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Durchdachte L6sungen auf engstem Raum

Friihjahrsexkursion des Sdgewerksmeistervereins Bad Wildungen zu zwei Mittelstandsbetrieben in Nordrhein-Westfalen

Die Friihjahrsexkursion des Séage-
werksmeistervereins Bad Wildungen
fithrte zu zwei mittelstindischen Sage-
werksbetrieben in Nordrhein-Westfa-
len: Wagener in Erwitte und Alpmann
in Salzkotten. Es wurde ein interessan-
ter Vormittag, an dem die Teilnehmer
durchdachte Losungen auf teilweise
engstem Raum sehen konnten, so dass
sich die teilweise langen Anreisewege
auch lohnten.

Am Freitag, 5.April trafen sich gut 30
Mitglieder des Sidgewerksmeistervereins
Bad Wildungen am frithen Vormittag
auf dem Geldnde der Firma Wagener in
Erwitte-Schmerlecke. Die Firma Wage-
ner wurde 1924 von Josef Wagener als
Stellmacherei gegriindet. Nach dem
2. Weltkrieg wurde dann ein Gatter an-
geschafft und {iberwiegend Bauholz
nach Liste geschnitten. In den 70er-Jah-
ren wurde der Betrieb umgestellt und in
der Folgezeit wurden fast nur noch im
Lohn CGW#*-Abschnitte in Fichte ein-
geschnitten. 1988 wurde nebenan ein
neuer Bandsédgenbetrieb eroffnet, zeit-
gleich das alte Gattersdgewerk an die
Firma SWL-Tischlerplatten Betriebs
GmbH verpachtet.

Im neuen Sdgewerk wurden auf einer
horizontalen Bandsédge zunéchst {iber-
wiegend Exoten eingeschnitten. 1991
kam die immer noch vorhandene verti-
kale 1600er Blockbandsige von SRM
hinzu. Der zur Sdge geh6rende Spann-
wagen von SRM wurde 2008 gegen ei-
nen flexibleren dreiteiligen Spannwa-
gen des italienischen Herstellers Arti-
glio (,,Falco 1100) ausgetauscht.

Von 1991 bis 2000 wurden {iberwie-
gend Buchen eingeschnitten. Durch
den Wegfall von Absatzmérkten und ei-
nem Preisverfall bei Buche, aber auch

Wiérmebedarf der Trockenkammern
deckt.

Im Sdgewerk werden in zwei Schich-
ten tédglich 70 bis 80 Fm eingeschnitten,
in der Sortierung wird nur eine Schicht
gearbeitet. Das Rundholz wird unsor-
tiert eingeschnitten, die maximale Ein-
schnittldnge liegt bei 5m und die Brett-
stdrke fast ausschlieBlich bei 29 mm.

Wegen der kurzen Abschnitte hatte
man sich bei Wagener, wie eingangs er-
wahnt, 2008 dazu entschlossen, in ei-
nen Kurzholz-Blockwagen zu investie-
ren. Parallel dazu wurde auch ein Spa-
neraggregat eingebaut. Parallel zum ers-
ten Schnitt mit der Bandsége fahrt seit-
lich ein Spanerkopf vor und spant die
Schwarte weg. Anschliefend wird der

Im Namen des Meistervereins bedankt
sich Alexander Steffens (r.) auf dem
Hof des Sdgewerks in Erwitte-Schmer-
lecke bei Inhaber Jirgen Wagener.

durch Rundholzengpésse, die durch
den Orkan “Lothar® ausgelost wurden,
entschloss man sich, ab 2001 nur noch
Eiche einzuschneiden.

Wagener: Umstieg von
Nadel- auf Laubholzeinschnitt

Wagener wird mittlerweile in dritter
Generation von den Briidern Jiirgen
und Martin Wagener gefiihrt. Zum Ein-
schnitt kommen hier derzeit etwa
12000 Fm Eichenrundholz, iiberwie-
gend aus Nordrhein-Westfalen und
Hessen. Der Stdrkebereich des Rund-
holzes liege zwischen 3a und 4a, wobei
sich die Masse bei 3b einpendele. Es ge-
stalte sich oft schwierig, an geeignetes
Rundholz heranzukommen, doch ins-
gesamt gesehen bestehe bei Eichen-
rundholz fiir die Zukunft kein Mangel,
so Martin Wagener. Erzeugt wiirden
nur drei Lédngen, ndmlich 3,10 m,
2,25m und als Hauptldnge 2,55 m.

Auf dem Rundholzplatz wird das
Holz mittels eines Einteilwagens (Fabri-
kat Baljer & Zembrod) und einer Ent-
rindungsanlage (Hédwa) auf den Ein-
schnitt vorbereitet. Die anfallende Rin-
de wird zum groRten Teil in der Kessel-
anlage (Polzenith) genutzt, die den

* In die Giiteklasse Cgw (C, geringwertig)
wird Holz eingestuft, bei dem bestimmte
Merkmale fiir die Einordnung in die Gii-
teklasse ,,C“ deutlich iiberwiegen: z.B.
stark astige, abholzige oder drehwiichsige
Stiicke mit tiefgehenden faulen Asten,
beil- und nagelfester Rot- und Weil3fdule,
Insektenbefall und Ringschéle.

