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Exklusives Segelschiff in Paris -
das Louis-Vuitton-Museum

1. Einfithrung

1.1. Firmenvorstellung

HESS TIMBER ist einer der international fihrenden Brettschichtholzhersteller im Archi-
tektur-Ingenieurholzbau und bietet ein einzigartiges Leistungsspektrum fir Architekten,
Planer sowie Projektentwickler an. Neben den Standardleistungen fiir Dach- und Indust-
riebauten hat sich HESS TIMBER besonders auf die Planung und Implementierung von
kundenspezifischen und architektonisch anspruchsvollen Dachkonstruktionen mit indivi-
duellen und komplexen Geometrien spezialisiert. HESS TIMBER konnte in den letzten
Jahren einige der weltweit aufsehenerregendsten Holzbauprojekte realisieren, wie z.B.
den D1-Tower in Dubai, das Museum der Stiftung Louis Vuitton in Paris, die langste
HolzfuBgangerbriicke Europas in Georgien und die Millverbrennungsanlage Leeds,
GroBbritanniens derzeit groBtes Holzbauprojekt.

1.2. Kurzvorstellung Projekt

Abbildung 1: Das Museum der Fondation Louis Vuitton Paris

Das von Stararchitekt Frank O. Gehry entworfene Gebaude der Fondation Louis Vuitton
liegt im Bois de Boulogne in Paris und ist ein Museum flir zeitgendssische Kunst. Die
Kunstsammlung des Besitzers Bernard Arnault findet auf 11.700 m2 Platz. Das Museum
beinhaltet insgesamt 11 Galerien, sowie ein Auditorium mit 350 Sitzen, einen Buchladen,
ein Restaurant und Verwaltungsbiiros.

Die Bauzeit des Museums erstreckte sich Gber fast 14 Jahre. Allein Frank Gehrys Bliro in
Los Angeles hat acht Jahre an den Planen gefeilt. Insgesamt geht man von 400 Planern
und Ingenieuren aus, die sich mit der aufwandigen Konstruktion beschaftigten. Die Form
beschreibt Frank Gehry selbst als «Schiff unter vollen Segeln». Bei seinem Anblick soll
der Eindruck von Bewegung entstehen. Ein Foto der America's Cup-Yacht «Susanne»
aus dem Jahr 1911 diente den Architekten als Leitbild.
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Abbildung 3: Museum Fondation Louis Vuitton

Das Gebaude ist fast vollstandig von glasernen Segeln umgeben, die den AuBenflachen
als Wetterschutz dienen, diese Bereiche raumlich definieren und die Nutzer vor Witte-
rungseinflissen schitzen.
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Abbildung 4: Innenansicht - Museum Fondation Louis Vuitton

Die 12 Dachsegel bestehen aus insgesamt 3.500 Glasscheiben und 222 Holzbindern. Die
GroBe der Dachsegel variiert vom groBten mit mehr als 3000 m2 Flache und ca. 500 t
Gewicht bis zum kleinsten mit 500 m2 bei 60 t Gewicht. Ihre Ausrichtung reicht von
horizontal bis vertikal.

2. Die Projektanforderungen

Aufgrund der baulichen Besonderheiten war der Anforderungskatalog von Seiten des
Architekten und des Bauherren beziiglich der Holzbauteile sehr hoch. Hier die wichtigs-
ten Punkte, die es zu berlicksichtigen und zu erflillen galt:

2.1. Holzart

Die Architekten forderten die Verwendung von Holz aus nachhaltigen européischen Quel-
len(PEFC zertifiziert). Aus diesem Grund konnten keine tropischen oder exotischen Sor-
ten eingesetzt werden, die eigentlich eine bessere Besténdigkeit besitzen. Die Wahl fiel
auf Larchenholzaus Hochgebirgswéldern in Osterreich, das sich fiir die Gebrauchsklasse
2 gut eignet.

2.2. Rohdichte

Bezlglich der Rohdichte sollten nur Bretter mit einer Dichte zwischen 500 und 700
kg/m? verwendet werden.

