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Beim neuen CLTech-Werk handelt es sich um einen Ingenieurholzbau, der mit vorgefertigten Holzbauteilen aus Brettsperrholz (BSP), Brettschichtholz (BSH) und aus
Buchen-Furnierschichtholz fir die Kranbahntrager errichtet wurde. Bei diesem Gewerbeobjekt dominiert der Baustoff Holz den AuBen- wie auch den Innenbereich
des mit architektonischem Anspruch geplanten Komplexes.

Sowohl als auch in der Pfalz

Holzmischbau In Kaiserslautern hat ein alteingesessener Zimmereibetrieb das Vorfertigungsniveau des
Holzrahmenbaus erstmals auf den Massivholzbereich erweitert. Mit dem Werksneubau wird auch der
Entwicklung des Arbeitsmarktes Rechnung getragen.

Marc Wilhelm Lennartz

D ie Zimmerei Gottschall, ein typisch mit-
telsténdisches, familiar gepragtes Holz-
bauunternehmen mit 40 Mitarbeitern, ver-
folgt seit jeher die Idee eines méglichst um-
fassenden Angebots- und Leistungsspekt-
rums. So fligte man den gangigen Zimme-
rerarbeiten im Lauf der Zeit die Gewerke
Dacheindeckung, Maurer- und Betonarbei-
ten hinzu.
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Die daraus resultierenden, positiven Erfah-
rungswerte eines Handwerksbetriebs, des-
sen Erfolg auf mehreren Standbeinen ruht,
bildete letztlich auch die Grundlage fiir den
aktuellen Meilenstein in der Unternehmens-
geschichte: die Griindung einer zweiten Fir-
ma mit einem Immobilieninvestor auf der
griinen Wiese.

Die Ursprungsidee des umfangreichen Bau-
vorhabens basierte auf der einfachen Er-
kenntnis, dass der Holzmassivbau mit Brett-
sperrholz (BSP) zwar den Rohbau schnell zu
erstellen vermag, jedoch die komplette Fer-
tigstellung im Gegensatz zum Holzstander-
bau noch auf der Baustelle ausgefiihrt wer-
den muss.
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Die Aussteifung des Biirogebaudes erfolgt tber die BSP-Wand-, -Decken- und
-Dachscheiben. Ferner iibernimmt die BSP-Konstruktion auch in Teilen die Ausstei-
fung des Giebels der sich unmittelbar anfigenden Werkhalle.
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Uber alle drei groBzigig verglasten Geschosse des Birotrakts ist der direkte Zugang zur Werkhalle méglich. Auch
die Treppenanlage ist komplett aus BSP-Elementen gefertigt.

Zudem konnten die Kosten fiir die Innenraum-
bekleidung eingespart werden. Die obenauf
platzierten Decken, ebenfalls mit sichtoffe-
nen, hier jedoch mit 16 cm (EG), 20 cm (0G)
und 12 cm (Dach) dicken BSP-Elementen aus-
gefiihrt, hat man an den StdBen miteinander
verbunden, sodass diese als statisch wirk-
same Scheiben die Horizontalkrafte in die
BSP-Wande ableiten kdnnen. Auch die Aus-
steifung des Biirogebaudes erfolgt tiber die
BSP-Wand-, -Decken- und -Dachscheiben.
Ferner Gibernimmt die BSP-Konstruktion
auch in Teilen die Aussteifung des Giebels
der sich unmittelbar anfiigenden Werkhalle.
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Die groBflachige Verglasung des Biiro-Ober-
geschosses hingegen basiert auf einem
Pfosten-Riegel-Skelett, das direkt auf die
tragenden BSH-Stiitzen der AuBenwande
montiert wurde. Hier erfolgt der Lastabtrag
iiber die senkrechten Pfosten, die gemein-
sam mit den horizontalen Riegeln eine ske-
lettartige Tragstruktur ausbilden.

