
H O L Z F O R S C H U N G

Beim Hausbau erstellt der Archi-
tekt oder Zimmermann für jedes
Haus bzw. für jeden Dachstuhl eine
so genannte Bauholzliste. Diese Li-
ste enthält eine Vielzahl verschiede-
ner Kantholzabmessungen (Quer-
schnitte und Längen) und dient als
Grundlage für die Bestellung beim
Sägewerk. Es wird erwartet, dass
das Sägewerk das in den Bauholzli-
sten aufgeführte Material innerhalb
kurzer Zeit bereitstellt. Für stark di-
mensioniertes Bauholz wird auf Na-
delstammholz aus heimischen For-
sten zurückgegriffen, das die Sä-
geindustrie in großem Umfang in
den heimischen Forstbetrieben kauft. 

Frisch geschlagenes und geschnit-
tenes Holz ist allerdings zu feucht,
um direkt verbaut zu werden. Zwar
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Ein beträchtlicher Teil des in Deutsch-
land erzeugten Nadelschnittholzes
wird im Bausektor verwendet. Groß-

formatige Kanthölzer und Balken finden
ihren Einsatz vor allem im Ein- und Mehr-
familienhausbau. Bedingt durch die der-
zeit gültigen Bauvorschriften und kurzen
Bauzeiten muss dieses Holz im statisch
belasteten Bereich entweder mit chemi-
schen Holzschutzmitteln behandelt oder
aber trocken verbaut werden. Die Ver-
wendung von Holzschutzmitteln wirft Fol-
geprobleme auf und wird von manchen
Bauherren nicht gern gesehen. Durch die
Trocknung von Rundholz im Wald werden 
Sägewerke in die Lage versetzt, den
Markt kurzfristig mit trockenem Bauholz
zu beliefern.

Abb. 2: Alternative Lebenswege von Bauholz: Verfahren A (chemischer Holz-
schutz, Einbau in nassem Zustand); Verfahren B (technische Trocknng); Ver-
fahren C (Rundholztrocknung im Wald mit anschließendem Einschnitt zu
trockenem Bauholz)
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besteht die Möglichkeit, das Holz
zu schneiden und anschließend
technisch zu trocknen. Dies erfordert
aber Zeiträume von mindestens 4
Wochen. Da diese Zeit in der Regel
nicht zur Verfügung steht, bleibt bis-
her als Alternative nur die Behand-
lung mit chemischen Holzschutzmit-
teln oder die Verwendung von so
genanntem Konstruktionsvollholz,
welches von größeren Sägewerken
oder dem Holzhandel in getrockne-
tem Zustand in Standardabmessun-
gen bereit gehalten wird. Kleine und
mittlere Sägewerke, die traditionell
den Bausektor beliefern, können
trockenes Listenbauholz innerhalb
kurzer Zeiträume nicht bereitstellen.

ANFORDERUNGEN AN
BAUHOLZ

Die deutschen Bauvorschriften for-
dern für Bauholz einen Feuchtege-
halt, der sich an der Ausgleichs-
feuchte orientiert, die im Zusammen-
spiel mit dem Umgebungsklima als
Mittelwert zu erwarten ist. 

Vermieden werden soll damit in
erster Linie der Einbau von zu nas-
sem Holz. Denn das nachfolgende
Nachtrocknen hat so genannte
Schwindverformungen, das altbe-
kannte “Arbeiten des Holzes”, zur
Folge. 

Eine Beeinträchtigung der Kon-
struktion kann aber nicht nur von der
Schwindverformung, sondern auch
von biotischen Holzzerstörern wie
Insekten und Pilzen ausgehen. Auch

in diesem Zusammenhang ist die
Holzfeuchte von Bedeutung, da der
Wassergehalt des Holzes eine
wichtige Lenkungsgröße für bioti-
sche Holzzersetzer ist.

Die Feuchte von Holz als Kon-
struktionsmaterial wird je nach Ver-
wendung einen Ausgleichszustand
von etwa 9 % bis 18 % annehmen,
während der Feuchtegehalt fällfri-
scher Nadelhölzer zwischen 40 %
und 80 % liegt. 

Für die Trocknung nach dem Ein-
schnitt ist insbesondere bei großen
Balken selten ausreichend Zeit vor-
handen, da in der Regel der Bau-
fortschritt drängt. 

