PRODUKTION

~Wir bewegen gerne
langes, gerades Holz"

Die deutliche Erweiterung der Brettsperrholz-Produktion bei der
Derix-Gruppe 2018/19 war in der Holzindustrie eines der heraus-
ragenden Ereignisse. Wenn eines der Pionierunternehmen des
Holzleimbaus so stark auf Expansion setzt, dann war das ein Signal.

1& (@ Leo Pirson

Die erste Platte kam bei Derix in Westerkappeln/DE nach nur elf Mo-
naten Projektierungs- und Bauzeit am 1. Juli 2019 aus der neuen
Produktion. Dass es so schnell ging, war das Resultat jahrzehntelanger
Erfahrung in der Fertigung von Leimbindern, aber auch von zehn Jah-
ren intensiver Beschaftigung und Entwicklungsarbeit mit BSP im De-
rix-Stammwerk Niederkriichten. Dieses Projekt hie3 seinerzeit ,X-Lam
1.0“ Einen wesentlichen Beitrag am Erfolg leistete auch LeiRe, Winter-
berg/DE. Der Mechanisierungsspezialist hatte das Werk Niederkriichten
2010 mit einer ersten BSP-Presse bei Derix und der Mechanisierung aus-
geriistet. 2018 beauftragte Derix LeiBRe erneut mit einem Entwurf fiir das
groBe BSP-Folgeprojekt in Westerkappeln. Der Spatenstich erfolgte im
Juli 2018. Bei diesem neuen Projekt lief natlirlich die zusétzlich zu in-
stallierende Produktionskapazitat von tiber 100.000 m3/J BSP im Zwei-
schichtbetrieb aufhorchen. Letzterer deshalb, weil man,mit dem Markt
mitschwingen mochte”’, wie es Geschaftsfiihrer Markus Derix formu-
liert. Bei viel Nachfrage werden die Schichten verlangert, bei wenig
dementsprechend verkiirzt.

Ein Masterplaner

Im Rahmen des Projekts ,X-Lam 2.0” wurde Lei8e mit der Masterpla-
nung einer im Prinzip dhnlichen Fertigung wie in Niederkriichten be-
auftragt, mit dem Unterschied, dass eben deutlich mehr BSP und in
kiirzerer Taktzeit produziert werden sollte. Ziel war ein weitgehend
automatisierter, stabiler Prozess ohne Stillstand durch Stérungen, der
die Grundsatze einer Rapid Production (RAP) befolgt. Die Gesamtanla-
ge von der Aufgabe bis zur Entladung des CNC-Plattenabbunds wird
dabei von nur vier Mitarbeitern tiberwacht — nicht, bedient”.

Neben der Werksplanung lieferte LeiBe den tiberwiegenden Teil der
Mechanisierung und koordinierte die Lieferung der ibrigen Ausstatter.
Dazu gehdrte auch die Schnittstellenanpassung. Das Werk wurde von
LeiBe komplett dreidimensional vorausgeplant, was sich zeitlich in der
Montageperiode auszahlte.,Wir bewegen gerne langes, gerades Holz",
sagt Franz-Josef Korner, Geschéftsfiihrer Technik und Vertrieb bei Lei-
Be, zur Motivation, diesen Auftrag an der volumenméRig oberen Kapa-
zitatsgrenze zu stemmen.

Hochste Verfiigbarkeit fiir Plinktlichkeit
Da fiir Derix das Halten auch kurzfristig angesetzter Liefertermine ein
wichtiges Ziel ist, wurden fiir eine gro8tmdogliche Anlagenverfiigbar-

keit zentrale Anlagenteile im neuen Werk gedoppelt. So gibt es zwei
Lamellenaufgaben, zwei Scannerlinien, zwei Keilzinkenanlagen, zwei
BSP-Pressen mit zwei Legeportalen fiir die Presskuchenbildung — und
zur Plattenbearbeitung sogar drei CNC-Abbundzentren. Letzteres ent-
schied Derix aus der Erfahrung heraus, dass die Fertigbearbeitung kei-
nen Produktionsengpass bilden darf.

Am Kopf der BSP-Fertigung lieferte LeiBe eine gedoppelte Schnitt-
holz-Paketaufgabe mit Vakuumsaugern. Nach der Staplerbeschickung
lauft die Anlage automatisch, Durchlegelatten zur Stabilisierung der
Schnittholzpakete werden von einem Kamerasystem erkannt und ab-
gerdumt. Die Vakuumheber sind so gebaut, dass sie mit Rohlamellen
mit unterschiedlicher Oberflachenbeschaffenheit zurechtkommen.
Auf eine Vorhobelung und Vorsortierung der Rohlamellen wird ver-
zichtet, die Sortierung erfolgt online.