Fischbauch- und Parallelbinder

Das Tragwerk der Werkshalle besteht aus
einem an beiden Langsseiten platzierten
Raster aus Stiitzen und Trdgern aus Brett-
schichtholz (BSH) sowie einer zusatzlichen,
mittleren Tragachse.
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Die innenseitig in geschliffener Sichtqualitit eingebauten BSP-Wandelemente be-
scheren den 3 m hohen Birordumen ein angenehmes Raumklima und minimieren
gleichzeitig den Raumschall. Zudem konnten die Kosten fir die Innenraumbeklei-
dung eingespart werden.
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Das Tragwerk der Werkshalle besteht aus einem an
beiden Langsseiten platzierten Raster aus Stiitzen und
Trégern aus Brettschichtholz sowie einer mittleren
Tragachse. Die BSH-Trager wurden in den Achsen
A-B als Fischbauchbinder mit Uberhéhung und

in den Achsen B- D als Parallelbinder mit einem
einseitigen Kragarm von 10,0 m ausgefihrt.

Dabei erfolgte die Einspannung der BSH-
Stlitzen der Festigkeitsklasse GL 30c einach-
sig in Binderrichtung tiber einbetonierte Ge-
windestangen, die an zugfest verbundenen
Stahlteilen am StiitzenfuB befestigt wurden.
Die BSH-Tréger, die man in einem Abstand
von 5,52 m bis 5,82 m platzierte, wurden

in den Achsen A —B als Fischbauchbinder
mit Uberhéhung in GL 28c in den MaBen (L)
20,40 m x (B) 16 cm und in den Achsen B-D
als Parallelbinder in GL 28c in den MaBen (L)
24,50 m x (B) 16 cm x (H) 1,56 m mit einem
einseitigem Kragarm von 10,0 m ausgefihrt.
Beim Giebel kam eine einfache Fachwerk-
konstruktion zum Tragen.
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Um die parallel laufenden Fertigungsprozes-
se moglichst reibungslos zu gestalten, wur-
den die Abstande der BSH-Stiitzen in der
Mittelachse auf 19,20 m erweitert. Diese
Achse, die neben den Binder- auch die Kran-
bahnlasten zu tragen hat, verfigt iiber zwei-
achsig gespannte BSH-Stiitzen in GL 30c mit
einem Querschnitt von 80 cm x 80 cm. Da-
bei wird der Bereich des Kragarms als Lager
genutzt, wobei dessen mit Pendelstiitzen
befestigten Enden einen Teil der Horizontal-
kréfte in die Hallenkonstruktion ableiten.

Aussteifende Wand- und Deckenscheiben
Die Wande der Werkhalle setzen sich brand-
schutzbedingt aus 12 cm dicken, inkl. mine-
ralischer Dammung und Fassadenabschluss
vorgefertigten Stahl-Sandwichelementen
zusammen, die horizontal von BSH-AuBen-
stiitze zu AuBenstiitze spannen. Um bei
einer Hallenhghe von im Mittel 12 m den
Wind- sowie den dynamischen Lasten aus
vier schweren Deckenkrénen statisch ge-
recht zu werden, wurden in den Giebel- und
Traufachsen zwecks zusétzlicher Ausstei-
fung groBdimensionale BSP-Wandscheiben
von 14 cm Starke montiert. Sie leiten die
auftretenden Horizontallasten in den Unter-
grund ab. GleichermaBen setzt sich die oben
auf den BSH-Bindern als Scheibe ausgebil-
dete Decke aus 8 cm dicken BSP-Elementen
zusammen. An den StoBen kraftschliissig
miteinander verbunden, kann so der hori-
zontale Lastabtrag iiber die BSH-Stiitzen in
die Stahlbeton-Fundamente erfolgen; da-

zu wird die Halle in der Dachebene ausge-
steift. Dabei wurden die BSP-Dachelemente
als Dreifeldtrdger mit einer Gesamtldnge von
bis zu 17,50 m ausgebildet. Auf die BSP-De-
cke schweiBte man eine Dampfbremsbahn,
gefolgt von einer Lage aus beidseitig aluka-
schierten, 120 mm dicken Flachdachddmm-
platten aus Polyurethan mit Falz. Den Dach-
abschluss bilden