Hier setzen die Überlegungen zur
Verwendung vorab getrockneten
Holzes an. Denn bei Holz, das be-
reits vor dem Einschnitt in etwa die
Verwendungsfeuchte aufweist, wür-
den nicht nur die aufwendige tech-
nische Trocknung entfallen, sondern
auch die ungewollten Schwindver-
formungen und die Notwendigkeit,
Biozide gegen die Holzzersetzer
einzusetzen.

RUNDHOLZTROCKNUNG

An der Bundesforschungsanstalt
für Forst- und Holzwirtschaft (BFH)
wurde in den vergangenen Jahren in
enger Zusammenarbeit mit dem Or-
dinariat für Holztechnologie der Uni-
versität Hamburg untersucht, ob die
natürliche Trocknung von entrindetem
Nadelstammholz im Wald eine ko-
stengünstige und ökologisch sinnvol-
le Alternative zum chemischen Holz-
schutz und/oder zur technischen
Trocknung von Bauholz darstellt.

Ein traditionelles Verfahren zur
trockenen Lagerung ganzer Stämme
im Wald wurde zu einem regelhaf-
ten und umweltfreundlichen Trock-
nungsverfahren optimiert. Die Stäm-
me werden dabei in luftigen Lagen
gestapelt und die Stapel mit Giebel
und stabiler Folienüberdachung ver-
sehen (Abb. 1). 

Der Aufbau der so genannten La-
genpolter erfolgt günstigerweise im

Frühwinter, da die Vortrocknung in
der kühlen Jahreszeit das durch die
hohe Holzfeuchte bedingte Risiko
pilzlichen Befalls (Bläue, Rotstreife)
reduziert. Die Lagenpolter verbleiben
an luftigen und sonnigen Plätzen im
Wald mindestens bis zum Ende der
folgenden Sommerperiode. Je nach
„Güte des Sommers” sind dann
Durchschnittsfeuchten von 20% bis
25% zu erzielen, und das bei ausge-
sprochen guter Holzqualität.

VERGLEICH DER
ALTERNATIVEN

Die in Abbildung 2 schematisch
dargestellten Verfahren wurden un-
ter technischen und ökologischen
Gesichtspunkten (Ökobilanz) mitein-
ander verglichen.
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Abb. 1:
Rundholz-
Lagenpolter
am Wald-
rand. Im
Rahmen
des Demon-
strations-
projektes
wurden die
Stämme
farblich
markiert,
um den
Trocknungs-
fortschritt
in Abhän-
gigkeit von
der Lage im
Polter zu
unter-
suchen.

Beregnungspolter
Die Rundholztrocknung ist zu unterscheiden

von der so genannten Nasskonservierung,
die sicher vielen Spaziergängern schon ein-
mal im Wald oder am Waldesrand aufgefal-
len ist: Stammholz mit Rinde wird in großen
Poltern gelagert und künstlich beregnet. 

Hierbei handelt es sich um ein Verfahren
mit ganz anderer Zielsetzung. Forstleute wen-
den diesen Kunstgriff an, wenn mehr Holz-

mengen anfallen, als aus dem Wald geholt
und verwertet werden können, etwa nach
Windbruch. Die Beregnung soll einen Befall
mit Insekten (Borkenkäfer!) und Pilzen verhin-
dern. Es handelt sich also um eine Holz-
schutzmaßnahme zur Konservierung des Ma-
terials – und nicht um eine Vorbereitung der
Stämme für eine spätere Nutzung. Foto: BBA
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■ Verfahren A (konventio-
nell, chemischer Holz-
schutz/nasser Einbau)
Frisches Nadelrundholz wird zu
Listenbauholz eingeschnitten. Das
Bauholz wird im Tauchverfahren
oberflächlich mit chemischen
Holzschutzmitteln behandelt und
anschließend in nassem Zustand
verbaut. Die Trocknung einsch-
ließlich der unvermeidlichen Riss-
bildung und Deformation erfolgt
im günstigsten Fall im offenen
Dachstuhl, in der Regel jedoch
erst nach dem Schließen der
Dachhaut. Schimmelbefall und
Feuchteschäden sind dann häufig
vorprogrammiert. Am Ende des
Lebensweges (Abbruch) fällt das
chemisch behandelte Altholz in
die Altholzklasse H3, für die spe-
zielle Entsorgungswege vorge-
schrieben sind und für die die
stoffliche Verwertung bisher aus-
geschlossen ist.