Rontgenscanner

Nach Vereinzelung, Schiisselungsvermessung (Optiside) und beriih-
rungsloser Feuchtigkeitsbestimmung (M3 Scan) durchlaufen die Bret-
ter auf zwei parallel stehenden Linien einen optischen Scanner des
Typs Goldeneye 702 fiir die Erkennung von Oberflichenmerkmalen.
Es folgen ein Rontgengerat zur Rohdichtebestimmung und die Festig-
keitssortierung der Lamellen. AnschlieBend priift der CurveScan die
Brettkrimmung. Die Mechanisierung schleust nicht passende Ware
aus. Zur Sicherheit ist den automatischen Scannerlinien ein Arbeits-
platz fiir die manuelle Kennzeichnung vorgeschaltet. Der gesamte
Bereich von der Schnittholzaufgabe bis zur Qualitdtssortierung wurde
von Leif3e mit Microtec-Einzelkomponenten mechanisiert.

Puffer dazwischen

Mit den Daten aus der Brettersortierung wird eine schnelle Dim-
ter-Kappanlage gefiittert. Die akzeptierten Lamellen werden der Keil-
zinkung — bestehend aus zwei Kompaktanlagen des Typs Powerjoint
15 — zugefiihrt. LeiBe stellte die Anbindung an diesen Anlagenbereich
von Weinig Grecon her. Die bis zu 16 m langen, keilgezinkten Lamellen
gelangen tber einen Elevator in das Lamellenaushartelager von Lei-
e mit sechs Filmetagen. Dort werden so viele Lamellen vorgehalten,
wie fiir die Presskuchenbildung und die geplanten -chargen benétigt
werden. Damit klappen das Legen der Lagen und deren Beleimung
ohne Zeitverlust und mit den Lamellen in der richtigen Reihenfolge.




PRODUKTION

Aus dem Aushdrtelager kommend, hobelt eine Rex-Lamellenhobel-
anlage die Stangen zundchst vierseitig. AnschlieBend gelangen diese
als Langslamellen oder zugeschnittene Querlamellen in den Puffer vor
der Legestation.

Die Beschickung der zwei schnellen Taktpressen erfolgt von zwei
Legetischen aus. Die Presskuchen werden auf Kettenbetten gebildet,
dann nicht mehr angefasst und in die Pressen eingefahren. In Wes-
terkappeln kdnnen bis 3,6 m breite, bis 16 m lange und 40 cm dicke
Platten produziert werden. Die mit Vakuumsaugern ausgeriisteten
Legeportale beschicken die beiden Legetische abwechselnd mit vor-
gespannten Ldngs- und Querlagen.

Prazision spart Material

Derix kam es auf hohe Genauigkeit bei der Lagenbildung an, um hier
moglichst wenig Ausbeute zu verlieren und Oberflichen zu erzielen,
welche die Produktion fugenfrei verlassen. Die Beleimung (Oest) er-
folgt Uiber ein drittes Portal, an dem der Klebstoffauftragskopf instal-
liert ist. Wegen der hohen Presskapazitat mit zwei nebeneinanderste-
henden Hydraulikpressen (Minda) und der kurzen Zeit fiir die Pressku-
chenbildung hat LeiBe sicherheitshalber den Bereich der Legestation
mit zwei Legeportalen konzipiert. Der Legebereich ist aufgrund der
Zusammenfiihrung der Schnittstellen von drei Anlagenteilen (Pressen,
Leimstation, Mechanisierung) mit dem Leitrechner (Alfha) und im Hin-
blick auf die Prozesssicherheit der anspruchsvollste Teil der Gesamtan-
lage. Neben den Pressen liel man Platz fiir eine kiinftige Fertigung von
Hohlkastenelementen —,ein Massivholzprodukt mit Marktpotenzial in
der Zukunft’, meint Derix.

Im hinteren Teil der Gesamtanlage fiihrte Leie noch die Mechani-
sierung der Produktion ab der Auslaufrollenbahn hinter den Pressen
bis vor die Plattenkonfektionierung aus. ,Dazu gehort ein automati-
scher Quertransportwagen, der die Platten von den Pressen entgegen-
nimmt und sie entweder an eines der drei CNC-Abbundzentren tiber-

1 Markus Derix und LeiBe-Geschéftsfihrer Franz-Josef Korner (v. Ii.)

2 Blick auf den Pressenbereich mit der Legestation im Vordergrund

3 Presskuchenbildung: Das linke Legeportal beschickt den Legetisch mit
kurzen Lamellen fiir die Querlagen, das rechte Portal hat eine Lage
langer Lamellen flr die Langslage angesaugt. Das Leimaufgabeportal
ist derweil in Parkposition

4 Lamellenaushartelager (Filmlager) mit sechs horizontalen Etagen

gibt oder sie zu einem Rollengang bringt, der eine direkte Anbindung
an die Lkw-Verladung darstellt”, erlautert Korner. In diese Linie ist noch
eine Station fiir nachtragliche Oberflichenkosmetik, eine Breitband-
schleifmaschine fiir den Fldchenschliff und ein BSP-Plattenwender ein-
gebaut. Letzterer stammt ebenfalls von LeiBe und wird bendtigt, wenn
Platten beidseitig CNC-bearbeitet werden sollen.

LeiBBe lieferte zudem den hierzu erforderlichen Querférderwagen
zur riickseitigen Entladung und Wiederbeschickung der CNC-Statio-
nen. °
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