Innovative Dachholzschalen-K
von Hess- Wohnwerk

oderne Brettschicht-
holzprodukte verbin-
den innovative Kon-

struktionsweisen und kreati-
ves Gebdudedesign. Auf-
grund der enormen Tragfa-
higkeit von Brettschichtholz
(BSH) eignet sich dieses Bau-
material besonders fiir auf-
wandige Dachkonstruktio-
nen. Eine solche Losung ha-
ben Mathias Hofmann, Ge-
schiftsfiihrer der Hess-Wohn-
werk GmbH & Co. KG, Klein-
heubach und sein Mitarbei-
ter, Projektleiter International
Rensteph Thompson, auf
dem letztjdhrigen Internatio-
nalen Holzbauforum Gar-
misch (IHF) vorgestellt. Ihr
Referat Giber das Projekt der
Toskana-Therme in Bad Orb

Entwurf von AuBBenansicht,
Dachkonstruktion und Innen-
ansicht (Fotos, Zeichnungen:
Hess-Wohnwerk)
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onstruktion

ist Grundlage des folgenden
Beitrages, der die wichtigsten
Aspekte zusammenfasst.
Auftraggeber und Verpiachter
fur die neue Therme ist die
Kurgesellschaft Bad Orb,
welche die Firma Toskana-
world mit dem Bau und dem
Betrieb der Therme beauf-
tragt hat. Nach der Vertrags-
unterzeichnung im Juli 2008
folgte nur zwei Monate spa-
ter der Baubeginn.

Die Therme soll den Gesund-
heitsstandort Bad Orb stdrken
und neue Impulse geben.
Der futuristische Bau umfasst
eine einzigartige Thermen-
landschaft mit 600 m2 Was-
serfliche. Hinzu kommen ei-
ne separate Schwimmbhalle
mit 200 m2 Wasserflache, ge-

Dachkonstruktion
in der Praxis

len, zu erstellen.

fullt mit StiBwasser, sowie ein
grolziigiger Wellness- und
Kurmittelbereich. Der um-
baute Raum umfasst insge-
samt 36 000 m3 mit einer
Dachholzschalen-Konstruk-
tion von 2200 m2 Die Bau-
kosten belaufen sich auf

21 Mio. €.; eroffnet werden
soll die Therme im Friihjahr.
Die Ausfiihrung der Dach-
konstruktion erfolgte durch
Hess-Wohnwerk nach dem
Entwurf des Architekturbiiros
Ollertz + Ollertz, sowie dem
Ingenieur-Biro Trabert+ Part-
ner. Dr. Trabert fungierte in
diesem Projekt nicht nur als

| Unternehmensportrit

Hess-Wohnwerk zihlt europaweit zu den fithrenden Holz-
leimbau-Unternehmen, das sich auf die Fertigung von hoch-
wertigen und komplexen Produkten spezialisiert hat. Hierzu
gehoren zweifach gekriimmte Binder, Binder mit Sonder-
querschnitten und Sdulen mit bis zu 40 m Lange. Durch die
Kombination von Ingenieurbiiro + Holzleimbau + CNC-Ab-
bund + Schreinerei ist das Unternehmen in der Lage, selbst
anspruchsvolle Holzbauprojekte in Schreinerqualitit zu er-
stellen. Sein spezielles Konnen stellte Hess-Wohnwerk beim
aktuellen Toskana-Therme-Projekt in Bad Orb unter Beweis,
bei dem es galt, eine aufwindige Dachholzschalen-Kon-
struktion, bestehend aus tiber 700 individuellen Holzbautei-

offizieller Statiker, sondern
erstellte auch alle Konstruk-
tionszeichnungen fiir den
Holz- und Stahlbetonbau.
Dariiber hinaus lieferte das
Biiro Trabert fiir das Holz-
bauunternehmen als externes
Biro alle Plandaten fir die
Produktionsplanung und Ar-
beitsvorbereitung.

