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Leicht und stabil

Entwicklung von LNS (Light Natural Sandwich) Materialien
fiir Tafelbauelemente im Bauwesen

Fiir das Projekt Hjortsoj wurde aus
einem leichten Sandwichwerkstoff
(LNS) ein Tafelbauelementesystem
fiir den Innenausbau konzipiert.
Die Besonderheit des LNS-Materi-
als ist die geringe Dichte, hohe
Formstabilitit und der Einsatz aus-
schliefslich natiirlicher Rohstoffe.
Ziel des Projektes Hjortsoj ist ne-
ben dem Einsatz von umwelt-
freundlichen Materialien die Kon-
struktion und der Bau von einem
leicht und schnell zu montierenden
Wandelementesystem.

Deckschicht aus Holzwerkstoffen
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Bild 1: Aufbau des LNS-Werkstoffes

Fig. 1: Sructure of the LNS-material
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Zurzeit werden am Institut fiir Betriebs-
technik und Bauforschung der FAL
Braunschweig in Zusammenarbeit mit sie-
ben weiteren Forschungspartnern innerhalb
eines EU-Forschungsprojektes (FAIR CT
98-3784) Grundlagen fiir eine industrielle
Produktion von LNS-Werkstoffen erarbeitet.
Von besonderem Interesse fiir die Agrarwirt-
schaft ist, dass durch den Anbau besonders
hochwertiger nachwachsender Rohstoffe ein
hoher Anteil der Wertschopfung auf die
Landwirte entfallt.

Bild 1 zeigt den Aufbau des leichten Sand-
wichwerkstoffes aus nachwachsenden Roh-
stoffen. Als Deckschichtmaterial werden
Sperrhoélzer oder andere Holzwerkstoffe mit
Leichtbauqualititen verwendet. Der Waben-
kern des LNS-Werkstoffes besteht aus paral-
lel angeordneten Pflanzenhalmen (etwa Ge-
treidestroh-, Miscanthus-, Bambushalme),
die in eine Matrix aus Klebstoffschaum ein-
gebunden sind. Die Halme sind rechtwinklig
mit den Deckschichten verklebt. Geeignet

sind nur unzerstérte Halme von hoher Stabi-
litdt bei gleichzeitig geringer Dichte. Sowohl
Kaseinklebstoffe, Klebstoffe auf Basis
pflanzlicher Proteine sowie andere handels-
iibliche Holzklebstoffe konnen verwendet
werden. Ein wichtiges Ziel der Entwick-
lungsarbeiten war, die natiirlichen Eigen-
schaften der eingesetzten Pflanzenteile opti-
mal zu nutzen. Die Pflanzenteile werden da-
bei quasi als Halbzeuge eingesetzt. Dieses
Vorgehen spart einerseits Energie bei der
Verarbeitung, andererseits kommen so die
Syntheseleistungen der Pflanzen im Endpro-
dukt voll zur Wirkung. Im Kern bleiben
Halm oder Halmabschnitt als Faserrohr-
struktur erhalten.

Werkstoffeigenschaften und Anwen-
dungsbereiche von LNS-Materialien

Durch die Variation von Dicke, Aufbau und
Holzart der Deckschichten, Halmart im
Kern sowie dem Verhdltnis von Deck-
schichtdicke zu Kernstoffdicke konnen die
Werkstoffeigenschaften an die jeweiligen
Anforderungen angepasst werden. Entspre-
chend wviele unterschiedliche Eigen-
schaftsprofile von LNS-Werkstoffen sind
moglich. Tabelle 1 zeigt Eigenschaften des
LNS-Materials im Vergleich zu herkdmmli-
chen Werkstoffen.

