich nicht zu rasch austrock-
net.

- Technische Kammertrocknung von
30 auf 13% Holzfeuchte: 9 bis 10
Tage. Falls keine Vortrocknung im
Freiluftklima moglich war und die
Anfangsfeuchte  deshalb  durch-
schnittlich bei rund 100% lag, betragt
die Verweilzeit der Pfette in der Trok-
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kenkammer mindetens 3 Wochen.
Weitere Trockenzeiten verschiede-
ner Holzquerschnitte sind in der Ta-
belle 2 zusammengestellt.

Man muss sich dariiber im klaren sein,
dass dicke Holzbalken auch bei scho-
nender Trocknung nicht riss- und ver-
formungsfrei bleiben; in Abhéngigkeit
von der Schnittart sind mehr oder min-
der tiefgehende Risse vielmehr «nattiir-
lich» und darum nicht als Trocknungs-
schiaden zu bezeichnen. Daher ist wich-
tig, dass solche Trocknungsfolgen vor
dem Abbund und nicht erst nach dem
Einbau des Bauholzes auftreten.

Praktische Schlussfolgerungen

Die langen Trocknungsdauern bei der
Freilufttrocknung und der Kammer-

trocknung von Bauholz mit grossen
Querschnitten (iiber 10 bis 12 cm Dik-
ke) diirften im Hinblick auf unser heu-
tiges Baugeschehen im Regelfall nicht
ohne weiteres akzeptabel sein; auch die
wirtschaftlichen Aspekte sind skeptisch
zu beurteilen.

Bevor hierzu Abschliessendes gesagt
werden kann, sind einige Untersuchun-
gen tber das Trocknungsverhalten un-
serer Bauholzdimensionen erforder-
lich, da hieriiber zur Zeit noch viel zu
wenig Erfahrungen vorliegen. Wie er-
wihnt, enthalten einschldgige Fachbi-
cher zum Thema der Trocknung von
Konstruktionsholz keine ausreichen-
den Informationen, und auch fiir trock-
nungserfahrene Praktiker ist das Pro-
blem relativ neu. Kein Zweifel kann
aber dariber bestehen, dass sich kleine-
re Bauholzquerschnitte (bis etwa 8 cm
Dicke) rationell und ohne Qualitétsein-

Zur Qualitat von Holz und Holzprodukten

Von Ulrich A. Meierhofer, Diibendorf

Es ist unerliisslich, die Nutzung und Verwendung des Schweizer Holzes zu steigern. Einen
wesentlichen Beitrag dazu kann die Optimierung der Attraktivitit der Holzprodukte leisten,
einschliesslich ihrer Qualitit. Die Ansitze zur Qualititsoptimierung im Bereich Holzbau-
produkte sind bisher bestenfalls sektoriell. Bemiihungen zur Forderung der Qualitit sind an
verschiedenen Stellen im Bauablauf besonders angezeigt. Erforderlich sind jedoch auch um-
fassende Qualitdtskonzepte, fiir die die Grundlagen z. Zt. noch fehlen.

Waldnutzung - Holzverwertung

Fiir die Erhaltung der Gesundheit des
Schweizer Waldes sind Pflege und Nut-
zung unerlésslich. Aus dieser Perspekti-
ve kann die Waldnutzung grundsétz-
lich als eine «Zwangsnutzung» bezeich-
net werden, wobei der Unterschied zum
tiblichen Verstindnis der Zwangsnut-
zung vor allem in der zeitlichen Dring-
lichkeit liegt.

Eine Waldnutzung ohne Holzverwer-
tung ist nicht vorstellbar. Damit sollten
in der Schweiz pro Jahr 6 bis 7 Mio. m?
Rundholz geerntet, in Produkte verar-
beitet und verkauft werden. Diese Not-
wendigkeit besteht auch dann, wenn sie
im Widerspruch steht zu 6konomi-
schen Randbedingungen: Das Holz un-
terscheidet sich in dieser Hinsicht we-
sentlich von anderen Rohmaterialien.
Ausserdem sind Holz und Holzproduk-
te im Gegensatz zu anderen Bodenpro-
dukten (aus der Landwirtschaft) bis-
lang dem freien Spiel der (Welt-)Wirt-

schaft ausgesetzt. Aufgrund von Um-
stdnden, die hier nicht zu erdrtern sind,
konnen zahlreiche Holzprodukte im
Ausland wesentlich billiger hergestellt
werden als in der Schweiz und - bedingt
durch die heutigen tiefen Transport-
preise - auch iiber grossere Distanzen
vermarktet werden.