Kiihn geformte und
geplante Dachholzschalen-
Konstruktion

Die Gesamtanlage der Ther-
me zeichnet sich durch ihre
einzigartige Dachkonstrukti-
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on aus. Die Dachschale be-
steht aus einer frei geformten
Holzrippenschale, die wie
eine Welle (iber der Bade-
landschaft schwebt. Die ge-
samte Dachfliche umfasst
2200 m2 mit einem Gesamt-
holzvolumen von ca. 320 m2

Diese kithne Dachkonstrukti-
on besteht aus acht zweifach
gekrimmten BSH-Randbo-
gen (240 x 800 mm), die sich
aus jeweils 25 Teilstiicken
zusammensetzen. Die Dach-
fliche wurde anschlieffend
aus 682 Holz-Rippen gefer-
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tigt. Hierbei handelt es sich
um gebogene Bauteile mit
positiver und negativer
Kriimmung und 12 verschie-
denen Radien von 5 bis

250 m. Jedes Bauteil ist ein
Unikat.

Das Gesamtwerk wird durch
682 Akustikelemente mit un-
terschiedlicher Geometrie er-
gdnzt: Dreieckig, finfeckig
und zum Teil mit runden An-
schnitten im Bereich der
Randbégen und Oberlichter.
Alle Akustikteile wurden im
Werk komplett vorgefertigt
und geddmmt.

Die CAD-Planung des In-
genieurbiiros erfolgte mit
,Nemetschek Allplan”, einer
CAD-Software, die zwar fiir
das Bauwesen, aber bis auf
wenige kleine Holzmodule
nicht speziell fir den Holz-
bau konzipiert ist. Die beson-
dere Herausforderung des
Projekts war in der Tatsache
begriindet, dass fir die zu
liefernde Dachkonstruktion
kein konventioneller Ab-
bundplan zur Verfiigung
stand. Wihrend bei anderen
Projekten die technischen
Planungsdaten vom Architek-
ten an die Planungsabteilung
weitergegeben werden, lagen
bei diesem Projekt jegli-

che Planungsinforma-

tionen nur in Form

von 3-D-Volu-

menmodel-

len vor. A

Der

Darstellung
einer Dach-
’ rippe mit ver-
{ schnittener Ober-
flache

Schwung des Dachtragwerks
wurde vom Architekturbtiro
Ollertz + Ollertz grob vor-
gegeben und vom Ingenieur-
Biro Dr. Trabert in einen
CAD-Plan umgesetzt.
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Projektdaten

Randbogen

Rippen

Akustikelemente

Dachschalung

Liquid-Sound

Schwimmbhalle

Baustelle

Stiickzahl:
Volumen:

Linge gesamt:
Querschnitt 1-7:
Querschnitt 8:
Geometrie:

Stiickzahl:
Volumen:

Lange gesamt:
Bauteilldngen:
Querschn. Rohl.:
Geometrie:

Stiickzahl
Geometrie:

Dachfliche:
Aufbau:
Schalfliche:
Holzvolumen:
Verbindungsm.:

Stiickzahl

Volumen:
Geometrie:

Volumen:
Geometrie:

Raumgeriist:
Hebewerkzeug:
Montagedauer:
Montageteam:

Um die vielen Dachrippen
an die gegebene Freiform des
Daches anzupassen, mussten
diese mit der Dachflache ver-
schnitten werden. Die Ver-
schneidung mit der Dachfla-
che erfolgte nur an der Ober-
seite der Rippen. Das Ergeb-
nis ist ein einzigartiges Gebil-
de aus vielen kleinen Schnitt-

flichen, das keiner Gesetz-
maligkeit folgt und von
Rippe zu Rippe sehr unter-

Erstellung der zweifach
gekriimmten Randbégen (Teil-
stiicke), Blockverleimung im
selbst entwickelten Pressbett

8 bestehend aus 25 Teilstiicken

ca. 40 m?

170 Ifd. M

240 %800 mm

zweiteilig 240 x 1000 mm + 240 x 400 mm
zweifach gekrimmt

682 — jedes Bauteil ein Einzelstiick

ca. 96 m?

ca. 2190 lid. M

0,19 bis 4,36 m

160 x 240 mm

gebogene Bauteile mit positiver und negativer Kriimmung,
12 verschiedene Radien von 5 bis 250 m

682 —jedes Element ein Einzelstiick

rautenformig, dreieckig, fiinfeckig, z. T. mit runden
Anschnitten im Bereich Randbégen/Oberlichter,
im Werk komplett vorgefertigt und gedammt

ca. 2200 m?

