
Industrie 4.0 hält Einzug in Brettsperrholz-Fertigung
BSP-Produktionslinie der Derix-Gruppe mit 100 000 m³ Jahreskapazität arbeitet ausschließlich auftragsbezogen

Eine neue Produktionslinie für Brettsperrholz der Firmengrup-

pe Derix, im Sommer 2019 am Standort in Westerkappeln in

Betrieb genommen, zeichnet sich nicht nur durch einen hohen

Automatisierungsgrad aus; auch die Fertigungsflexibilität und

technische Funktionssicherheit stehen im Fokus des Unterneh-

mens. Sowohl im Bereich der Brettsortierung und Lamellenfer-

tigung als auch bei der Pressung und dem Abbund der BSP-

Elemente finden sich parallele Produktionsstränge, die aus

baugleichen Aggregaten bestehen. Die dadurch gewonnene

Unempfindlichkeit gegen Störungen im Produktionsablauf ist

für die Geschäftsleitung von großer Bedeutung, werden doch

alle BSP-Elemente ausschließlich auftragsbezogen und just-in-

time produziert und ausgeliefert.

rettsperrholz ist mittlerweile ein

etablierter Baustoff, dem vor al-

lem im mehrgeschossigen Holz-

bau eine große Zukunft vorausgesagt

wird. Auf die weiterhin wachsenden

Marktanteile innerhalb des Bauwesens

in Deutschland und Europa hat auch

die Firmengruppe Derix reagiert, die

seit 1962 Brettschichtholz am niederrei-

nischen Standort Niederkrüchten pro-

duziert. Nachdem dort bereits 2011 eine

kleinere Anlage zur Produktion von

Brettsperrholz (BSP) errichtet wurde,

nahm die Firmengruppe im Juli 2019 an

ihrem Standort in Westerkappeln bei

Osnabrück eine weitere BSP-Produkti-

on in Betrieb.

„Wir haben viel Know-how in die

Auswahl und Zusammenstellung unse-

res neuen, innovativen Maschinenparks

gesteckt“, erklärt Markus Derix, ge-

schäftsführender Gesellschafter der Un-

ternehmensgruppe. „Schließlich steht

und fällt die Qualität und Effizienz ei-

ner Produktionslinie mit der Hochwer-

tigkeit und Zuverlässigkeit der Maschi-

nen, die perfekt aufeinander abge-

stimmt sein müssen.“

Entstanden ist in Westerkappeln eine

BSP-Produktion mit einer Jahreskapa-

zität von etwa 100 000 m³ im Drei-

schichtbetrieb. Damit einhergehend

wurden etwa 50 Arbeitsplätze geschaf-

fen, die sich auf die Produktion, das

technische Büro bzw. die Projektab-

wicklung sowie die Verwaltung vertei-

len. Die Fertigung selbst, die im Zwei-

schichtbetrieb fünf Tage die Woche

läuft, wurde in einer architektonisch

B

ansprechenden Halle mit einer Fläche

von 14 000 m² untergebracht. Die tra-

gende Konstruktion des Gebäudes be-

steht aus Brettschichtholz (BSH) in

Form von Dreigelenkrahmen, die frei-

tragend die gesamte Hallenbreite von

fast 50 m überspannen. Diese BSH-Trä-

ger wurden – wie könnte es bei einem

Leimholzhersteller anders sein – bei

Derix selbst produziert.