2.3. Dauerhaftigkeit

Der GroBteil der Holzbauteile ist vor direkter Beregnung geschiitzt und konnte der Nut-
zungsklasse 2 gemaB Eurocode eingestuft werden. Dem Schlagregen ausgesetzten Stellen
werden durch Verkleidungen aus Edelstahlblech geschiitzt.

An den AuBenflachen sollte die Larche 100% splintfrei sein, mdglichst rissfrei und nur
kleine gesunde Aste aufweisen. Zudem musste das Holz auch gegen Termitenbefall
behandelt werden. Hierzu bedurfte es eines Insektizids in Kombination mit einer Lasur,
die die Oberflache UV-bestandig machen sollte.
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2.4. Einfache und zweifache Kriimmung der Binder

Der GroBteil der Binder sollte einfach gekrimmt erstellt werden, da jedoch an der
Schnittstelle zwischen den Oberflachen eine komplexere Verdrehung vorkommt, waren
an diesen Stellen doppelt gekrimmte Binder notwendig. Jeder der 222 Binder verflgt
Uber individuelle Form und MaBe.

2.5. Toleranzen

Die Anforderung an die geringen Fertigungstoleranzen insbesondere der groBflachigen
Stabdlibelanschliisse mit Schlitzungen verlangte ein besonderes Konzept mit einem
Nachweis an Erfahrungen und den notwendigen technischen Ausstattungen.

2.6. Einbau Verbindungs-Stahlteile

Fir das Projekt waren urspringlich ca. 100t (Ist270t) Duplexstahlteile fiir die Haupt-
und Nebenanschliisse mit ca. 30.000 (Ist 68.000) Verbindungsmitteln ebenfalls aus
Duplexstahl zum Einbau geplant.

Abbildung 5: Rendering Tragwerkskonzept

3. Die Produktion bei HESS TIMBER

Angesichts des umfassenden Anforderungskatalogs sah sich HESS TIMBER vor groBe
Aufgaben gestellt, denn es galt, ein schliissiges Konzept zu entwickeln, das die Quali-
tatsanforderungen auf jeder Stufe der Produktion garantierte. Die Ausarbeitung des
Konzepts nahm einen groBen Zeitraum in Anspruch, da von Kundenseite ein hoher Do-
kumentationsaufwand gefordert war. So mussten alle internen Produktions- und Kont-
rollschritte akribisch in franzésischer Sprache dokumentiert werden, um die zahlreichen
Qualitatsprozesse bei HESS TIMBER llGckenlos darzulegen. Diese umfassende Dokumen-
tation wurde bei zahlreichen Qualitats-Audits geprift und letztendlich von der Stiftung
Fondation Louis Vuitton freigegeben.

Im Folgenden moéchten wir nun erldutern, welche Lésungen HESS TIMBER gefunden und
eingesetzt hat, um den Qualitatsanforderungen zu entsprechen.

3.1. Neue Produktionsanlagen

Angesichts der extrem hohen Qualitatsanforderungen und den komplexen Bauteilen, ent-
schlossen wir uns flir einige wichtige Modernisierungen und Erweiterungen der Produkti-
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onsanlagen. Neben einer speziellen Softwareerweiterung flr unseren Réntgenscanner zur
Rohdichtesortierung der Larchelamellen, investierten wir im Januar 2010 in eine neue und
extrem zuverlassige Keilzinkentechnologie. Im April 2010 wurde zusatzlich die weltweit
erste vollautomatische Bogenbinderpresse installiert, um eine komplett automatische
Herstellung der 40 cm breiten Bogenbinder zu ermdglichen. Ein selbst entwickeltes Press-
bett flr 2-fach gekrimmte und tordierte Binder ermdglichte die prazise Verleimung der
Firstbinder, hinzu kamen eine Bandsage fiir die Herstellung der Stabchenlamellen und die
notwendigen Transporteinrichtungen fir die Zufiihrung zur Beleimung.