Auf dem Rundholzplatz von Wagener wird das Laubholz
mittels Einteilwagen und Entrindung vorbereitet.

Stamm um 180°
gedreht und der
Vorgang wieder-
holt. Dann wird
das Model noch-
mals gedreht und
komplett besdumt
aufgeschnitten. Bei
diinneren bzw.
leicht  krummen
Stdimmen wird
auch schon mal
unbesdumt aufge-
trennt und spéter
nachbesdaumt. Das
komplette Schnitt-
holz durchlauft an-
schlielend die im
Februar 2012 installierte Sortieranlage,
in der es nach sieben Qualitdten visuell
eingestuft wird und dann je nach Lénge
und Qualitét in 21 Sortierboxen féllt.

Nach drei Monaten Vortrocknung
wird das komplette Schnittholz in einer
Vakuumkammer und vier herkommli-
chen Frischluft- Abluftkammern auf
9 % Holzfeuchte bzw. auf Kunden-Ziel-
feuchte getrocknet. Das fertige Schnitt-
holz geht derzeit {iberwiegend ins Aus-
land, davon viel in die Benelux-Lénder.
Das wenigste Holz bleibt noch in
Deutschland. Die 27 mm-Brettware
wird fiir FuRboden, Landhausdielen
und den Mdbelbau verwendet.

Alpmann: Kistenfertigung
als Erganzung zu Bauholz

Der zweite Teil der Friihjahrsexkursi-
on der Wildunger Meister fand bei der
Firma Carl Alpmann in Salzkotten-
Scharmede statt. Firmengriinder Carl
Alpmann baute 1902 zunéchst eine Ge-
treidemdiihle, die er bereits ein Jahr spi-
ter zur Ségemiihle mit Horizontalgatter
und Kreissdge ausbaute. Bereits 1909
wurden 2100 Fm Rundholz einge-
schnitten. Mittels einer Lokomobile
wurde der notige Strom fiir die Maschi-
nen erzeugt. 1936 wurde eine neue S&-
gehalle gebaut und darin kurz darauf
ein leistungsfihiges Vollgatter instal-
liert, 1963 erfolgte der Bau einer weite-
ren, 50 m langen Ségehalle. Im Jahr da-
rauf ging darin eine moderne Gatter-
straRe von Wurster & Diez in Betrieb,
bei der Rundholzer und Schnittholz
erstmals {iber Blockziige und Rollen-

gédnge transportiert wurden. 1981 wurde
eine Durchlaufkappsidge mit automati-
scher Besdumung installiert und drei
Jahre spéter das erste Gatter mit Brei-
tenverstellung. 2001 kam der erste Va-
kuumtrockner zur schnelleren Bau-
holztrocknung ins Sdgewerk.

Rudolf Alpmann, der den Betrieb in
dritter Unternehmergeneration fiihrt,
wobei sein Sohn Stefan seit 2009 mit im
Betrieb ist, begriite die Vereinsmitglie-
der und lieferte noch einige Fakten iiber
die Firma. Im Sdgewerk Alpmann kom-
men derzeit 20 000 Fm Fichtenrundholz
zum Einschnitt. Ein Teil des Rundhol-
zes wird im Wald entrindet und trock-
net so vor, was den Einschnitt schon
recht trockener Bauschnittware ermog-
licht. Das Rundholz stammt aus Wél-
dern der Region, die Versorgung ist so
noch einigermaflen gewdhrleistet. Seit-
dem es die leidigen A-Vertrdge mit be-
vorzugten Sdgewerken gibt, entstiinden
ihm jedoch hohere Anfuhrkosten, so
Rudolf Alpmann, da dem S&gewerk
Holz sozusagen direkt vor der Haustiire
in andere Regionen Deutschlands abge-
fahren werde.

Nach Brand: Versicherung
nur noch mit Sprinkleranlage

Im Sédgewerk und in der angeschlos-
senen Kistenfertigung sind derzeit 30
Mitarbeiter beschiftigt. Die alte Kisten-
halle wurde am 9. August 2009 bei ei-
nem Grolbrand zerstort. Als Brandur-
sache ermittelte die Kripo einen Kurz-
schluss nach Marderbiss. Nur durch ein
Wunder, das war v.a. Windstille an die-
sem Tag und eine Brandschutzwand,
konnte das Sédgewerk gerettet werden.
Ein Wiederaufbau am gleichen Standort
konnte nur durch zahlreiche Gutachten
erreicht werden. Eine weitere Konse-
quenz aus dem Grof3brand war die In-
stallation einer groRen Sprinkleranlage
mit einem Loschwasservolumen von
700 m3. Anderenfalls hétte sich kein
Versicherer bereit erkldrt, die Firma
Alpmann weiter zu versichern, wie der
Firmeninhaber berichtete.

Die Betriebsbesichtigung fiihrte die
Exkursionsteilnehmer zunéchst iiber
den Rundholzplatz. Dort wurde in letz-
ter Zeit eine geeichte Werkseingangs-
vermessung fiir Rundholz und eine Ent-
rindungsanlage eingerichtet, weil wald-
entrindetes Holz nicht mehr in ausrei-
chender Menge zur Verfligung steht.