1,5 mm diinne Kunststoffbahnen aus Ethy-
len-Vinylacetat-Terpolymer (EVA) und Polyvi-
nylchlorid (PVC). Der Vorteil dieser Mischung
liegt in seiner Dauerhaftigkeit, da der ther-
moplastische Kunststoff auf lange Sicht voll
bewittert in seiner Beschaffenheit und seinen
Eigenschaften unverandert bleibt. Das Flach-
dach tragt, ebenso wie die Gebaudehiille,
auch den Erfordernissen des Schallschutzes
Rechnung.
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Die als Scheibe ausgebildete Decke setzt sich aus kraftschlissig miteinander verbundenen, 8 cm dicken BSP-
Elementen zusammen. Der horizontale Lastabtrag erfolgt iiber die BSH-Stiitzen in die Stahlbetonfundamente.
Dabei wurden die BSP-Dachelemente als Dreifeldtrdger mit einer Gesamtlénge von bis zu 17,50 m ausgebildet.
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Die Kréne laufen auf Kranbahntrdgern aus Buchen-Furnierschichtholz, das gegentiber normalem BSH eine

doppelt so hohe Biegezugfestigkeit und eine um etwa 30 Prozent héhere Schubfestigkeit bietet. Zudem sind die
hélzernen Kranbahntrager leiser und erzeugen weniger Schall als stahlgefihrte.

Kranbahntrager aus
Buchen-Furnierschichtholz

Die Werkhalle wurde maschinentechnisch
umfanglich ausgeriistet. Gleich vier Hallen-
Deckenkrane mit einem Eigengewicht von je
acht Tonnen und einer ebensolchen Tragkraft
ermdglichen, dass verschiedene Montage-
teams ihre jeweiligen Bauvorhaben ohne
Reibungsverluste zeitgleich ausfiihren
konnen. Die Krane laufen nicht auf Stahl-
tragern, sondern auf Kranbahntrégern aus
Buchen-Furnierschichtholz der Festigkeits-
klasse GL 75 mit einem Querschnitt von
30cm x 88 cm.

Die Griinde dafiir sind vielféltig: Zum einen
verfiigt das sehr harte und stabile Buchen-
Furnierschichtholz gegeniiber normalem BSH
iiber eine doppelt so hohe Biegezugfestigkeit
und dessen Schubfestigkeit liegt gegeniiber
BSH GL 30c um etwa 30 Prozent hoher. Zum
anderen sind die hdlzernen Kranbahntréger,
die auf den BSH-AuBenstiitzen und der Mit-
teltragachse lagern, signifikant leiser und er-
zeugen weniger Schall als stahlgefiihrte. Das
kommt der Gesundheit der Mitarbeiter zu-
gute, zumal Werkhallen per se einen hohen
Larmpegel aufweisen und jedes Dezibel we-
niger zahlt. Des Weiteren tragt das Buchen-
Furnierschichtholz dem Selbstverstandnis
der Zimmerei Gottschall als Holzbaubetrieb
Rechnung und stellt rein optisch eine Berei-
cherung fir die Werkhalle dar.
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Die Zeichnung zeigt die Anordnung der CNC-Anlagen und der Bearbeitungsstation in der Mitte der Halle. Der Biirotrakt rechts ragt etwa zur Hélfte in die Werkhalle hinein.

Und auch die Anschaffungskosten halten
sich laut Aussage des Geschaftsflihrers Jiir-
gen Gottschall im Vergleich zu Kranbahntra-
gern aus Stahl in etwa die Waage.