2-lagig, in Teilbereichen 3-lagig

ca. 4600 m?

ca. 140 m?

ca. 800000 Nagel und Schrauben, ca. 850 kg PU-Leim

32 Segmente inkl. Akustikelemente und Dammung,
1 Firstkranz, 3-teiliger Eingangsbogen

ca. 17 m3

Rotationskorper, Durchmesser unten 14,50 m,
Durchmesser oben 3 m, Héhe 9,60 m

ca. 22 m?
Breite 15 m, Linge 25 m

ca. 11000 m3

1 Turmdrehkran 35 m, 1 Turmdrehkran 45 m
ca. 14 Wochen

im Schnitt ca. 12 Arbeitskrifte

schiedlich sein konnte. Selbst
die Kanten der Einzelflichen
verliefen fast willkiirlich und

nicht parallel von der linken
zur rechten Breitenkante.

Eigener Algorithmus erspart
betrachtlichen Zeitaufwand

Fir die hausinterne Arbeits-
vorbereitung bei Hess-Wohn-
werk erfolgte der Datenaus-
tausch mit IFC-Daten. Ein
Datenformat, das neben der
reinen Geometrie auch an-
dere Eigenschaften, wie z.B.
Bauteilname oder Positions-
nummer mitfiihren kann.

Innovativer Holzleimbau

Die neueste Entwicklung aus Kleinheubach ist der Hess-
Joint. Dabei handelt es sich um ein neuartiges Brettschicht-
holzprodukt, das die Herstellung weit spannender Trager
aus einzelnen kurzen Segmenten von maximal 13,5 m Lan-
ge moglich macht. Die Teile konnen mittels einer speziellen
Verklebungstechnik direkt vor Ort auf der Baustelle zusam-
mengefligt werden. Dank dieser neuen Technik kénnen zu-
kinftig die Transportkosten und somit auch die Gesamtkos-
ten deutlich gesenkt werden, bei nachweislich gleicher
technischer Leistungsfihigkeit.

Fir die Produktionsplanung,
vor allem die CNC-Program-
mierung, stellte sich nun die
Frage, wie man die Program-
me moglichst wirtschaftlich
erzeugen konnte. Ein Grund-
problem im Ingenieurholz-
bau, da es gerade bei kom-
plexen Sonderbauten keine
Losungen fir einen durchge-
henden Datenfluss vom
CAD-Modell zur Erzeugung
der Produktionsdaten gibt
(Diese Problematik erlduterte
u.a. Fabian Scheurer auf dem
IHF 2008).

So wie bei vielen anderen
Sonderprojekten des Holz-
baus mit komplex gekriimm-
ten Bauteilen, sah es auch
hier zu Beginn der Produkti-
onsplanung so aus, als ob
alle 682 Rippen manuell pro-
grammiert werden mussten.
Bei einem geschitzten Pro-
grammieraufwand von min-
destens 30 min. pro Rippe,
wadren also 341 Std. oder un-
gefdhr 42 Tage im 1-Schicht-
betrieb notwendig gewesen.
Mit Unterstiitzung der Firma
Bocad gelang eine kleine
Premiere im Bereich der au-
tomatischen Erzeugung von
5-Achs-CNC-Bearbeitungen
im Holzbau:

Es wurde speziell fir diese
Rippen ein Algorithmus ent-
wickelt. Dieser Algorithmus
ist in der Lage, eine zur Ur-
sprungsfldche hinreichend
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genau angendherte verdrillte
Fliche zu erzeugen. Diese
konnte dann als 5-Achs-Bear-
beitung im BTL-Format auto-
matisch ausgegeben werden.
Somit konnte ein betrachtli-
cher Zeitaufwand gegentiber
der manuellen Programmie-
rung eingespart werden.
Eine besondere Herausforde-
rung stellte auch die recht-
zeitige Planung und Bestel-
lung der Verbindungsmittel
dar. Da lediglich Excel-Listen
vorlagen, die grobe Angaben
Gber die zu verarbeitende
Menge an Holz enthielten,
galt es, die knifflige Aufgabe
zu losen, alle Verbindungs-
mittel mengenmalig richtig
zu kalkulieren. Die Bestel-
lungen mussten entspre-
chend zeitnah ausgefiihrt
werden, damit bei Lieferzei-
ten von bis zu drei Monaten
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alle Materialen termingerecht
auf der Baustelle vorliegen
konnten.