Kundenauftrdge werden bei Alpmann
direkt vom Biiro auf den Rechner des
Kranwagens iibertragen. Die genaue

Die Teilnehmer an der Frithjahrsexkursion des Wildunger Meistervereins

Vermessung jedes Stammes erfolgt
durch Infrarot und Ultraschall, alle
5 cm wird der Durchmesser des Stam-
mes in zwei Ebenen vermessen. Durch
Uberkreuzvermessung (3D) werden
Kriimmung und Ovalitit der Stammhol-
zer erfasst. Der Optimierungsrechner
der Anlage vergleicht die ermittelten
Werte mit den vorliegenden Auftridgen
und macht mehrere Einteilvorschlédge,
von denen der Bediener per Knopf-
druck letztlich einen akzeptiert. Das
Kappen des Rundholzes in die ge-
wiinschte Abschnittlinge erfolgt dann
automatisch, wobei jeder Abschnitt per
Tintenstrahldrucker exakt beschriftet
wird. Stimme mit Wurzelanldufen wer-
den reduziert, die gekappten Abschnitte
werden in 30 Boxen computergesteuert
absortiert. Fiir den Transport zum Ein-
schnitt werden Hydraulikbagger einge-
setzt.

Der Einschnitt erfolgt mittel zweier
vollmechanisierter Hochleistungsgatter
(EWD). Beide Gatteranlagen werden
von je einem Mitarbeiter gesteuert. Das
Vorschnittgatter (ohne BV) erzeugt Mo-
del, die von der einwelligen Nach-
schnittkreissdge (Mdohringer) flinfstielig
variabel aufgetrennt werden. Thre Be-
dienung erfolgt durch den Gatterfahrer.
Die maximale Einschnitthéhe liegt bei
225 mm. Die Kreissédge hinterlédsst glatte
Schnittholzoberflichen. Das zweite
Gatter (mit BV) ist mit Modelriicklauf
sowie einem Vorratsquerforderer aus-
gestattet. Bauholz unterschiedlichster
Querschnitte wird mittels Vakuumhe-
ber kommissioniert und auf Kunden-
wunsch im Vakuumtrockner (Eberl)
nachgetrocknet. Die Bauholzlieferun-
gen erfolgen fast ausschliefllich an Kun-
den aus der Region im Umkreis von
20 km, 75 % des Schnittholzes wird

kammergetrocknet verkauft. Alpmann
hat seit 2001 drei Vakuumtrockner
(Eberl) mit je 15 m3 Nutzvolumen, zwei
kleinere Trockner als Hitzekammern
(Eberl) und zwei herkémmliche Frisch-
luft-Abluft-Kammern (Miihlb6ck) mit
Nutzvolumina von jeweil 90 m? ange-
schafft. Eine Hackschnitzelheizung von
500 KW sorgt fiir die ntige Energie, mit
Wirme versorgt wird auch das Wohn-
und Verwaltungsgebéude.

Die Seitenware, iiberwiegend 18 mm-
Bretter, gelangt nach der Durchlaufvor-
kappung zum neuen automatischen
Brettsdumer mit Infrarot-Messung
(Mohringer). Nach der Parallelbesédu-
mung erfolgt die automatische Sortie-
rung der Bretter nach Lidnge. Anschlie-
Bend wird Bund fiir Bund zur Stapelan-
lage gefahren. Dort werden alle Bretter
sauber aufgestapelt, mit oder ohne Lat-
ten, und bei Bedarf fiir die Kistenfabri-
kation gekappt.

Die Herstellung der bis zu 15 m lan-
gen Kisten erfolgt seit der Fertigstellung
der neuen Fabrikationshalle im Herbst
2010 auf sehr modernen Anlagen. Mit
vorgetrocknetem Holz sind die Trans-
portgewichte geringer und die Kisten
stabiler. Auflerdem besteht bei Eisentei-
len weniger Oxidationsgefahr. Dank
zertifizierter Hitzebehandlung kdnnen
die Kisten in alle Welt verschickt wer-
den. Zwei eigene Lkw ermdglichen eine
termingetreue Anlieferung beim Kun-
den. Weitere Fragen konnten beim an-
schlieBenden Mittagessen noch geklart
werden, an dem beide Firmeninhaber
teilnahmen.

Die nédchsten Treffpunkte des Meis-
tervereins sind die ,,Ligna“ in Hannover
und die Jahreshauptversammlung vom
25. bis 27. Oktober, die in diesem Jahr
in Koln stattfindet. Joachim Krings

dem Rundholzlagerplatz.

Im Sagewerk Alpmann begann die Betriebsbesichtigung auf

Rundholzplatz bei
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Alpmann mit geeichter Werkseingangs-
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vermessung und einer Entrindungsanlage.
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Benordnung hohe Trockenkapazitét.

Bei Alpmann Uberraschte die fiir einen Betrieb dieser Gro-

Die neue Kistenfertigungshalle, die nach dem GroRbrand im

Jahr 2009 errichtet wurde.



