Otto Hetzer — Pionier des Holzleimbaus

Patent wird 100 Jahre alt

Der Verarbeitung von Holz sind scheinbar natiirliche Gren-
zen gesetzt, denn Holz wéchst als Baum. Je groBer der Querschnitt
des Holzes, desto starker machen sich bei Feuchteanderungen Quell-
und Schwindspannungen sowie UnregelmaBigkeiten im Wuchs, also
etwa Aste, bemerkbar. Dass man Holz durch das Verleimen von
Brettern mit kleinerem Querschnitt vergiiten kann, war schon den
alten Agyptern bekannt: Bei holzernen Sarkophagen wendeten sie
diese Technik an. Die Beschrankungen zu (iberwinden, die mit der
natirlichen, geraden Form und Hohe der Baume gegeben waren,
ist, soweit wir wissen, erst im 19. Jahrhundert gelungen. Die 1860
entstandene Versammlungshalle des King Edward College in der
englischen Stadt Southampton mit ihrem Dachstuhl aus verleimten
Bogenbindern gilt als altestes Tragwerk dieser Art. Die Technik
konnte sich jedoch nicht durchsetzen.

Die Idee, einzelne Brettlamellen miteinander zu verleimen,
um gebogene Tragwerke herzustellen, war also Anfang des 20. Jahr-
hunderts nicht neu. Zu einer wirtschaftlichen Bauweise entwickelt
hat sie aber erst Otto Hetzer. Am 22.Juni 1906, also vor 100 Jahren,
erhielt der Zimmermeister und Unternehmer aus Weimar das Reichs-
patent Nr. 197773 fiir seine Erfindung gebogener, verleimter Holz-
bauteile aus mehreren Lamellen, die unter Druck zusammengefiigt
werden und unléslich miteinander verbunden sind. Damit hatte
Hetzer eine einzigartige Technologie entwickelt, mit der die natiirli-
chen Dimensionen des Holzes (iberwunden und dauerhafte
Bauwerke errichtet werden konnten.

Lange Zeit kannte man
im Holzbau keine hoch belast-
baren und zugleich steifen Ver-
bindungsmittel. Hetzer |8ste
das Problem so: Er verleimte
mehrere Einzelquerschnitte,
mit denen das Verdrehen und
ReiBen diinnwandiger Holz-
querschnitte verhindert werden
konnte, und er entwickelt einen
Leim, der fester war als das
Holz selbst. Wahrscheinlich
handelte es sich um Kasein-
leim, einen Leim auf der Basis
von MilcheiweiB. Die Rezeptur
dafiir, die in der Patentschrift nicht genau beschrieben ist, gab
Hetzer nur mit den Lizenzrechten weiter. Weil Kaseinleime gegen-
Uber langerer Feuchteeinwirkung nicht resistent sind, werden sie
heute nicht mehr verwendet.

Otto Hetzer

Allgemein bekannt wurden Otto Hetzer und seine , Hetzer-
Trager” durch die deutsche Eisenbahnhalle fiir die Weltausstellung
in Briissel 1910. Der Zweigelenkrahmen hatte eine Scheitelhohe
von 14 m, in 8,20 m Hohe ein stahlernes Zugband, die Spannweite
des Holzdachs betrug beachtliche 43 m.

Deutsche Eisenbahnhalle fir die Weltausstellung in Brtissel 1910
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Brticke tiber den Main-Donau-Kanal bei Essing

Otto Hetzer, der bis 1910 schon etwa 65 Dachkonstruktionen
mit Spannweiten bis 45 m errichtet hatte, verwendete 15 — 45 mm
dicke Fichtenlamellen, die sorgfaltig gehobelt und mit Leim bestri-
chen wurden. Die Ubereinander gelegten Querschnitte wurden
dann mit einer Spindelpresse gepresst und 24 Stunden ausgehartet.
Das Problem der StoBausbildung bei den verleimten Holzlamellen
umging Hetzer, indem er bauteillange Lamellen in den Ober- und
Untergurten verwendete, so dass nur in den gering belasteten Steg-
bereichen stumpfe St6Be der Bretter erforderlich waren. Knicke der
Tragwerke, zum Beispiel am First, wurden durch Platten, die seitlich
mit Schrauben oder Bolzen befestigt waren, biegesteif gestoB3en.
Kraftschliissige Langsverbindungen der Lamellen wie Schaftungen
oder gar KeilzinkenstoBe wurden erst sehr viel spater verwendet.
Die in Hetzer-Bauweise hergestellten Tragwerke hatten immer einen
doppel-T-formigen Querschnitt mit Stegen und Gurten und waren
meist Bogen- oder Rahmentragwerke.