Individuelle Fertigung
just in time

Schon vor 10 Jahren wurde
in Bad Sulza eine Toskana-
Therme mit gleicher Dach-
konstruktion erstellt, damals
allerdings noch mit 3-Achs-
CNC-Abbund. Alle Teile
mussten einzeln per Hand
mit Hobel und Sédge nachbe-
arbeitet werden. Diese Ferti-
gungsweise war nicht nur
zeitaufwindig und kostenin-
tensiv, sie war durch die ma-
nuelle Nachbearbeitung na-
tirlich auch weniger prazise
und detailgenau in der Aus-
fihrung.

Seit diesen Zeiten hat sich
die CNC-Technik deutlich
weiter entwickelt. Dank
seiner technisch auf dem
aktuellen Stand ausgestatte-
ten Werkshallen war Hess-
Wohnwerk in der Lage, selbst
lange Bauteile passgenau mit
seiner 6-Achs-CNC-Maschi-
ne (40x4x 1,6 m) zu fertigen
und just in time auf die Bau-
stelle zu liefern, wo die Teile
wie ein Puzzle zusammenge-
flgt werden konnten. Spe-
ziell fir dieses Projekt wurde
fir die Blockverleimungen
ein selbst entwickeltes Press-
bett gebaut. Es soll kiinftig fiir
weitere Projekte mit Block-
verleimung zum Einsatz
kommen.
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Bei fast allen Teilen handelte
es sich um Unikate, einzeln
geplant und hergestellt. Spe-
ziell fiir das Hauptdach wur-
de jedes Teil individuell ge-
fertigt. Dies stellte eine inter-
ne Herausforderung dar,
denn die termingerechte Fer-
tigung und Lieferung musste
jederzeit gewahrleistet sein,
obgleich in den Werkshallen
parallel andere Groprojekte
produziert und ausgefiihrt
wurden.

Der Anteil der Projektauftra-
ge steigerte sich zunehmend
in den letzten Jahren. Daher
entschied man sich in Klein-
heubach fiir eine individuelle
Produktionsplattform mit
dem Namen ,Listendesig-
ner”: Eine SQL-Datenbank,
mit der selbst komplexe Pro-

Montage der
Dachkonstruktion
auf der Baustelle

jekte termingerecht und si-
cher produziert werden kon-
nen. Die Weiterentwicklung
findet in der eigenen Ent-
wicklungsabteilung statt. Auf
diese Weise kann der Holz-
bauspezialist seinen Kunden
jederzeit garantieren, dass al-
le Teile, die die Produktion
verlassen, vollstindig etiket-
tiert und nummeriert sind: Ei-
ne wichtige Grundvorausset-
zung fir die reibungslose
Montage auf der Baustelle
bei GroRauftrigen mit so vie-
len Teilen.

Was den zeitlichen Rahmen
betraf, so beschriankte sich

die Planungsabstimmung und
Datenvorbereitung auf die
Monate April und Mai 2009.
Von Juni 2009 bis Oktober
2009 erfolgte die Werksferti-
gung, mit jeweiliger soforti-
ger Lieferung zur Baustelle.
Der Montagebeginn war am
27. Juli 2009, das geplante
Bauende wurde auf 30. Sep-
tember 2009 datiert. Ein fei-
erliches Richtfest fand am
16. Sptember letzten Jahres
statt.

Nach Projektabschluss bleibt
festzuhalten, dass selbst
hochste architektonische An-
forderungen mit kompetenter
Planungsleistung und dem
Einsatz neuester Technik pro-
blemlos erfiillt werden kon-
nen, wie Hess-Wohnwerk
bewiesen hat.
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