3.2. Eigene Produktionssoftware

Unser Unternehmen verfligt Gber eine selbst entwickelte Software zur Verwaltung samt-
licher Prozesse zur Abwicklung und Erstellung komplexer Holzbau-Projekte. Mit Hilfe die-
ser Software waren wir nach projektspezifischen Anpassungen in der Lage, dieses sehr
komplexe Projekt transparent abzuwickeln, alle Herstellungsphasen zu Gberwachen und
die Verfahren danach auszuwerten. Um diesen modernen Standard zu halten, beschaf-
tigt HESS einen eigenen Entwickler, der das Softwareprogramm entwickelt hat und es
auch speziell an das Projekt Louis Vuitton angepasst hat. Auf diese Weise konnte die
Aktualitat der Software und aller Daten laufend gewahrleistet werden.

3.3. Kontrolle der Holzfeuchte, Rohdichte, Fehlstellen

Fir die BSH-Herstellung wurden nur vorgetrocknete und unbehandelte Bretter mit einer
Holzfeuchte von 9-14% eingekauft. GemaB der geltenden Norm hatte fir die Larche
lediglich eine visuelle Sortierung ausgereicht.

Zuerst fand diese visuelle Sortierung statt, bei der eventuelle Fehlstellen von einem
Mitarbeiter mit einem phosphoreszierenden Stift markiert wurden. AnschlieBend lief das
Brett durch den Réntgenscanner, wo die Rohdichte und die Holzfeuchtegemessen wur-
den. Danach wurden die markierten Fehlstellen automatisch an der Kappstation heraus
gekappt. Lamellen, deren Rohdichte nicht innerhalb 500-700 kg/m3 lag und deren Holz-
feuchte nicht im Bereich zwischen 9-14% war, wurden ausgeschleust und nicht fir die-
sen Auftrag eingesetzt.

Fir diese Kombination von visueller und maschineller Sortierung von Europdischer Lar-
che wurde von HESS zusammen mit dem Hersteller des Réntgenscanners Microtec extra
eine spezifische Software fir den Réntgenscanner entwickelt.

3.4. Stabchenverleimung

Uberzeugt hatten wir den Bauherren mit unserem Sondervorschlag, alle Decklamellen
aus HESS Premium-Lamellen (Stabchenlamellen) auszufihren.

Nach Beauftragung und im Verlauf der Detailplanung wurde von Kundenseitedie Anforde-
rung gestellt, dass neben der konsequenten Verklebung mit Resorcinharz im gesamten
Projekt die Stéabchen-Verleimtechnik eingesetzt werden sollte.

Dieses Verfahren ist wesentlich aufwandiger und erfordert auch einen wesentlich héheren
Holzverbrauch.

3.5. Erstellung der Schlitze und Bohrungen

Die urspringliche Verbindungsplanung sah vor, ein Schlitzblech mittig in der urspriingli-
chen geplanten Blockfuge (2 x 200 mm) einzusetzen. Dieser Ansatz musste jedoch auf
Grund der statischen Anforderungen geandert werden, d.h. es mussten 2 Schlitzbleche
ausgefthrt werden. Diese Anforderung setzt ein hochpréazises Herstellungsverfahren
voraus, um die Schlitze bis 1,5 m Tiefe auf 1,2 m Breite mit einer max. Toleranz von +/-
1 mm auszufiihren.

Aufgrund der sehr geringen zulassigen Bohrtoleranzen mussten samtliche Lécher auf der
CNC-Maschine vorgefrast werden, um die Bohrungen entsprechend passgenau im Holz
ausfihren zu kénnen. Die Bauteile mussten dabei auf der CNC von beiden Seiten ge-
bohrt werden.
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Abbildung 6: Schlitze und Bohrungen in héchster Perfektion

3.6. Oberflaichenbehandlung

Alle Oberflachen wurden wie ein Mobelstiick sauber nachgebessert, geschliffen und
mehrfach gestrichen:

§ RwNE

Insektizid fir den Antitermiten-Holzschutz.