Zwei CNC-Abbundanlagen

Die Maschinentechnik wurde so ausgelegt,
dass ohne Umbauten parallel Holzstander-
und Holzmassivbauprojekte realisiert wer-
den kdnnen. Dazu dienen gleich zwei Ab-
bundanlagen, die beide mit demselben 3D-
Produktionsprogramm betrieben werden
und den kompletten Fertigungsprozess von
der Konstruktion Gber die Arbeitsvorberei-
tung bis hin zum fertigen Bauteil ermdgli-
chen. Die erste CNCG-Abbundanlage ist fiir
das passgenaue Zuschneiden, Sdgen und
Frasen von Einzelstaben und Platten zustan-
dig. Sie vermag Bauhdlzer mit einer Genau-
igkeit von + 0,1 mm ohne Messen, Anreien
und Ristzeiten — bei Durchlaufquerschnitten
von 20 x 50 mm bis 300 x 450 mm (Optio-
nen 650, 1.250 mm) und bei beliebigen Lan-
gen — abzubinden.
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Das Leistungsspektrum umfasst nahezu al-
le Holzverbindungen zur Herstellung von
Wohn- und Objektbauten, inklusive Kam-
men, Profilieren und Dekorieren. Ausgestat-
tet mit einem Fiinfachs-Universalfrésaggre-
gat mit 15kW Leistung sowie einer Horizon-
talsége mit 11 kW Leistung kénnen neben
BSH- und KVH-Hblzern auch BSP-Platten
bearbeitet werden. Die zweite CNCG-Anlage
hingegen dient der Komplettbearbeitung
von groBdimensionalen Brettsperrholz- und
Mehrschichtplatten, die in den Maximalma-
Ben (L) 50 m x (B) 3,50 m x (H) 0,48 m an
finf Seiten gefrést, gebohrt, geschlitzt und
gesdgt werden. Dazu stehen u.a. sechs ver-
tikale Achsaggregate mit Ketten- und Kreis-
sage, eine Hochleistungsspindel mit 55 kW
Antriebsleistung und Fiinfachsbearbeitung
sowie ein 32-fach Werkzeugwechsler zur
Verfiigung. Zudem kdnnen optional auch
Leimbinder-Sondertréger mit einer Ldnge
von bis zu 54 m angefertigt werden.

Laserprojektion auf Bauteile

Fiir die Maschinenbedienung ist es zudem
von Vorteil, dass mittels fiinf Lasern die zu
bearbeitenden Stellen von oben auf das je-
weilige Bauteil projiziert werden und so-
mit Fehler, wie z.B. leichte Bauteilfehlstel-
lungen, auf ein Minimum reduziert werden.
Komplettiert wird der Spezialmaschinenpark
durch eine Multifunktionsbriicke mit Wand-
wechsler, die sowohl fiir den Holzrahmen-
als auch fiir den Holzmassivbau ausgelegt
wurde. Sie umfasst u.a. den Vorzuschnitt,
das Schrauben und das Leimen sowie das
Aussédgen von Fenster- und Tiiréffnungen
und das Aussparen von Steckdosen. Sie be-
dient zwei in Linie befindliche Arbeitstische,
auf denen Bauteile bis zu einer Hohe von
3,1 mund einer Lénge von 12 m hergestellt
werden kénnen. Ein grundlegender Vor-

teil ist, dass samtliche Maschinen und Anla-
gen mit ein und derselben Software betrie-
ben werden, was in Zeiten raren Fachper-
sonals aufwendige Um- und Einschulungen
erlibrigt.
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Die CAD-Daten flieBen aus der Arbeitsvorbereitung direkt in die
kompatible Software des Maschinenparks. Beinahe selbstredend wird
derlei austarierte Anlagentechnik auch als externer Lohnabbund und
Elementvorfertigung angeboten. Komplettiert wird die Produktions-
und Prozesskette von einer vollautomatischen Absauganlage, die die
Holzspéne und Schnittreste direkt am Entstehungsort aufnimmt und
mit einem maximalen Absaugvolumen von 30.000 m? Luft/h abtrans-
portiert. Uber ein Férderband gelangen die Holzreste dann in einen
Hacker, von wo das restzerkleinerte Material einem Silo, das eben-
falls aus BSP-Elementen besteht, zugefihrt wird. Daran angeschlos-
sen verwertet ein Holzvergaserkessel mit einer Leistung von 130 kW
das Hackgut und die Spane und beheizt damit das CLTech-Werk. Die
Warmeiibertragung erfolgt in die Biiros tiber eine FuBbodenheizung
und in die Werkhalle tiber Warmluftgeblése. Zudem sorgt eine Lif-
tungsanlage mit Warmertickgewinnung fiir allseits saubere Luft. Das
ganzheitliche Energiemosaik wird vervollstandigt durch eine werks-
eigene PV-Anlage auf dem Hallendach mit installierten 350 Kilowatt
Peak-Leistung, deren selbst erzeugter Strom zu iiber 90 Prozent auch
selbst genutzt wird. Damit ist der gesamte Betrieb bilanziell energie-
autark. Einzig im Winter muss aus dem 6ffentlichen Netz Strom bezo-
gen werden.

