
Wissenschaftler der Universität Kassel
haben mit Projektpartnern eine neue
Schnellklebtechnik für die Verbin-
dung von Holz mit Stahlbetonfertigtei-
len entwickelt. Dadurch kann beim
Bau von Verbunddeckensystemen in
Wohn- und Bürogebäuden Bauzeit
eingespart und unabhängig von der
Außentemperatur gearbeitet werden.

Forschungskooperation unter Federführung der Universität Kassel entwickelt temperaturunabhängige Verklebung für den Baustelleneinsatz

Schneller bauen mit verklebten Holz-Beton-Verbundelementen

Bislang werden Holz-Beton-Ver-
bund (HBV)-Elemente durch Schrau-
ben miteinander verbunden oder durch
den Verguss von Frischbeton (Ortbe-
ton) auf der Baustelle ausgeführt. Beide
Verfahren haben Nachteile: Die Ver-
schraubung von HBV-Elementen ist
zeitaufwendig, während der Einsatz
von Ortbeton einen unerwünschten er-
höhten Feuchteeintrag in die Konstruk-
tion und eine längere Bauzeit verur-
sacht. Daher sind HBV-Elemente im
Vergleich zur reinen Betonbauweise in
vielen Bauprojekten wirtschaftlich
nicht konkurrenzfähig.

Wie die Herstellung einer HBV-De-
cke durch Klebtechnik effizient und
wirtschaftlich möglich wird, haben For-
scher des Fachgebiets Bauwerkserhal-
tung und Holzbau der Universität Kas-
sel gemeinsam mit Partnern vom Insti-

tut für Füge- und Schweißtechnik (IFS),
dem Fraunhofer-Institut für Holzfor-
schung, Wilhelm-Klauditz-Institut (WKI)
und dem Institut für Füge- und
Schweißtechnik der Technischen Uni-
versität Braunschweig im Projekt
„Speed-Tecc“ – für Speed, Technology
und Composites – herausgefunden.

Verklebung unabhängig von
der Umgebungstemperatur

Bei dieser neu entwickelten Schnell-
klebtechnik werden Holzbalken mit
Betonfertigteilen verbunden. Die Be-
tonplatte liegt dabei flächig auf den Bal-
ken. Das Neue ist die Verbundmethode:
Dafür verwenden die Forscher ein Me-
tallgitter, das zwischen die Klebefugen
von Holz und Betonfertigteil gelegt
wird. An beiden Enden des Metallgit-
ters wird Strom angeschlossen, sodass
die Verbundfuge gezielt erhitzt und ver-
klebt wird. Das macht das Verfahren
praxistauglich: „Auf der Baustelle er-
schweren oft niedrige Außentemperatu-
ren die Verwendung von Klebstoffen.
Unser Ziel war ein einfaches, handhab-
bares Verfahren für die Praxis. Durch
das ,Speed-Tecc‘-Verfahren sind wir
nicht mehr abhängig von der Außen-

temperatur. Damit ist das Verkleben
von Holz und Betonfertigteil auch bei
niedrigen Temperaturen möglich“, er-
klärt Jens Frohnmüller, der das Projekt
gemeinsam mit Fachgebietsleiter Prof.
Dr. Werner Seim an der Universität
Kassel betreut hat. Das Verfahren zur
Verklebung von Betonfertigteilen kann
auf der Baustelle viel Zeit sparen, denn
Ortbeton benötigt Zeit zum Aushärten
und Trocknen.

Fichte und Buche mit schal-
glatten Betonflächen verkleben

Die Forscher begannen mit kleinen
Proben für die statistische Auswertung.
Die Größe der Versuchskörper wurde
in drei Stufen um jeweils einen Maßstab
vergrößert, um die Tragfähigkeit und
die Dauerhaftigkeit des Klebeverbunds
zu prüfen. Durch diese Versuche kann
sichergestellt werden, dass der Klebe-
verbund zwischen Holz und Beton
nicht nur kurzfristig, sondern über die
gesamte Lebensdauer des späteren Ge-
bäudes beständig bleibt. Es zeigte sich,
dass sowohl zweikomponentige Epoxi-
de (2K-EP) als auch heißhärtende ein-
komponentige Polyurethane (1K-PU)
für das Kleben von Holz auf Beton ge-
eignet sind. Darüber hinaus nahm man
bisher an, dass sich ausschließlich sand-
gestrahlte Betonoberflächen für Kle-
bungen eignen. Das konnte im Projekt
widerlegt werden. Die Experimente
zeigten, dass schalglatte Betonoberflä-
chen für die Verklebung in HBV-Ele-
menten grundsätzlich genutzt werden
können, wenn bei der Herstellung der
Fertigteilelemente konsequent auf
Trennmittel verzichtet wird.

