
Seite ?* ?  Nummer ?* ?  Holz-Zentralblatt Freitag, 11. Mai 2007Allgemeines

Derix zielt mit neuer Fertigun gslinie für gerades und paralleles Brettschichth olz auf flexible Endkun den -Kommission en

BS-Holz flexibel und direkt zum Endkunden
D ie D erix-G ruppe nahm Ende April eine Fertigungslinie für
gerades und paralleles Brettschichtholz (BSH ) am  Standort
Westerkappeln in Betrieb . D er Schwerpunkt  der neuen Fert i-
gung liegt in der d irek ten Lieferung auch sehr kleiner K om m is-
sionen an den Endkunden. D ie Produktionskapazität der Linie
beläuft  sich auf etw a 15 000 m ³ Leim holz pro Jahr und Schicht.
Bisher w aren d ie beiden Werke der G ruppe in Niederkrüchten
und  Westerkappeln vor allem  spezialisiert  auf d ie H erstellung
von konstruk tiven BSH -Bauteilen.

ie neue BSH -Fertigungslinie in
Westerkappeln bei Osnabrück
wurde am 20. April eingeweiht

und in Betrieb genommen. Die Investi-
tionskosten hierfür belaufen  sich auf et-
wa 5,5 Mio. Euro. Bislang produzierten
die beiden Derix-Werke in  Nieder-
krüchten und Westerkappeln vor allem
konstruktive Bauteile für weit gespann-
te Tragwerke – also BSH , das für ein be-
stimmtes Bauprojekt produziert und zu-
meist direkt auf die Baustelle geliefert
wird.

Mit der neuen Linie fertigt Derix nun
auch gerades und paralleles BSH , das
sortimentsweise direkt auf die Baustelle
geliefert werden kann. Damit unter-
scheidet sich das Untern ehmen von vie-
len anderen Anbietern gerader und pa-
ralleler Brettschichthölzer, die ihr Sorti-
ment auf standardisierte Querschnitte
und fixe Län gen ausgerichtet haben und
damit den H andel beliefern, der dann
die Sortimente für die Endkunden zu-
sammen stellt.

Ko sten für Verschnitt  und
Hand ling m inim iert
Für Dipl.-In g. Markus Derix, Ge-

schäftsfüh rer der Poppensieker & Derix
GmbH & Co. KG in Westerkappeln ,
liegen die Vorteile der neuen, flexiblen
BSH-Linie auf der H and: „Die Zwi-
schen transporte vom H ersteller bzw.
vom Handel zum Holzbaubetrieb und
anschließen d zur Baustelle entfallen .
Handlin gkosten  entfallen ebenfalls, au-
ßerdem braucht der Holzbauer keine
Abbundkapazitäten vorzuhalten. Z u-
dem wird mit unserer neuen BSH-Linie
das Abbundrisiko für den Kunden aus-

D gegrenzt und – ein ganz wichtiger Punkt
– die Vorfinanzierung verringert.“

Zusammen mit der neuen Leimholz-
linie, die neben BSH auch Duo- und
Triobalken  fertigen kan n, besitzt der
Standort Westerkappeln nun eine Be-
triebsfläche von 180 000 m ² sowie eine
Hallenfläche von 17 000 m ². 70 Mitar-
beiter sind in Westerkappeln besch äf-
tigt. In Bezug auf die Produktionskapa-
zität sin d 30 000 m³ BSH pro Jahr ge-
plant, davon entfallen  etwa 18 000 m³
auf Standardquerschnitte und 12 000 m³
auf objektbezogenes BSH . Das Werk
liegt nahe der A 30 und der A 1, die An-
lieferung und Versendun g des BS-Hol-
zes kann aber auch über das werkseige-
ne Gleis erfolgen.

BS H-P rod uktio n seit 1962

Das Unternehmen Holzleimbau De-
rix geht auf Franz Derix zurück, der
1925 in N iederkrüchten-Dam (am Nie-
derrhein) eine Stellmacherei gründete.
Seine Söhne Willi und Johann es Derix
übernah men sie und führten den Be-
trieb ab 1954 als Zimmerei und Bau-
schreinerei weiter. 1962 began n Willi
Derix mit der Produktion von Brett-
schichtholz. 1986 kaufte er ein zweites
Holzleimbau-Werk in Westerkappeln /
Osnabrück – heute Poppensieker & De-
rix – dazu, verdoppelte damit die Pro-
duktionskapazität und führte das Werk
unter Mitarbeit von Willi Poppensieker
erfolgreich weiter.