Baurevolution im und dank Massivholzbau

Mit den neuen Produktionslinien werden u.a. Massivholz-Fertighautei-
le hergestellt, mit denen die CLTech oder deren Kunden Ein- und Zwei-
familienhauser, mehrgeschossige Holzbauten und Gewerbeimmobilien
errichten. Dabei verkiirzt der hohe Vorfertigungsgrad mit Dammung,
Fenstern, Vorinstallationen und bspw. einem Grundputz die Bauphase
um rund 50 Prozent, was einer kleinen Baurevolution im Massivholz-
bau gleichkommt. Fiir ein Einfamilienhaus bedeutet das, dass die BSP-
Elemente in Kurzzeit auf der vorbereiteten Bodenplatte platziert und
miteinander verschraubt werden — und in drei Tagen steht das wet-
terfest geddmmte Haus. Kundenwiinsche wie Holz- oder Putzfassa-
den oder sichtoffene Holzoberfléchen von Wénden und/oder Decken
im Innenbereich kdnnen individuell berlicksichtigt werden — nahezu
alle Varianten sind maglich. Die Auslieferung der fertig vorproduzier-
ten Gebaudeelemente erfolgt tiber mobile Wechselbriicken, die in der
Werkhalle verpackt, beladen und dann direkt zum Bauplatz gefahren
werden. Gearbeitet wird derzeit im Zweischichtbetrieb, einer weiteren
Expansion in den Dreischichtbetrieb steht derzeit (noch) der spiirbare
Fachkraftemangel entgegen. Zurzeit beschaftigt die CLTech bereits

24 Mitarbeiter und steht interessierten Bewerberinnen, ob in der CAD-
Arbeitsvorbereitung oder als Maschinenbedienerin, jederzeit offen
gegendiiber. Was die Kunden betrifft, so reihen sich neben den erwart-
baren Zimmereibetrieben, Bautragern und Generaliibernehmern in-
zwischen auch Massivbauunternehmen ein. Denn auch diese spiiren
den Fachkréftemangel — etwa weil Maurer fehlen — und setzen aus
Ermangelung an Alternativen auf die massivhdlzerne Vorfertigung, um
ihre Auftrége termingerecht abwickeln zu kdnnen.

Landesforderung zur Verbesserung der regionalen
Wirtschaftsstruktur

Das CLTech-Werk wurde brandschutztechnisch als Sonderbau klas-
sifiziert — ein Industriebau der Gebdudeklasse 3. Hervorzuheben ist
die Feuerwiderstandsféhigkeit der Bauteile, so z.B. die hochfeuer-
hemmende Ausfiihrung der Treppenraumwande aus BSP in F60-B.
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gibt es eine Grund- oder Durchgangsplatte. Darauf wird
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Gussverfahren hergestellt, ist das korrosionsbestandige
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dem Dach von -20° C bis +80° C hélt es problemlos stand
und bleibt im Vergleich zu Kunststoff absolut formstabil.
Und nicht nur das: Das robuste ERLUS ALU-SYSTEM ist mit
Hagelwiderstand (HW) 5 klassifiziert, was einem Hagel-
schlag mit 5 cm groB3en Hagelkdrnern entspricht.

Sie wollen mehr liber das ERLUS ALU-SYSTEM
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Die Maschinentechnik wurde so ausgelegt, dass ohne Umbauten parallel Holzstander- und Holzmassivbauprojek-
te realisiert werden kénnen. Dazu dienen gleich zwei Abbundanlagen, die beide mit demselben 3D-Produktions-
programm betrieben werden und den kompletten Fertigungsprozess von der Konstruktion iiber die Arbeitsvor-

bereitung bis hin zum fertigen Bauteil erméglichen.