Der erste Blick in die neue Produkti-

onshalle beeindruckt insofern als auf

sämtliche Brandschotts und damit auf

jegliche Unterteilung des Gebäudes ver-

zichtet wurde, so dass die gesamte Län-

ge von 300 m einsehbar ist. Mittig an ei-

ner Längsseite der Halle angebracht,

öffnet ein Fenster den Blick in einen hö-

her gelegenen Raum, der gewisserma-

ßen über der Produktion zu schweben

scheint. „Dies ist der Leitstand unserer

neuen Fertigung“, erläutert Sven Hat-

tenrath, Leiter des BSP-Produktions-

und Projektmanagements am Standort

Westerkappeln. „Von dort oben lässt

sich die gesamte Produktion überbli-

cken und steuern, sowohl visuell als

auch über entsprechende Monitore.“

Hierarchische Datenstruktur

Ein näherer Blick in die Fertigung

lässt erkennen, dass nur wenige Mitar-

beiter in der großen Halle unterwegs

sind, die zumeist die zahlreichen Moni-

tore der Bearbeitungsaggregate im Blick

haben. „Von Anfang an haben wir einen

möglichst hohen Automatisierungs-

grad innerhalb der BSP-Fertigung ange-

strebt“, meint Hattenrath dazu, der als

Maschinenbauer zuvor im Automotive-

Bereich gearbeitet hat. „Die Möglich-

keiten der Automatisierung basieren

bei Derix vor allem auf einem ERP-

System (ERP = Enterprise-Resource-

Planning), das sämtliche Bereiche und

Ressourcen der Firmengruppe erfasst

und plant.“

So verwaltet das ERP-System auch je-

ne Daten, die für ein Bauprojekt rele-

vant sind, angefangen bei der Auftrags-

erfassung, über die Materialbeschaffung

und Produktion bis hin zur Verladung

und Rechnungsstellung. Entsprechend

werden alle Planungsdaten eines Ge-

bäudes, die von Planern und Architek-

ten an Derix weitergeben werden, mit-

tels der CAD-Software „Cadwork“ er-

fasst, um dann in bearbeiteter Form an

ein Leitsystem weitergegeben zu wer-

den, das die gesamte Produktion ver-

waltet.

„Insofern haben wir es mit einer Da-

ten-Pyramide zu tun“, fasst Hattenrath

zusammen. „Ganz oben steht das ERP-

System, welches das Leitsystem steuert,

während das Leitsystem seinerseits die

einzelnen Maschinen und Aggregate

ansteuert. Insgesamt also ein ganzheitli-

cher Stammdatenprozess, in den bereits

im Vorfeld der neuen BSP-Produktion

in Westerkappeln viel Know-how ge-

flossen ist.“

Störungsfreie Produktion

durch hohe Redundanz

Am Beginn der Produktion steht das

Lager für Schnittware, welche zu 100 %

von Derix zugekauft wird, da kein eige-

nes Sägewerk zur Verfügung steht. Die

Rohware wird kammergetrocknet mit

einer Holzfeuchte von 10 % (±2 %) an-

geliefert. Das Eingangslager fällt er-

staunlich klein aus. „Alle BSP-Elemen-

te werden ausschließlich auftragsbezo-

gen produziert und ausgeliefert“, erläu-

tert Hattenrath. „Dadurch entfällt jegli-

ches Lager für Fertigware, aber auch das

Eingangslager kann durch die Just-in-

time-Anlieferung denkbar klein gehal-

ten werden.“

Die entsprechend hohe Termintreue,

die sich das Unternehmen damit auf die

Fahnen geschrieben hat, könne aber

nur dann eingehalten werden, wenn die

Fertigung weitestgehend störungsfrei

laufe, so der Ingenieur. „Bei uns wird

der Begriff ,Redundanz‘ ganz groß ge-

schrieben, also das zusätzliche Vorhan-

densein funktional gleicher oder ver-

gleichbarer Aggregate, die einen stö-

rungsfreien Betrieb garantieren.“

So finden sich in weiten Teilen der

Westerkappelner Produktion zwei Fer-

tigungsstränge, die aus baugleichen Ag-

gregaten bestehen. Dies betrifft sowohl

den Bereich der Brettsortierung (Scan-

ner) und Lamellenfertigung (Keilzin-

kung) als auch den Bereich der BSP-

Pressung und die CNC-Bearbeitung der

Elemente. Zusammen laufen die beiden

Fertigungsstränge lediglich bei der

Breitbandschleifmaschine am Ende der

Produktion.