■ Verfahren B (technische
Trocknung)
Frisches Nadelrundholz wird zu
Listenbauholz eingeschnitten. Die
Bauholzliste bzw. das Ausgangs-
material für Konstruktionsvollholz
wird unter hohem Energieeinsatz
etwa 2 Wochen lang technisch

getrocknet. Hierbei entstehen
zwangsläufig starke Risse im
Holz. Ein Teil des Holzes kann
aufgrund von Drehwuchs stark de-
formieren, was einen Nachschnitt
erforderlich macht und das Risiko
von Reklamationen für den Säge-
werker erhöht.

■ Verfahren C (trockenes
Bauholz aus zuvor ge-
trocknetem Rundholz)
Entrindetes Nadelstammholz wird
im Wald in Lagenpoltern getrock-
net. Die getrockneten Stämme
werden zu Listenware einge-
schnitten. Die Rissbildung erfolgt
bereits im Stamm, wobei die Ris-
se in der Seitenware liegen, das
Hauptprodukt jedoch weitgehend
rissfrei bleibt. Bauholz aus trocke-
nem Rundholz ist gerade. Die
durch Nachtrocknung verursach-
ten Deformationen sind vernach-
lässigbar.
Vergleicht man die drei Alternati-

ven hinsichtlich des Energiebedarfs
(Abb. 3) und des aus den Treibhaus-
gas-Emissionen (CO2, NOX, SO2
und CH4) resultierenden globalen
Erwärmungspotentials (GWP, Abb.
4), so liegen die Verfahren A und C
in etwa auf gleichem Niveau. Ver-
fahren B zeigt extrem hohe CO2-
Emissionen, die durch den hohen
thermischen Energiebedarf der tech-
nischen Trocknung verursacht wer-
den. Im Rahmen der Ökobilanzie-
rung konnten bei Verfahren A die

Kontamination des Holzes mit che-
mischen Holzschutzmitteln und die
daraus resultierenden ökologischen
Wirkungen bisher nicht berücksich-
tigt werden, da ausreichend gesi-
chertes Datenmaterial fehlt.

Unter Kostengesichtspunkten stellt
sich Verfahren A für ein Sägewerk
als günstigste Alternative dar, da die
Kosten des chemischen Holz-
schutzes weit unter den Kosten der
Trocknung liegen. Berücksichtigt
man jedoch aus der Sicht des Bau-
herren bei der Betrachtung des Le-
bensweges die gesamten Kosten
einschließlich der Folgekosten, die
aus ungewollten Deformationen am
Bauwerk, erhöhtem Risiko feuch-
tebedingter Bauschäden und aus
der Entsorgung des Altholzes nach
dem Abbruch entstehen, dann liegt
das Verfahren C (Rundholztrock-
nung) vor den Verfahren B und A. 

Speziell für kleine und mittlere Sä-
gewerke ist als besonderer Vorteil
des Verfahrens C hervorzuheben,
dass sie durch den Einschnitt trocke-
nen Rundholzes den Markt kurzfri-
stig mit trockener Listenware belie-
fern können. Bedingt durch das ste-
tig wachsende Umweltbewusstsein
der Bauherren und den hieraus er-
wachsenden Trend zum ökologi-
schen Bauen steht zu erwarten, dass
die Rundholztrocknung künftig ver-
stärkt zur Anwendung kommen wird.

Im Rahmen eines von der Deut-
schen Bundesstiftung Umwelt (DBU)
geförderten Demonstrationsprojek-
tes hat die Bundesforschungsanstalt
für Forst- und Holzwirtschaft Fachse-
minare veranstaltet, um die Fachöf-
fentlichkeit über die Methodik sowie
die Vorteile und Risiken der Rund-
holztrocknung zu informieren. ■

Dr. Johannes Welling, Dr. Moham-
mad Scharai-Rad, Bundesfor-
schungsanstalt für Forst- und
Holzwirtschaft, Institut für Holzphysik
und mechanische Technologie des
Holzes, 21027 Hamburg; Andreas
Lang, Lutz Speckels, Universität
Hamburg, Ordinariat für Holztech-
nologie, 21027 Hamburg
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Abb. 4: Globales Erwärmungs-
potenzial in kg CO2-Äquivalenten
durch die Erzeugung von Bauholz
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Abb. 3: Energiebedarf zur Erzeugung von Bauholz
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