Auch wenn die Technologie, verglichen mit heute, noch in
den Kinderschuhen steckte, hatten die amtlichen Materialpriifungs-
anstalten von Berlin und Dresden in mehreren Versuchen den Ver-
bundtragern eine hohe Dauerbestandigkeit und Tragfahigkeit besté-
tigt. Die Balken zeigten eine hohere Festigkeit als Vollholzbalken.
Da die neue Bauweise auch sehr viel preisglinstiger war als zum
Beispiel das Bauen mit Stahlbeton, erlebte der Holzbau dank Otto
Hetzer zu Anfang des 20. Jahrhunderts einen wahren Aufschwung.
Als Vorteile wurden schon damals der hohe Vorfertigungsgrad und
die kurzen Bauzeiten genannt. Die Stiitzenfreiheit erlaubte eine
ungehinderte Nutzung des gesamten Raumes. Lizenzen wurden
unter anderem an deutsche, Osterreichische und italienische sowie
an Firmen in der Schweiz vergeben. Allein in der Schweiz entstan-
den innerhalb von zehn Jahren mehr als 200 Tragwerke in Hetzer-
Bauweise.

Bahnsteigiiberdachungen gehdrten zu den ersten Tragwer-
ken, in denen die Holzbauweise das bisher verwendete Material
Stahl abloste. Der Grund war dessen starke Korrosions-Anfalligkeit,
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hervorgerufen durch den permanenten Aussto von Rauchgasen
und Wasserdampf der Lokomotiven. Danach hat sich die Holzbau-
weise vor allem bei weit gespannten Hallen durchgesetzt, deren
Form sich allen gestalterischen und statischen Erfordernissen
anpassen konnte. Zu Hetzers Lebzeiten und in den Jahren danach
entstanden Sporthallen, Festhallen, Lokomotivhallen, StraBenbahn-
depots, Speicherhallen, Flugzeughallen, Auktionshallen, Blumen-
hallen, Kirchen und viele andere Bauwerke, die zum Teil, wie die
Sporthalle in Wuppertal, heute noch genutzt werden.
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Das Erbe Otto Hetzers im 21. Jahrhundert

Hetzers Technologie wurde in der zweiten Halfte des 20.
Jahrhunderts zu dem heutigen Brettschichtholz weiterentwickelt,
fir das iiberwiegend europaisches Fichtenholz verwendet wird. Die
Bretter werden zunéchst in groBen Trockenkammern im Holzleim-
bauwerk drei bis vier Tage lang bei einer Temperatur von etwa 70
Grad Celsius technisch getrocknet. Da die Holzfeuchte in Gebauden
etwa 11% betrégt, trocknet man die Bretter auf diesen Wert, um
spater groBere Feuchtednderungen wahrend der Nutzung und
damit Quell- und Schwindspannungen zu vermeiden. AnschlieBend
werden die Bretter vorgehobelt.

Der nachste Schritt ist die Festigkeitssortierung. Bei einer
visuellen Sortierung begutachten Sortierer jedes Brett anhand der
AstgroBen und anderer die Festigkeit bestimmender Eigenschaften
und ordnen es einer Festigkeitsklasse zu. Gleichzeitig werden die
Bretter auch nach asthetischen Gesichtspunkten sortiert.

Wenn rein maschinell sortiert wird, laufen die Bretter zu-
nachst durch eine Rollenbahn und werden dabei von oben durch
ein Gewicht belastet. Uber die GréBe der Durchbiegung wird der
Elastizitdtsmodul bestimmt. Die weiterlaufenden Bretter werden
danach mit einem Isotopenstrahler durchleuchtet. Dabei handelt es
sich um ein Rontgenverfahren, mit dem die Rohdichte der Bretter
zu bestimmen ist. Aste, Harzgallen und Rindeneinschliisse konnen
aufgrund der vom Ubrigen Holz abweichenden Rohdichte ebenfalls
bestimmt werden. Abschnitte mit groBen Schwachungen werden
ggf. aus dem Brett herausgeschnitten. Aus den Messdaten errech-
net ein Computer die Festigkeitsklasse der Bretter.

Der hohe Standard sowohl bei der visuellen wie auch bei
der maschinellen Sortierung stellt sicher, dass das verwendete Holz
genau den verlangten statischen und optischen Anforderungen ent-
spricht.