Als Beispiel seien die Fertighduser ge-
nannt, welche von Skandinavien oder
gar von Japan in die Schweiz exportiert
werden. Andere Beispiele sind weniger
extrem, beeintrichtigen den Schweizer
Markt aber nachhaltiger: Importe von
Brettschichtholz aus Deutschland und
Skandinavien, von Tlrblittern aus ver-
schiedenen Ldndern, von Kantholz aus
dem siiddeutschen Raum etc.

Unter solchen Bedingungen das Uberle-
ben zu gewihrleisten, bedarf grosser
Anstrengungen der schweizerischen
Wald- und Holzwirtschaft, wie dies in
der letzten Zeit verschiedentlich von
namhaften Kennern der Szene betont
wurde (Frau Prof. Dr. H. Schelbert,
Empirische Wirtschaftsforschung der

bussen trocknen lassen; die Praxis in
Skandinavien und Nordamerika belegt
dies [8]. Der preisgiinstige, rationell her-
stellbare Holzbau hoher Fertigungsqua-
litdt mit passgenauen Konstruktions-
holzern erscheint ohne diesen Schritt in
Richtung kleinerer und weniger zahl-
reicher, gut getrockneter Holzdimen-
sionen nicht realisierbar. Dieser Schritt
ist ebenso notwendig wie die Verwen-
dung verleimter Schichthdlzer fiir alle
grossen Querschnittsdimensionen.
Dass auch zukiinftig individuelle Holz-
bauten mit nicht getrocknetem Kon-
struktionsholz grosser Querschnitte zur
Zufriedenheit des Bauherrn erstellt
werden koénnen, wird dabei nicht be-
stritten.

Adresse der Verfasser: Dr.Jiirgen Sell und Walter
Risi, Abteilung Holz der EMPA, Uberlandstrasse
129, 8600 Diibendorf.

Universitédt Ziirich; Dr. C. Hagen, Pré-
sident der Lignum/Schweiz. Arbeitsge-
meisnchaft fiir das Holz; Dr. H. Sieber,
Direktor des Bundesamtes fiir Kon-
junkturfragen). Ein wichtiger Schritt
auf diesem Weg ist zweifellos die Um-
setzung des Schweizer Holzes in markt-
gerechte Produkte, deren Attraktivitit
einmal durch den Preis, aber wesent-
lich auch durch die Qualitdt bestimmt
wird. Im Sinne einer Problemiibersicht
werden zur Qualitdt von Holzproduk-
ten nachfolgend einige Uberlegungen
angestellt. Im Vordergrund stehen
Holzprodukte fiir den Bausektor, der
bekanntlich der wichtigste Markt fir
Schweizer Holz darstellt. Ahnliche
Uberlegungen lassen sich aber auch fiir
andere Anwendungsgebiete, wie bei-
spielsweise Mobel, anstellen.

Qualitit als Marktfaktor

Die nachfolgenden Ausfiihrungen ge-
hen von der Voraussetzung aus, dass
Qualitdt grundsitzlich etwas Anstre-
benswertes ist, wobei sich auch fiir den
gegenteiligen Standpunkt Argumente
finden lassen: So tragen die mindestens
500 Mio. Franken pro Jahr, die zur Sa-
nierung von Bauschédden in der Schweiz
aufgewendet werden miissen, zur Erho-
hung des Bruttosozialproduktes bei.
Volkswirtschaftlich sinnvoll ist dies
zweifellos nicht.

Es ist davon auszugehen, dass eine gute
Produktequalitit - besonders in der
Schweiz, aber auch anderswo - die Ab-
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