Deren groBe Querschnitte stellen sicher,
dass sie flir mindestens 60 Minuten einem
Brand standhalten, ohne ihre raumabschlie-
Benden Funktionen zu verlieren. Daher durf-
ten die BSP-Elemente groBflachig ohne feu-
erhemmende Bekleidung eingebaut wer-
den. Was die sicheren Fluchtwege betrifft,
so wartet der Birotrakt neben der Erschlie-
Bung tiber den Haupttreppenraum mit einer
zusétzlichen Absicherung Giber eine AuBen-
treppe als zweiter Rettungsweg fiir den Not-
fall auf, die von der umlaufenden Galerie-
ebene nach unten fiihrt. Das Tragwerk der
Produktionshalle wurde in F30-B ausge-
fiihrt. Deren BSP-Decke hat brandschutz-
bedingt eine nicht brennbare Warmedém-
mung aus Mineralwolle erhalten. Zudem
stattete man den gesamten Komplex mit
einer Brandmeldeanlage aus. Von den rund
zehn Millionen Euro an Baukosten stammen
zwei Millionen Euro aus Landesmitteln der
Gemeinschaftsaufgabe ,Verbesserung der
regionalen Wirtschaftsstruktur”. Die For-
dermittel wurden von der Investitions- und
Strukturbank Rheinland-Pfalz ausbezahlt,
gekoppelt an die Schaffung von 14 neuen
Arbeitsplatzen.

Anlagentechnik versus Fachkraftemangel
Ermdglicht hat diese Regionalférderung die
anhaltende Strukturschwache der Pfalz, die
Landesregierung erhofft sich eine mittel- bis
langfristige Entwicklungsperspektive fiir die
Region.
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Dem folgend bietet das von der CLTech er-
worbene, 35.000 m* groBe Baugrundstiick
weitere Reserven, um bei Bedarf zwei zu-
satzliche Hallen errichten zu kdnnen. Die Fir-
menphilosophie, durch einen mdglichst ho-
hen Vorfertigungsgrad mittels des Einsatzes
modernster Maschinen- und Anlagentechnik
die Montagephase auf der Baustelle zu ver-
kiirzen, hat sich bereits beim neuen Werk be-
wiesen. Nach nur fiinf Monaten Bauzeit inkl.
des Einbaus der ProduktionsstraBBen konn-
te der Betrieb aufgenommen werden. Zu-
dem tragt man durch die Technisierung auch
dem Fachkréftemangel Rechnung, der in der
Pfalz doppelt schwer wiegt. Fiir die Zukunft
sieht sich Geschaftsfiihrer Jiirgen Gottschall
jedenfalls gut gertistet; die Auftragsbiicher
mit Bestellungen aus dem In- und Ausland
sind voll. Und die Wertschdpfung, die bleibt
dank hauseigener Architekten, eigener Fach-
planung inkl. Wérmeschutznachweis, eige-
nem Abbund, eigener Vorfertigung, eigener
Logistik und Montage dem Unternehmen
erhalten. Beim Bau des CLTech-Werks wur-
den rund 1.000 m? an massivem Holz einge-
setzt. Das entspricht einem Kohlenstoffan-
teil, aus dem Holz zu 50 Prozent besteht, von
umgerechnet ca. 250 Tonnen, woraus eine
C0,-Speicherung von Giber 916 Tonnen resul-
tiert.

Autor

Marc Wilhelm Lennartz

ist unabhangiger Fachjournalist, Referent &
Buchautor, www.mwl-sapere-aude.com

Interview mit Jiirgen Gottschall, CLTech

Marc Wilhelm Lennartz: Herr Gott-
schall, Sie leiten einen erfolgreichen
Zimmereibetrieb mit 40 Mitarbeitern.
Nun haben Sie mit einem Partner
zusatzlich die CLTech in Kaiserlautern
gegriindet, ein Hightech-Holzbau-
unternehmen. Was waren dafiir die
ausschlaggebenden Griinde?

Jirgen Gottschall: Dafiir gab es viele
Griinde. Zum einen hat es mich schon seit
Jahren gestort, dass es nicht moglich war,
fertig beplankte Brettsperrholz-Elemente
zu beziehen. Gerade bei mehrgeschossi-
gen Bauten ist die Holzkonstruktion mit-
unter lange der Witterung ausgesetzt,
bis das letzte Geschoss montiert ist. Da-
fiir wollte ich fertige beplankte Wand-
und Deckenelemente haben. Da die nie-
mand so angeboten hat, habe ich mich
entschieden, sie selbst zu produzieren.
Auch der Fachkrédftemangel war ein wich-
tiger Grund fiir die Griindung der CLTech.
Wir leiden seit Jahren schon an einer ek-
latanten Fachkrafteknappheit im Holz-
bau und im Handwerk insgesamt. Meine
Antwort darauf war eine Verlagerung der
Baustellentatigkeit ins Werk, wo ein gro-
Berer Anteil der Arbeit von Maschinen
erledigt werden kann. So kénnen wir mit
gleicher Personalstérke unsere Leistungs-
fahigkeit vervielfachen.