Die sortierten Bretter werden nun in Langsrichtung mit fin-
gerformig gefrasten, geklebten Verbindungen, so genannten Keil-
zinkenverbindungen, bis zur gewlinschten Lamellenlénge gestoBen,
entsprechend der gewiinschten Bauteillange gekappt und noch-
mals gehobelt. AnschlieBend wird auf die Breitseite Klebstoff auf-
getragen. Dann verspannt man die aus vielen Lamellen bestehen-
den Pakete in einem geraden oder auch gekriimmten Pressbett und
verpresst sie miteinander.

Der verwendete Klebstoff ist bauaufsichtlich zugelassen. Im
Zulassungsverfahren werden nicht nur die Gebrauchseigenschaften
und die Kurzzeitfestigkeit, sondern auch die Dauerhaftigkeit der
ausgefihrten Klebungen intensiv untersucht.

Die Hersteller von BS-Holz miissen im Rahmen der so ge-
nannten Leimgenehmigung ihre grundsatzliche Féhigkeit zur Her-
stellung dauerhafter Klebungen nachweisen. Die Qualitat der aus-
gefiihrten Klebungen wird durch intensive tégliche Eigeniiberwach-
ungen und halbjahrliche unangemeldete Fremdiiberwachungen
durch unabhangige Institute iiberwacht.

Weil die einzelnen, nur 40 mm starken Lamellen sehr bieg-
sam sind, lassen sich so mit relativ geringem Aufwand gekriimmte
Bauteile herstellen. Aus dem flexiblen Material, das seine endg(ilti-
ge Form erst durch die Leimung und das Ausharten erlangt, kann
man in der Ebene oder raumlich gekriimmte, ja selbst verdrehte
Brettschichtholztrager anfertigen. Nach der Aushartung des Kleb-
stoffs, dessen Gewichtsanteil im fertigen Produkt weniger als 1%
betrégt, wird der Rohling gehobelt.

Es folgen weitere Abbundarbeiten, etwa der Einbau von
Stahlteilen und Verbindungsmitteln wie Schrauben, Nagel oder
Diibel.



CNC gesteuerte
Abbundanlage (CMS)

Maschinelle Sortieranlage

Aufgrund der Verglitung durch Trocknung, Homogenisie-
rung und Festigkeitssortierung entsteht ein sehr formstabiles Pro-
dukt, das kaum zur Rissbildung neigt. Es hat eine bis zu 80% héhe-
re Festigkeit als Ubliches Bauschnittholz.

Brettschichtholztrager haben gegentiber Stahl- und Stahl-
betontragern viele Vorteile: Angefangen von dem im Verhaltnis zur
sehr hohen Tragfahigkeit geringen Eigengewicht bis hin zur
Sicherheit im Brandfall. Denn Holz brennt zwar mit einer rechneri-
schen Abbrandrate von 0,7mm/Minute, der restliche Querschnitt
behélt aber seine volle Tragfahigkeit. So betragt bei tiblichen Quer-
schnitten die Feuerwiderstandsdauer mindestens 30 Minuten.

Rohsalzspeicher Volkenroda

Modernes Brettschichtholz, ein technisch hoch anspruchs-
volles Produkt, hat sich als Baustoff insbesondere fir Hallen mit
groBen Spannweiten bis iiber 100 m durchgesetzt. Mit Brettschicht-
holz werden beliebige Formen wie bei dem Solebad in Bad Diirr-
heim, dem Hallenbad in Bad Neuenahr oder dem Elefantenhaus in
KéIn umgesetzt. Es erlaubt stiitzenfreie Uberdachungen von GroB-
sportfeldern wie bei der 60 m x 120 m groBen SAP-Arena in Mann-
heim. Mit Brettschichtholz werden zahlreiche Briicken gebaut, von
denen die 200 m lange und Gber 73 m frei tragende FuBgénger-
briicke iber den Main-Donaukanal in Essing ein herausragendes
Beispiel ist.

Die Technologie im Holzleimbau geht weiter voran. Zur
Verbindung hoch ausgelasteter Bauteile werden neue besonders
tragfahige Verbindungsmittel entwickelt. Verbindungselemente aus
Stahl oder hochfesten Kunststoffen lassen sich einkleben und erlau-
ben die Ubertragung héherer Krifte als es mit herkémmlichen Ver-
bindungsmitteln méglich war. Vollautomatisch gesteuerte Abbund-
und Bearbeitungsmaschinen sorgen fiir millimetergenaue Zuschnit-
te bei beliebiger Formgebung mit bislang nicht erreichter Prazision.
Diese Entwicklungen geben dem Hightech-Produkt Brettschichtholz
erweiterte Einsatzbereiche mit nahezu unbegrenzten Mdglichkeiten.
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