Durch die Eigenschaftskombination

» geringe Dichte

* hohe Festigkeit und Formstabilitét

* geringe Warmeleitfahigkeit

Plattentyp Plattenaufbau Kern Dichte Biege- Biege- Querdruck- Querzug-
Gesamt- Deck- festigkeit  E-Modul festigkeit festigkeit
dicke  schicht
[mm]  [mm] [kg/m?] [kg/m*] [N/mm?  [N/mm?  [N/mm?]  [N/mm’]

LNS 19 Birken- Stroh- 205 <18 4000 <33 <15

Stroh sperrholz  Glutin

15 80
LNS 30 Birken- Miscan- 295 <33 <5000 <15 <25
Miscanthus sperrholz  thus PUR
25 190
LNS 25 Birken- Hanf 290 <185 <3700 <5,6
Hanf sperrholz  PUR
25 155 (200) (7,0)

Faser- 10-20 - - 200-400 1-3 150-600

dammplatte

Span- 20-25 - - 550-800 15-22 2400-3500 0,8-1.5 0,3-0,7

platte

Holzfaser- 6-16 - 400-800 8,5-18,5 1500-4500 1-2,5 0,15-0,35

platte

mittelhart

Holzfaser-  6-16 - 400-800 8,5-18,5 1500-4500 1-2,5 0,15-0,35

platte hart

Tischler- 13-45 - - 450-600 20-55 3000-8500 1,5-2,5

platte

Furnierplatte - - - 450-700 65-130 7000-14000 1,5-3 -

Kunststoff- 20 GFK PVC 230 <35 <3800 <1,2 <2,2

sandwich

Tab. 1: Werkstoffeigenschaften von LNS- und anderen Baumaterialien

Table 1: Properties of LNS- and other building materials
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Dichtstreifen
seal strip

Deckenanschiag
celling fasten

Stopfwolle
seal wool

Deckenleiste
ceiling tim

LNS Wandelement
LNS panel

Bodenanschlag
floor fasten

FuBbodenleiste
floor tim

I—

Detail: Horizonfalschnitt durch LNS-Elemente (Z-Profile)
horizontal cut of LNS elements (Z-profile)

Bild 2: LNS- Tafelele-
mente fiir den Innenaus-
bau

Fig. 2: LNS building
elements for interior
work

Fiir die Deckschich-
ten des Sandwich-
werkstoffes wurden je
9 mm starke Bir-
kensperrholzplatten
der Qualitit BB/C
ausgewdhlt. Der Kern
besteht aus 100 mm
starken  Strohhalm-
— kernstoffplatten  mit
Q Roggenstroh der Sorte
Danko. Der Kern wur-
de an den Schmal-

« natiirliche Rohstoffe
sind sowohl Anforderungsmerkmale von
Wirmedammstoffen als auch von Leicht-
bauwerkstoffen und Baustoffen zu erfiillen.
Der Einsatz dieses Sandwichwerkstoffes
ist besonders dort sinnvoll, wo leichte und
formstabile Werkstoffe aus natiirlichen Roh-
stoffen gefordert werden, etwa im Mobel-
und Innenausbau sowie im Fahrzeugbau.

Produktion und Preise
von LNS-Werkstoffen

Zurzeit werden LNS-Werkstoffe im techni-
schen Malistab im Institut fiir Betriebstech-
nik und Bauforschung der FAL hergestellt.
Am Ende des EU-Forschungsprojektes
(FAIR CT 98-3784) im Jahr 2001 soll eine
industrielle Produktionstechnologie ent-
wickelt sein. Der Preis fiir den LNS-Werk-
stoff wird voraussichtlich zwischen dem ei-
ner Spanplatte und dem einer Tischlerplatte,
also bei 350 bis 700 DM/m? liegen. Damit ist
er deutlich giinstiger als Sperrholz (800 bis
1700 DM/m®) oder Kunststoffsandwich-
werkstoffe (ab 2000 DM/m>).

Innenwandsystem aus LNS-Tafelbau-
elementen (Projekt Hjortsoj)