Bauteilfertigung in Losgröße 1

„Wir versuchen, den Vorfertigungs-

grad der produzierten Bauteile mög-

lichst weit voranzutreiben, so dass wir

die Wertschöpfung in unserem Werk

maximieren und dem Kunden ein mög-

lichst fertiges Produkt anbieten kön-

nen“, betont Hattenrath. „So berück-

sichtigt der CNC-Abbund in der Regel

sämtliche Einfräsungen für die techni-

sche Gebäudeausstattung ebenso wie

zum Beispiel für die Laibungen der

Fenster und Türen. Diese Variabilität
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Fast 50 m überspannen die Dreigelenkrahmen aus Brettschichtholz, welche die tragende Konstruktion der neuen Fertigungs-
halle in Westerkappeln bilden. Die BSH-Träger wurden bei Derix selbst produziert. Foto: Derix-Gruppe

Die flächenverleimten Brettlagen eines BSP-Elements, der sogenannte Presskuchen, vor dem Einlauf in die hydraulische BSP-
Presse, wo es unter hohem Druck (0,6 N/mm²) aushärtet. Fotos: S. Klein (10)

Auslauf eines ausgehärteten BSP-Elements aus einer der Pressen; jede der zwei
Pressen gehört zu einem der beiden voneinander unabhängigen Fertigungssträn-
ge, welche die Unempfindlichkeit der Produktion gegen Störungen (Redundanz)
wesentlich erhöhen.

Drei baugleiche und parallel angeordnete Portalanlagen
übernehmen den Abbund der Bauteile, wobei ein fünfachsi-
ger Werkzeugkopf zum Einsatz kommt.

Die hohe Flexibilität der Abbundanlagen bestimmt den Vor-
fertigungsgrad der gesamten Fertigung und ist für die Kom-
plexität künftiger Bauprojekte von großer Wichtigkeit.

Einem Goliath unter den Hallenkränen gleich kommt der neue Portalkran, der mit
einer Spannweite von 42,5 m nahezu die gesamte Halle auf einer Länge von 220 m
durchfahren kann.
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der Bauteile führt automatisch zur Los-

größe 1, die für die überwiegende An-

zahl unserer produzierten BSP-Elemen-

te gilt.“

Die maximalen Abmessungen der

BSP-Bauteile betragen 16 × 3,60 ×

0,4 m, wobei sich ein 40 cm dickes Bau-

teil aus maximal 11 Holzlagen zusam-

mensetzt. Die Form der Bauteile ist na-

hezu beliebig, neben schrägen Elemen-

ten und Tieflochbohrungen können

Rundungen aller Art auf einem der

Fünf-Achs-Bearbeitungszentren gefräst

werden. Bezüglich der Oberflächenqua-

lität wird zwischen Wohnsichtqualität,

Industrie-Sichtqualität und Nicht-

Sichtqualität unterschieden. Wobei die

Industrie-Sichtqualität nach Aussage

von Derix bereits den gewöhnlichen

Ansprüchen bei Büro-, Industrie-,

Wohn- und Gewerbebauten entspricht,

sofern der Bauherr die Holzstruktur als

Teil der Natürlichkeit des Produktes ak-

zeptiert.

Automatisierte Kontrolle

der Fertigungsaggregate

Nachfolgend findet sich ein Über-

blick über die einzelnen Schritte und

Aggregate der Fertigung in Westerkap-

peln. Der Produktionsprozess startet

mit der umfassenden, automatischen

Qualitäts- und Festigkeitssortierung des

Rohmaterials. Jedes der bereits kam-

mergetrocknet angelieferten Nadelholz-

bretter (Fichte und Tanne) in den Stär-

ken 20, 30 und 40 mm wird mittels

Röntgen-, Kamera-, Laser- und Scan-

nertechnologie auf seine Festigkeit und

visuellen Eigenschaften hin überprüft,

aber auch hinsichtlich des Feuchtig-

keitsgehalts, des Jahrringverlaufs sowie

des Krümmungsverhaltens. Bei diesem

Sortierprozess ist der „Goldeneye 700“

der Firma Microtec die zentrale Maschi-

ne, bei der alle Informationen zusam-

menlaufen und verarbeitet werden. Da-

bei bleiben die Anforderungen an die
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Festigkeiten stets konstant und entspre-

chen den Normwerten der Festigkeits-

klasse C24 oder höher.