Der Neubau des CLTech-Werks hat
zehn Millionen Euro gekostet. Zwei
Millionen davon kamen als Fordermit-
tel vom Land Rheinland-Pfalz fiir struk-
turschwache Regionen, gekoppelt an
die Schaffung von Arbeitsplatzen. Wie
kompliziert war die Antragsstellung,
und wie viele Arbeitsplatze sind da-
durch bis heute entstanden?

Die Antragsstellung fiir die Zuschuss-
mittel war gar nicht so kompliziert. Wir
wurden dabei sehr gut unterstiitzt durch
unseren Steuerberater und die finanzie-
rende Bank, fir die solch ein Zuschuss-
antrag eher ein Tagesgeschéft ist als

fiir mich. Zu beachten gab es einiges;
hier mdchte ich nur einen Punkt nen-
nen: Man muss unbedingt den Zuschuss-
antrag stellen, bevor Auftrage verge-
ben werden. Das ware schadlich fiir den
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Zuschussantrag, und die Forderung ware
nicht mehr moglich.

Mit der neuen Anlagentechnik kénnen Sie
die eingekaufte BSP-Rohware derart ver-
edeln, dass die Massivholzelemente einen
ahnlichen Vorfertigungsgrad haben wie
im Holzrahmenbau. Welche Kunden belie-
fern Sie mit lhrem BSP-Angebot, und wel-
che Bauvorhaben werden damit vorzugs-
weise realisiert?

Wir beliefern so ziemlich alle Holzbauseg-
mente vom klassischen EFH bis hin zu mehr-
geschossigen Wohn- und gewerblichen
Gebé&uden, Schulen, Kindergarten usw. Wir
beliefern andere Holzbauunternehmen,
iiberraschenderweise auch Massivbauer,
sowie Baustoffhandler.

Sie kénnen mit der CLTech sowohl die
Holzleicht- als auch die Holzmassivbau-
weise bedienen. Wo sehen Sie deren je-
weilige Einsatzbereiche und Vorteile?

Ich bin Giberzeugt, dass es fiir beide Holz-
bausysteme jeweils Einsatzgebiete gibt, in
denen sie besser geeignet sind als andere.
Der Massivholzbau wird aufgrund der sta-
tischen Vorteile eher bei groBeren und ho-
heren Geb&uden zum Einsatz kommen. Die
Holzsténderbauweise hingegen ist eine
ressourcenschonende und kostengiinsti-
ge Alternative fiir den EFH-Bereich oder bei
Wohngebé&uden bis vier Geschossen. Beide
werden auch in Zukunft gleichermaBen zum
Einsatz kommen, davon bin ich iiberzeugt.
Wir haben unsere Produktion so flexibel
ausgelegt, dass wir ohne groBe Riistzeiten
heute ein BSP-Gebdude und morgen einen
Holzrahmenbau produzieren kénnen.

Der Mangel an Facharbeitskraften wirkt
sich in den jetzigen Boomzeiten beson-
ders stark aus. Was tun Sie dagegen, und
wo liegen die Grenzen, Fachkrafte durch
Anlagentechnik ersetzen zu kénnen?
Meine Antwort darauf ist die Verlagerung
von Baustellentatigkeit ins Werk, wo Ma-
schinen einen groBeren Anteil der Arbeiten
erledigen kénnen. Da wir aber sehr unter-
schiedliche und individuelle Geb&ude produ-
zieren, sind der Technik immer wieder auch
Grenzen gesetzt, und es wird ein Holzbauer
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benétigt, um zu entscheiden, ob das gera-
de produzierte Bauteil so iberhaupt sinn-
voll ist. Das nimmt uns, zum Gliick, noch kei-
ne Maschine ab. Um léngerfristig Abhilfe im
Fachkraftemangel zu schaffen, sind wir in
der Nachwuchsgewinnung aktiv, versuchen
unseren schonen Beruf auf Jobbdrsen vor-
zustellen, halten Vortrdge in Schulen, und
versuchen so junge Menschen fiir den Holz-
bau zu begeistern. Derzeit beschaftigen wir
sechs Auszubildende.