Fiir ein Demonstrationsprojekt in Hjortshoj
(Dénemark) wurde ein Tafelbauelemente-
system aus LNS-Werkstoffen fiir den Innen-
ausbau konstruiert und hergestellt (Bild 2).
Ziel war insbesondere die schnelle und ein-
fache Montage der Wandelemente, die von
zwei Handwerkern ohne aufwendige Hilfs-
mittel zu erledigen sein sollte. Vom déni-
schen Projektpartner wurden die Abmessun-
gen der Wand sowie eine Wanddicke von
rund 120 mm vorgegeben. Nach diesen Vor-
gaben wurde ein Standardtafelelement kon-
struiert.
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flichen des Elements
allseitig umschlossen und dadurch vor dufie-
ren Einfliissen geschiitzt. Hierzu wurden
seitlich Vollholzleisten mit einem Quer-
schnitt von 100 * 30 mm, oben und unten 9
mm Sperrholz verwendet (Bild 2). Die Kern-
und Deckschichten wurden mit Kaseinkle-
ber nach einer Rezeptur von Buttermann &
Cooperrider verklebt. Die Dichte dieses
LNS-Werkstoffes liegt bei etwa 160 kg/m>.
Das Gewicht des Standardelementes von
2200 « 1200 * 118 mm betrdgt rund 58 kg.
Fiir die Messung des Feuchteverhaltens wur-
den an vier Punkten zwischen Kern- und
Deckschichten Feuchtesensoren integriert,
die das Feuchtverhalten der Wand kontinu-
ierlich messen werden. Mit einem Wasser-

Bild 3: Einbau des Tafelelements in das Boden-
profil; Querschnitt durch Wand und Bodenprofil
(oben rechts)

Fig. 3: Installing of LNS building element into joint
trims; cross section of wall and floor joint trim
(upper right)

verdampfer wird die Luftfeuchte im Raum

iiber mehrere Monate auf etwa 70 % erhoht.

Zusétzlich werden Schallmessungen durch-

gefiihrt.

Bei der Montage der Tafelbauelemente
wurden alle Einzelteile miteinander ver-
schraubt. Eine einfache Demontage der
LNS-Wand ist so jederzeit auch fiir Kontrol-
len moglich. Folgende Arbeitsschritte waren
zur Montage der Innenwand notwendig:

1. Anbringen der FuB3- und Deckenanschlag-
leisten mit Dichtstreifen zur Decke und
zum Boden hin (Bild 3).

Es handelt sich dabei nicht um Verklei-

dungsteile, sondern um funktionsrelevante

Bauteile, die die Wandelemente an Boden

und Decke in einem U-Profil fixieren. Eine

Flanke des U-Profils kann zum seitlichen

Einschieben demontiert werden.

2. Zuschneiden der Tafelelemente bei Wand-
langen mit einem nicht ganzzahligen Viel-
fachen des Rastermalfes.

3. Anbringen der vertikalen Verbindungs-
leisten zu den AuBlenwinden hin (Quer-
schnitt: 99 « 30 mm), mit Dichtstreifen
zwischen Leisten und der Aulenwand.

4. Einschieben und Verschrauben der Tafel-
elemente untereinander, mit den Auflen-
wandverbindungsleisten sowie mit den
FuB3- und Deckenleisten.

Oberflachengestaltung

Alle Oberflichenbehandlungsarten fiir
Holzwerkstoffe sind mdglich, etwa Beizen,
Wachsen, Olen, Lackieren oder Lasieren.
Dieser Arbeitsschritt kann bereits bei der
Vorfertigung der Elemente, vor der Monta-
ge, kostengiinstig und exakt durchgefiihrt
werden. Ein Nachspachteln oder das Auf-
bringen einer kaschierenden Schicht, bei-
spielsweise Tapete, ist wegen der guten
Oberfliche des Sperrholzes und der préizisen
Ausfiihrung der Wandelemente nicht not-
wendig.

Erste Schlussfolgerungen

LNS-Tafelelemente aus nachwachsenden
Rohstoffen stellen eine umweltfreundliche
und kostengiinstige Alternative im Bauwe-
sen dar. Sie eignen sich insbesondere fiir
Trennwinde, die schnell ein- und wieder
ausgebaut werden miissen. Durch das gerin-
ge Gewicht der relativ groen Bauelemente
(58 kg bei einem Rastermalf} von 1,2 m), die
einfache Montage und die sehr gute Ober-
flichenqualitit der Bauelemente, die keiner
weiteren Behandlung oder Kaschierung be-
diirfen, konnen Innenwénde innerhalb kiir-
zester Zeit aufgebaut werden. Im Projekt
Hjortsoj wurde eine etwa fiinf Meter lange
Wand mit 90° Winkel innerhalb von vier
Stunden von zwei Personen eingebaut.
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