1994 übern ahm Markus Derix in drit-
ter Generation die Verantwortung für
die Firmengruppe. Heute werden die
beiden  Unternehmen Derix bzw. Pop-
pensieker &  Derix mit insgesamt 140

Mitarbeitern von  Markus und Simone
Derix geleitet. Im Jahr 2006 wurde ein
Umsatz von 25 Mio. Euro erzielt. Pro-
duktionsstandorte der Gruppe sind
nach wie vor Niederkrüch ten  (Holz-
leimbau Derix) und Westerkappeln
(Holzleimbau Poppensieker & Derix).
Verkaufsniederlassungen gibt es in
Hamburg, Uden (Niederlande), Wro-
claw (Polen) sowie in G roßbritannien .

Montagefertige Bausätze
m öglich
Folgende Möglich keiten  bietet die

Anlage:
– Kleine Kommissionsgrößen bis zur

Losgröße 1 können just-in-time produ-
ziert werden;

– im Raster von 4 bis 30 cm Breite, 8
bis 100 cm H öhe un d 2,50 bis 18 m Län-
ge sind sämtliche BSH-Dimensionen

stufen los herstellbar, wobei Einzelstü-
cke für die Zinkung und Verleimung ei-
ne Mindestlänge von 4,00 m haben
müssen. Bei Abweichung vom Lamel-
lenraster sin d die Kosten für den erhöh-
ten Hobelverlust zu berücksichtigen;

– durch die Integration der Abbun d-
anlage in das Konzept kön nen monta-
gefertige Bausätze hergestellt werden.

Das H olz wird im ersten Produkti-
onsprozess mit zwei „Woodeye“-Scan-
nersystemen  unter Berücksichtigung
der optischen und festigkeitsrelevanten
Eigen schaften vorsortiert. Dan n wird es
in  ein vollautomatisches Lagersystem
eingelagert. Von dort aus kann es ent-
sprechend den Auftragsanforderungen
optimiert eingesetzt werden. Der ge-
samte Produktionsprozess von  der au-
tomatischen Einlagerung bis hin zur
Abbundanlage wird von nur wenigen
Bedienern überwach t. Die Keilzinken-

anlage samt ihrer Werkzeugbestückung
und dem Klebstoffauftrag erhält ihre
Produktionsaufträge mit allen erforder-
lichen Produktionsparametern online
aus dem übergeordneten PPS-System
und generiert hieraus entsprechende
Produktionslose. Es werden relativ klei-
ne Leimgänge erzeugt, um möglichst
auftragsbezogen die H olzlisten abzuar-
beiten.

Das H erzstück der Anlage besteht aus
dem Verleimstern mit vier Presskam-
mern: Die Kammern haben  jeweils eine
Breite von 1,44 m und eine Länge von
18 m und sind sowohl in der Breite als
auch in der Höhe und Länge stufenlos
beschickbar. Aufgrund der schnellen
Beschickungszeit der Presse kann ein
schnell aushärtender Leim (Melamin-
Harnstoff-Leim) verwendet werden, so
dass jede Viertelstunde eine Presskam-
mer beschickt und entleert werden
kann.

Die verleimten  Bauteile werden auto-
matisiert aus der Presse entnommen
und zu einem Vorh obel mit kombin ier-
ter Auftrennsäge geführt. Die egalisier-
ten Rohlinge werden optisch überprüft,
Fehlstellen und optische Defekte wer-
den ausgebessert. Anschließend werden
die Träger auf Länge zugeschnitten, im
Finalhobel dann auf ein exaktes Maß
gehobelt. Die Bauteile werden also
nicht wie sonst üblich nach dem Ausho-
beln ausgeflickt. Abweichend von dem
Lamellenraster können auch Zwischen-
maße herausgehobelt werden.

Übergeo rd nete Infrastruk tur

Beim Hobelvorgan g sind bei Bedarf
weitere Bearbeitungsschritte möglich :
die Profilierung der Schmalseiten für
z. B. Brettstapeldecken mit unterschied-
lichen Profilen, die Einbringung von
Schlitzen etc. durch eine zusätzliche
obere Vertikalwelle (z. B. für das Holz-
Beton-Verbund-System) oder aber das
schräge Auftrennen von Blöcken, z. B.
für abgegratete Traufpfetten . So erzeug-
te Bauteile können anschließen d auf
Wunsch direkt der Abbun danlage zur
weiteren Bearbeitung übergeben oder
aber automatisiert aufgestapelt und an-
schließend verpackt werden. Jedes Bau-
teil wird mit einem en tsprechenden Eti-
kett mit Barcode verseh en.