Das Herauskappen der Fehlstellen

(Äste, Risse, etc.) und zugleich das Frä-

sen der Keilzinkungen mittels einer

„Opticut 450“ (Weinig) sowie die Ver-

klebung mit einem Einkomponenten-

PU-Leim (Henkel) erfolgt vollautoma-

tisch online. Bei der Verklebung wird

der Leimauftrag fotooptisch zu 100 %

überprüft und gleichzeitig automatisch

dokumentiert (Oest). Auch bei diesem

Arbeitsschritt wird die Qualitätskon-

trolle vom Maschinenaggregat selbst

übernommen, während der Mensch erst

dann zum Einsatz kommt, wenn das

Aggregat – in diesem Fall das sich selbst

fotooptisch kontrollierende Leimauf-

tragssystem – eine Prozessabweichung

feststellt.

Die im ersten Produktionsprozess fer-

tiggestellte Lamelle wird nun zur Aus-

härtung der Keilzinkenverbindungen

durch den Leitrechner in das Etagenla-

ger eingelagert, wobei die Lamelle be-

reits einem Kundenauftrag zugeordnet

ist. An dieser Stelle wird deutlich, dass

alle Projektaufträge in einer festen Rei-

henfolge durch die Produktion laufen

müssen und kein Auftrag „mal eben“

dazwischen geschoben werden kann;

nur so ist es möglich, jedes Brett und je-

de Lamelle von vornherein einem BSP-

Bauteil und damit einem Projektauftrag

zuzuordnen. Mit der Einlagerung einer

Lamelle in das Sechs-Etagen-Lager

steht jedenfalls fest, welches Brett zu

welcher Lage eines bestimmten BSP-

Elements gehört.

BSP-Pressen als Taktgeber

Nach der Bearbeitung der Lamellen

durch einen leistungsstarken Viersei-

tenhobel (Rex Maschinenfabrik) wer-

den diese lagenweise mit Hilfe von Va-

kuumportalen (Leiße) auf die beiden

hydraulischen BSP-Pressen vom Typ

„Timberpress X 336 HS“ (Minda) ver-

teilt. Die Leim-Applikation der einzel-

nen BSP-Schichten vor der Verpres-

sung findet im „all in use-Verfahren“

statt (Oest), ein Verfahren, bei dem alle

Klebstoffdüsen regelmäßig zum Einsatz

kommen, damit außen liegende Düsen

nicht austrocknen und verstopfen kön-

nen.

Danach wandert der Presskuchen in

die hydraulische Presse, die von drei

Seiten einen Druck von 0,6 N/mm² auf

die Hölzer aufbringt. Durch die seitli-

chen Presskolben werden die kreuzwei-

se geschichteten Lamellen auch an ih-

ren Schmalseiten zusammengedrückt.

Bei diesem Vorgang wandert über-

schüssiger Klebstoff, der bei der Flä-

chenverleimung der Brettlagen aufge-

Jedes Brett wird mittels Röntgen-, Kamera- und Laser-Sensorik umfangreich auf
seine Eigenschaften untersucht, wobei Oberflächenqualität, Festigkeit, Feuchtig-
keit, Jahrringverlauf und Krümmungsverhalten im Vordergrund stehen.

Die keilgezinkten und auf Länge ge-
brachten Einzellamellen härten in ei-
nem sechsstöckigen Etagenlager aus,
bevor sie chargenweise (Brettlage für
Brettlage) flächenverleimt werden.

Zur Auslieferung bereit: Eine zusätzliche Folie (blau) schützt
diese BSP-Deckenelemente während der Montage für den
Fall, dass sich Feuchtigkeit nicht ganz vermeiden lässt.

Die Größe der Produktionschargen richtet sich nach den zu
beladenden LKW, während die Reihenfolge innerhalb einer
Produktionscharge der Verladereihenfolge auf dem LKW res-
pektive der Montagereihenfolge auf der Baustelle folgt.

Fortsetzung auf Seite 18
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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

Industrie 4.0 hält Einzug in Brettsperrholz-Fertigung
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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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