Ursprünglich war im Projekt vorgese-
hen, zur Fugenheizung Streckmetalle
mit Hotmelt-Klebstoff vorzubeschich-
ten und so ein Halbzeug zur Herstel-
lung von HBV-Elementen zu fertigen.
„Die favorisierten Klebstoffe auf Hot-
melt-Basis erwiesen sich allerdings als
nicht geeignet. Durch die hohe Wärme-
leitfähigkeit des Betons kam es zu einer
unzureichenden Benetzung der Beton-

oberfläche durch den Klebstoff“, erklärt
Malte Mérono, Projektverantwortlicher
am Fraunhofer WKI. Schalungsglatte
Betonoberflächen können aber mit 2K-
EP-Klebstoff mit Fichten- und Buchen-
holz geklebt werden. Im Projekt wur-
den Versuche sowohl mit Fichten-
Brettschichtholz als auch mit Buchen-
Furnierschichtholz durchgeführt.

„Das i-Tüpfelchen sind unsere Bau-
teilversuche. Wir haben zwölf Decken-
elemente mit unserer neuen Methode
hergestellt“, sagt Frohnmüller. Diese
Bauteile sind 6 m lang und 1,30 m breit.
Versuche zum Trag-, Verformungs- und
Schwingungsverhalten der Bauteile
zeigten, dass die Schnellklebtechnik für
mehrgeschossige Holzbauten geeignet
ist. Im Bauteilmaßstab zeigte sich, dass
rheologisch angepasste 2K-EP-Kleb-
stoffe am besten zur Verklebung geeig-
net sind.

Leitfaden für die Praxis

Die neue Schnellklebtechnik für
Holz-Beton-Verbundelemente soll nun
zügig Eingang in die Praxis finden: „Mit

einem Folgeprojekt möchten wir das
Verfahren weiter in Richtung Marktrei-
fe und in die Serienproduktion brin-
gen“, sagt Frohnmüller. Hierbei soll der
Schwerpunkt auf einer möglichst einfa-
chen und robusten Herstellungsmetho-
de liegen, mit dem Fokus auf eindeuti-
gen Verfahren und Regeln für die Quali-
tätssicherung.

Derzeit arbeiten die Kooperations-
partner an einem Leitfaden, um Planern
und ausführenden Unternehmen ver-
lässliche Regeln an die Hand zu geben.
Diese Dokumentation wird in den
nächsten Monaten auf der Homepage
des Internationalen Vereins für techni-
sche Holzfragen (iVTH) zur Verfügung
gestellt. Das Projekt wurde vom iVTH
gemeinsam mit dem Deutschen Ver-
band für Schweißen und verwandte
Verfahren (DVS) betreut und als IGF-
Forschungsvorhaben Nr. 19417 N über
die Arbeitsgemeinschaft industrieller
Forschungsvereinigungen (AiF) im Rah-
men des Programms zur Förderung der
Industriellen Gemeinschaftsforschung
(IGF) vom Bundesministerium für Wirt-
schaft und Energie (BMWi) gefördert.

Die Prüfung im Aufspannfeld zeigt: Durch die neue Schnellklebetechnik lassen sich
tragfähige Holz-Beton-Verbundelemente mit großen Spannweiten – hier im Bild
mit 6,15 m – sicher herstellen. Fotos: Universität Kassel/Jens Frohnmüller

Jens Frohnmüller (links) und Prof. Werner Seim begutachten Holz-Beton-Ver-
bunddeckenelemente im Langzeitversuch des Projekts „Speed-Tecc“.

bracht wurde, zum Teil zwischen die
Schmalseiten der einzelnen Lamellen;
diese werden dadurch partiell, etwa zu
einem Drittel, verleimt – ein durchaus
gewünschter Effekt bei Derix, da die Er-
fahrung zeige, dass vollverleimte
Schmalseiten zu Rissbildungen im Holz
führen können, wenn die BSP-Elemen-
te längere Zeit sehr trockenen Raumbe-
dingungen mit dem entsprechenden
Schwindverhalten der einzelnen Lamel-
len ausgesetzt sind. Sind die Schmalsei-
ten dagegen nur teilweise verleimt, wür-
den entstehende Schwind-Spannungen
innerhalb der Fugen ausgeglichen, so
dass die Oberfläche der Holzlamellen
rissfrei bleibe, erklärt der Produktions-
leiter.

Im Fokus: Weitere Erhöhung
des Vorfertigunggrads

Nach der Presse werden die ausge-
härteten BSP-Elemente auf drei bau-
gleiche CNC-Abbundanlagen (Reichen-
bacher) aufgeteilt, wobei die Beschi-
ckung dieser Portalanlagen ebenfalls
vollautomatisch geschieht. Liegen die
BSP-Bauteile fest in ihrer Position, wer-
den sie von einem fünfachsigen Werk-
zeugkopf bearbeitet, der sämtliche
Fenster- und Türöffnungen heraus-
schneidet, aber auch jegliche Fräsungen
für die Haustechnik und ähnliches aus
den BSP-Elementen herausarbeitet.
„Die hohe Flexibilität der drei Abbund-
anlagen bestimmt den Vorfertigungs-
grad der gesamten Fertigung und ist in
Bezug auf die Komplexität künftiger
Aufträge für Derix von entscheidender
Wichtigkeit“, bekräftigt Hattenrath.