Die übergeordnete Steuerung regelt
die automatisch e Verstellung bei Brei-
ten- und Dimensionswechsel, so dass
diese in Zusammenarbeit mit dem
schnellen Lamellen-Lagersystem eine
fließende Umstellung der Anlage auf
verschiedene Quersch nitte ohne Z eit-
verlust ermöglich t.

Interessant am Standort Westerkap-
peln ist die un abhän gige An ordnung
von zwei spezialisierten BSH -Produkti-

Die sortierten Bretter werden in einem automatischen Lagersystem zwischengela-
gert, das der Keilzinkenanlage das Holz bedarfsgerecht zuführt.

Am Standort Westerkappeln werden künftig 70 Mitarbeiter etwa 18 000 m³ BSH mit Standardquerschnitten und 12 000 m³
objektbezogenes BSH pro Jahr fertigen. Fotos: Derix-Gruppe

Flächenverleimung der (keilgezinkten) Lamellen mit schnell härtendem Melamin-
Harnstoff-Leim

Das Holz wird im ersten Produktionsschritt mit zwei Scannern unter Berücksichti-
gung der optischen und festigkeitsrelevanten Eigenschaften vorsortiert.

Fortsetzung auf Seite ? ? ?
Alle vier Pressbetten des Verleimsterns können mit unterschiedlichen Längen und
Querschnitten sowie Abtreppungen von vier bis 18 m befüllt werden.
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onslin ien für konstruktive BSH-Bautei-
le (mit einer Länge von  65 m und Ein-
zelvolumina von bis zu 40 m³ pro Bau-
teil) sowie für standardisiertes, paralle-
les BSH  in einem Werk. Die übergeord-
nete (vorh andene) Infrastruktur für die
Rohholzman ipulation, die Energiever-
sorgung, die Restholzentsorgung sowie
die Wartungs- und Instan dh altun gsein-
heiten wird hierbei von beiden Produk-
tionslinien genutzt.

Aufgrun d der baulichen Gegebenhei-
ten und der vorhandenen Expansions-
fläche gab es baulich keine einschrän-
kenden Randbedingun gen. Im Gegen-
teil, beide Linien könn en un abhängig
voneinander weiter ausgebaut werden.

Schnelles Lager
für d ie Keilzin kung
Die Firma Ledinek (Maribor, Slowe-

nien) wurde als Lieferant für die gesam-
te Produktionslinie beauftragt. Die Li-
nie ermöglicht ein e flexible Herstellung
von BSH , Duo- und Trio-Balken mit ei-
ner Tageskapazität bis 80 m3 pro
Schicht.

Mit dem Lagersystem für die unge-
zinkten Bretter (Fa. Systraplan, H er-
ford) können Stapel bis zu ein er Länge
von 5,7 m und einem Gewicht von bis
zu 4,4 t ein- und ausgelagert werden .
Durch die bedarfsoptimierte Material-
versorgun g der Keilzinkenanlagen  wird
eine hohe Auslastung der im Mehr-
schichtbetrieb arbeiten den Bearbei-
tungsmaschinen erreicht. Reststapel
werden dem Lager wieder zugeführt.
Insgesamt kann  etwa alle 90 Sekunden
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BS-Holz flexibel und direkt zum Endkunden

ein Holzstapel entweder dem Lager zu-
oder abgefüh rt werden.

Die Roh holzaufgabe vor der Keilzin-
kung erfolgt über eine Vakuumen tsta-
pelun g mit einer Kapazität von drei La-
gen pro Minute. Über eine manuelle Be-
urteilungsstation werden die Bretter an
die Kappsäge, die direkt vor der Keilzin-
kenan lage steht, transportiert. Der
Leimauftrag erfolgt berührungslos, die
Keilzinkpresse arbeitet mit 12 Takten
pro Minute und einer Presskraft von
200 kN. Die folgen de Lamellenh obel-
maschine arbeitet mit schnell wechsel-
baren , horizon talen Hobelwellen. Die
Ritzsäge wurde hinten angeordnet, auf-
grund der mittigen Z entrierun g der La-
mellen . Die H obelmaschine besitzt ei-
nen Servo-Vorschub, der mit einer Ge-
schwindigkeit von bis zu 250 m/ min
sich an  die antizyklisch e Arbeitsweise
der Keilzinkpresse anpassen kann .