Hirnholzschutz

Ligninschutzimpragnierung (Holzstabilisierung) mit extrem hohem UV-Schutzfaktor
zweifacher Auftrag: Wetterschutzlasur fiir Holz im AuBenbereich.




21. Internationales Holzbau-Forum IHF 2015

Exklusives Segelschiff in Paris — das Louis-Vuitton-Museum | M. Hofmann | 9

Abbildung 7: Fertige Binder mit angebauten Duplexstahlteilen
3.7. Transporte

Die Transportplanung fiir die insgesamt 222 Binder stellte eine groBe Herausforderung
dar, da aufgrund der Uberldngen zahlreiche Sondertransporte durchgefiihrt werden
musste. Die Baustelle im Herz von Paris, im Bois de Boulogne, stellte fiir jede Anliefe-
rung eine Spezialaufgabe dar. Aufgrund fehlender Lagerplatze auf der Baustelle war eine
akribische Just-in-time-Planung erforderlich. Die Baustellenverhaltnisse waren derart
beengt, dass es selbst keine Ruhezonen fir die LKWs vor der Baustelle gab. Konnten die
LKW nicht unmittelbar entladen werden, musste der LKW sich sofort wieder von der
Baustelle entfernen. Die Anlieferungen erstreckten sich (ber 12 Monate, beginnend von
April 2012 bis Marz 2013.

Abbildung 8: Schwertransport fertig zur Abfahrt nach Paris
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Beteiligte Firmen

Auftraggeber

Fondation Louis Vuitton pour la Création, Paris, Frankreich

Generalunternehmer

EIFFAGE Construction Métallique, Colombes, Frankreich

Architekt:

Frank Gehry, Gehry Partners, LLP, Los Angeles, USA

Holzbau: HESS TIMBER Kleinheubach, Deutschland:
Technische Unterstlitzung in der Planungsphase,
Herstellung und Lieferung der BSH-Binder.

Binder

Stlickzahl 222 Binder flir 12 Einzeldacher

Volumen: 779 m3 BSH

Verleimung: Stdbchenverleimung

Maximale Binderléange: 28,2 m

Geometrie:

einfach und zweifach gekrimmt

Querschnitte:

40 x40 cm -40 x 120 cm

Stahlteile:

Duplex-Stahl-Anbauteile ca. 270 t

Rohdichte

500 - 700 kg/m=2 mit einer mittleren Rohdichte
von 585 kg/m?>.

Projektdetails

Produktionsbeginn 2012
Produktionsende Marz 2013
Nutzflache 11.700 m?2

Oktober 2014

Ero6ffnung des Museums:

5. Fazit und Ausblick

HESS TIMBER hat mit diesem Projekt erneut eindrucksvoll bewiesen, dass selbst hdchste
architektonische Anforderungen mit kompetenter Planungsleistung und dem Einsatz
neuester Technik mit einer herausragenden Qualitat und Prazision erflllt werden kénnen.
Das oberste Ziel von HESS TIMBER ist es, sich standig weiter zu entwickeln und mit eigenen
Produkt- und Produktionsinnovationen neue Standards im Holzbau zu setzen. Angefange-
nen bei den verschiedensten hauseigenen Innovationen wie HESS HYBRID, bis hin zu ein-
zigartigen Verbindungsldsungen fir Trager wie den HESS LIMITLESS, und den neusten
Entwicklungen flr Freiformprojekte mit einer durchgangigen und ressourcenschonenden
Fertigungstechnik, ist es erstmals madglich, absolut wirtschaftlich und effizient eine konse-
quente 3D-Stébchenverleimung flir GroBprojekte zu realisieren.

HESS TIMBER kann Produkte und Lésungen anbieten, die weltweit einzigartig sind.
Unsere Vision ist, in vielen Landern dieser Erde den Holzbau ein Stlick weiter voranzub-
ringen und auch in Landern mit einem an allgemeinem Bauvolumen geringem Holzbau-
anteil, die Vorteile des Holzbaus verstarkt erlebbar zu machen.