Nach den Wünschen der Geschäfts-
leitung sollen die Möglichkeiten der
Vorfertigung innerhalb der Produktion
in Zukunft nach und nach weiter ausge-
baut werden. Dies betreffe zum einen
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die Bearbeitung der BSP-Elemente
selbst; zum anderen sei in Kombination
mit dem Werk in Niederkrüchten auch
der Einbau von Fenstern und Türrah-
men möglich sowie die Applikation von
Anstrichen und Wärmedämmschichten.
Letztlich könnten – in Zusammenarbeit
mit anderen Zulieferern – komplett ein-
gerichtete Raummodule gefertigt wer-
den, wie z. B. für die Justizvollzugsschu-
le in Hamm, die aus 84 BSP-Modulen
von Derix zusammengesetzt wurde.

Endkontrolle bei Sichtqualität
übernimmt der Mensch

Sofern die BSP-Elemente im sichtba-
ren Bereich zum Einsatz kommen und
nicht hinter Putz oder Gipsplatten ver-
schwinden, durchlaufen sie nach dem
Abbund eine Breitband-Schleifmaschi-
ne (Imeas), die Bauteile bis zu einer
Breite von 3,60 m bearbeiten kann. Vor
und nach dem Schleifgang bewegt ein
Portalkran (Voith) die BSP-Elemente.
Dieser Kran kann mit einer Spannweite
von 42,5 m nahezu die gesamte Halle
auf einer Länge von 220 m durchfahren;
mit seinen Vakuumsaugern kann er
5,15 t und mechanisch sogar 10,4 t he-
ben.

Mit der Endkontrolle der Bauelemen-
te endet die vollautomatische Fertigung:
Mitarbeiter begutachten die Qualität
und Maßhaltigkeit jedes Elements, frä-
sen Äste und Harzgallen aus, leimen
diese Stellen mit Holz aus und sorgen
für das letzte Finish. Danach werden
die Kommissionen mit Hilfe des Hallen-
krans für den LKW-Transport bereitge-
stellt. Insgesamt richtet sich die Produk-
tion nach der Reihenfolge der Lieferter-
mine, die Produktionschargen werden
auf Basis der zu beladenen LKW und
der Montagereihenfolge auf der Bau-
stelle geplant. Stephan Klein, Bonn

Die tragenden Wände und Decken des Verwaltungsgebäudes am Standort Wes-
terkappeln bestehen aus BSP-Elementen, die im BSP-Werk am Standort Nieder-
krüchten gefertigt wurden.

Die Nachfrage nach BSP-Elementen ist ungebrochen. Einen besonders komplexen
Auftrag für die Derix-Gruppe stellte das Hotel Jakarta in Amsterdam dar, das 2017
mit etwa 200 Raummodulen aus BSP realisiert wurde. Foto: Derix-Grupp

Die Derix-Gruppe gehört als in-
habergeführtes Unternehmen zu
den führenden Herstellern von
Brettschichtholz (BSH) und Brett-
sperrholz (BSP) im deutschspra-
chigen Raum. Sie beschäftigt et-
wa 240 Mitarbeiter an zwei Pro-
duktionsstandorten in Deutsch-
land (Niederkrüchten und Wes-
terkappeln) und drei weiteren
Verkaufsniederlassungen (Ham-
burg, Hermeskeil und Lierderholt-
huis in den Niederlanden). Der
Schwerpunkt des Unternehmens
liegt auf der Erstellung komplexer
Hallentragwerke aus BSH und
tragender Bauelemente aus BSP
für Dach, Decke und Wand. Das
Kernliefergebiet umfasst Deutsch-
land und Europa.
1925 gründete Franz Derix in
Niederkrüchten-Dam eine Stell-
macherei. Seine Söhne Willi und
Johannes Derix übernahmen den
Betrieb und führten ihn ab 1954
als Zimmerei und Bauschreinerei
weiter. Im Jahr 1962 begann
Willi Derix mit der Produktion
von Brettschichtholz. 1986 kaufte
er ein zweites Holzleimbau-Werk
in Westerkappeln/Osnabrück –
heute Poppensieker & Derix – da-
zu, verdoppelte damit die Pro-
duktionskapazität und führte das
Werk unter Mitarbeit von Willi
Poppensieker erfolgreich weiter.
1994 übernahm Dipl.-Ing. Mar-
kus Derix in dritter Generation
die Verantwortung für die Fir-
mengruppe, die heute von ihm,
seiner Frau Simone Derix sowie
Markus Brößkamp geleitet wird.

Derix-Gruppe
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