Ein e vorpositionierbare Ablängsäge,
die den  endlosen Keilzinken-Strang auf
Länge absägt, ist hinter der Lamellen-
hobelmaschine angeordnet. Durch die
Vorposition ierung der Ablängsäge kann
die Leistung der Keilzinkenanlage um
mehr als 10 % gesteigert werden. Die
keilgezin kten Lamellen mit Längen bis
zu 18 m werden an der Hallenseite mit
einem Paternosterförderer in das Eta-
genlager mit drei Etagen transportiert.
Ausgehärtete Lamellen  werden auf der
anderen Hallenseite mit einem zweiten
Paternosterförderer wieder n ach  unten
transportiert und an die Zuführun g zum
Leimauftrag übergeben. Eine Wende-
vorrichtung kann  die Decklamellen je
nach Auswahl um 180° wen den, bevor

diese den Flächenleimauftrag vor dem
Verleimstern durchlaufen.

Verleimstern m it
auto matischer Legung
Das Legesystem sowie die Verlei-

mung der beleimten Lamellen inn er-
halb des Verleimsterns („Rotopress
1400“) sind vollständig automatisiert
und daher auch für schnelle Leime ge-
eignet. Alle vier Pressbetten des Sterns
werden durch nur eine Mechanisierung
beschickt, die 144 Spann böcke arbeiten
ohn e H ydraulik und werden über selbst
hemmende Spindeltriebe geschlossen .
Die Spannkraft wird elektrisch für je-
den Spannbock separat über Servo-
Umformer eingestellt. Dadurch kann
die Presse mit untersch iedlichen Län-
gen und Querschnitten sowie Abtrep-

pungen von vier bis 18 m befüllt wer-
den.

Vor der Kommision isierung werden
die Leimbinder vorgehobelt, um am
Ausbesserungsarbeitsplatz mögliche
Holzfehler besser erkennen zu können .
Außerdem hat man die Möglichkeit, die
Bin der auf einer horizontalen Trenn-
bandsäge aufzutrennen. Zudem verfügt
die Ausbesserungsstation über eine hy-
draulische Wendevorrich tung für die
Bin der. Ein e Lagenkappsäge mit Servo-
Vorschub und mit ein em fahrbaren Po-
sitionieranschlag schneidet die Binder
auf Längen von zwei bis 18 m ab. An-
schließend erfolgt die „Finalhobelun g“:
die entsprechende Bin derhobelmaschi-
ne hat vier separate Faseneinheiten so-
wie eine spezielle, oben liegende Säge-
und Profilierwelle.

Alle Maschinen  und An lagenteile von

Ledinek sind mit Achsenposition ier-
steuerungen ausgestattet und in den  au-
tomatisierten Produktionsablauf in te-
griert. Dadurch lassen  sie sich mit gerin-
gem Aufwand über den  Leitrechner auf
neue Dimensionen  einstellen. Auch
dies ist nach Aussage der Firmenleitung
einer der Gründe, warum kleine Serien
und sogar Einzelstücke wirtsch aftlich
gefertigt werden können.

Steph an Klein, Bonn

Mit der neuen Keilzinkenanlage lassen sich täglich etwa 80 m³ Brettschichtholz,
Duo- und Trio-Balken pro Schicht fahren.

FText1

– Keilzinkenanlage, Verleimstern,
Pressen, Lamellenhobel: Ledinek
Engineering, Maribor-Hoce (Slo-
wenien)
– Scanner: Innovativ Vision AB,
Linköping (Schweden)
– Lagersystem: Systraplan GmbH
& Co. KG, Herford
– Leimsystem: Casco Adhesives,
Essen
– Leimauftragssystem: Oest
GmbH & Co. Maschinenbau KG,
Freudenstadt
– Werkzeugbestückung der Keil-
zinkenanlage: Leitz GmbH & Co.
KG, Oberkochen
– Abbundanlage: Hans Hundeg-
ger Maschinenbau GmbH, Ha-

Wer lieferte was
an Derix
in Westerkappeln
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