Die Marktdurchdringung des Bauwe-
sens durch den Holzbau nimmt seit Jah-
ren stetig zu. Doch der Aufbau von neuen
Kapazitaten braucht Zeit, und die Holz-
branche ist vergleichsweise kleinteilig
strukturiert. Welche Mdglichkeiten sehen
Sie, dem Holzbau noch mehr Dynamik zu
verleihen?

Das ist eine gute Frage. Um weiter wachsen
und vor allem einen qualitativ hochwertigen
Holzbau abliefern zu kdnnen, missen wir
mehr junge Menschen fiir eine Ausbildung
im Handwerk gewinnen. Sonst wird es nicht
gelingen, den Holzbauanteil am Gesamt-
bauwesen weiter zu steigern.

Wohin kann oder soll die Reise fiir die
Zimmerei Gottschall und die CLTech ge-
hen? Setzen sie sich Grenzen, rdumlich
oder auch in der Produktion?

Als Erstes versuchen wir, unsere derzeitige
Produktionsstatte im 3-Schicht Betrieb aus-
zulasten, was derzeit einzig am Mangel an
Fachkréften scheitert. Perspektivisch moch-
ten wir auf unserem Geldnde eine weitere
Montagehalle fiir die Vorfertigung von Mo-
dulgebauden errichten. Aber auch das ist
wieder an die Gewinnung von Fachpersonal
gekniipft. Grenzen habe ich mir noch nie ge-
setzt, sonst waren wir wahrscheinlich auch
nicht da, wo wir heute sind.

Sie haben durch die grenznahe Lage
auch Kunden in Frankreich. Wie wichtig
sind auslandische Markte? Wo liegen die
Unterschiede zum deutschen Markt?

Die Holzbaumarkte der angrenzenden Lén-
der wie Frankreich, Belgien, Luxemburg und
auch die Niederlande sind fir uns wichti-
ge Absatzmarkte. Teilweise wurden in den
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Jurgen Gottschall, Zimmermeister und Inhaber der
CLTech in Kaiserslautern

Nachbarlandern staatliche Férderpro-
gramme fiir Gebdude in Holzbauweise
aufgelegt, was zu einem kraftigen Schub
fir den Holzbau gefiihrt hat. Wir belie-
fern jetzt schon viele Zimmereien, die
grenziiberschreitend tétig sind und sind
auch selbst in Frankreich, Luxemburg,
Spanien und der Schweiz tatig. Die Unter-
schiede in Normen, Vorschriften und Ver-
fahrensregeln sind teilweise sehr groB
und schwer zu tiberblicken. Hier méch-
te ich den Brandschutz erwahnen, der ja
alleine bei uns in Deutschland in jedem
Bundesland unterschiedlich geregelt ist.
Das ist im Ausland auch nicht wesentlich
besser geregelt. Die besten Erfahrungen
haben wir mit lokalen Unternehmen oder
Architekten gemacht, mit denen wir zu-
sammenarbeiten, um ein Bauvorhaben
rechtssicher abwickeln zu kénnen.

Die Investition in die CLTech ist fiir lhr
Familienunternehmen ein gewalti-
ger Schritt. Wie ist Ihre Strategie, um
schwankende Auftragseingange und
den Fachkraftemangel dauerhaft gut
auffangen zu kdnnen?

Wir versuchen uns méglichst breitgefa-
chert aufzustellen und unterschiedliche
Markte im In- und Ausland zu bedienen,
so sind wir bei Schwankungen in einem
Segment nicht so stark betroffen. Insge-
samt versuchen wir maglichst flexibel auf
Kundenwiinsche zu reagieren, und unse-
ren Kunden eine komplette Leistung aus
einer Hand anzubieten. @
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