Vom Konzept zur Serie: Wie sich das
RBZ im Starkholzeinschnitt etabliert

Viele Investitionsentscheidungen in der Holzindustrie basieren noch immer auf bekannten
Technologien oder bestehenden Lieferantenbeziehungen.

Gleichzeitig zeigt sich in der Praxis zunehmend, dass gerade im Starkholzeinschnitt neue
Anforderungen entstehen: steigende Rohstoffkosten, Fachkraftemangel und der Wunsch nach
flexibleren Produktionskonzepten.

Mit dem Rundholzbearbeitungs-Zentrum (RBZ), entwickelt von SAB und Alfha, hat sich in den
letzten Jahren ein Anlagenkonzept etabliert, das genau auf diese Anforderungen ausgerichtet ist
—und mittlerweile den Schritt vom Entwicklungsprojekt in den industriellen Einsatz vollzogen
hat.

Vom Entwicklungsprojekt zur Praxislosung
Die Grundidee des RBZ liegt in der Kombination bewahrter Technologien mit einem konsequent
neuen Anlagenkonzept.

Wahrend erste Anlagen noch als Pilotprojekte galten, zeigt sich heute ein klares Bild: Mehrere
Anlagen sind im industriellen Betrieb, weitere Projekte befinden sich in konkreter Planung.

Damit entwickelt sich das RBZ von einer Sonderlésung zu einer belastbaren Option im
Anlagenportfolio fiir den Starkholzeinschnitt.

Prazision ohne Nachbearbeitung
Ein zentraler Anspruch bei der Entwicklung war es, die Flexibilitat im Starkholzbereich mit der
Prazision einer Profilierlinie zu verbinden.

Das Ergebnis ist eine Anlage, die definierte Geometrien reproduzierbar erzeugt, stabile
Referenzen liber den gesamten Prozess aufbaut und eine durchgangige Qualitdt ohne
nachgelagerte Bearbeitung ermoglicht.

In der Praxis bedeutet das: Eine Nachbearbeitung, etwa durch Besdumer, ist nicht erforderlich.
Die Produkte verlassen die Anlage direkt als prazise, scharfkantige Endprodukte.

Damit unterscheidet sich das Konzept grundlegend von klassischen Losungen im
Starkholzeinschnitt und reduziert gleichzeitig Komplexitat, Nebenprozesse und den
Personalaufwand.

Wertoptimierung statt klassischer Produktlogik

Traditionell wird im Sagewerk zwischen Hauptware und Seitenware unterschieden — eine
Struktur, die stark durch die jeweilige Maschinentechnologie gepragt ist.



Das RBZ verfolgt hier einen anderen Ansatz: Die Optimierung legt fest, welches Produkt an
welcher Position im Schnittbild den hochsten Wert erzielt. Eine feste Zuordnung zu Haupt- oder
Seitenware existiert nicht mehr.

So kénnen hochwertige, astfreie Produkte mit erhohter Festigkeit gezielt aus duReren
Stammzonen gewonnen werden, wahrend einfachere Produkte, etwa Verpackungskantholzer,
bewusst im Kern positioniert werden.

Darliber hinaus ermoglicht das System gezielt unterschiedliche Schnittstrategien wie Rift- und
Halbrift-Schnitte sowie waldkantenparallele Ausrichtungen — jeweils abgestimmt auf
Produktanforderung und Rohholz.

Die Position der Produkte im Schnittbild folgt damit nicht mehr der Technik, sondern konsequent
der Wertoptimierung.

Wirtschaftlichkeit im Fokus
Neben der technischen Flexibilitdt standen bei der Entwicklung von Anfang an wirtschaftliche
Aspekte im Mittelpunkt.

Ein kompakter Anlagenaufbau, ein geringer Personalbedarf sowie reduzierte Investitions- und
Betriebskosten pragen das Konzept.

Typische Rahmendaten der Anlagen liegen bei Stammdurchmessern von etwa 20 bis 120 cm. Die
erreichbare Leistung liegt — abhangig von Produktmix, Durchmessermittel und
Anlagenkonfiguration —im Bereich von lber 50.000 fm pro Jahr im Einschichtbetrieb.

Der Betrieb erfolgt in der Regel mit nur zwei Bedienern — einer an der Sagelinie und einer im
Bereich Sortier- und Stapelanlage.

Gerade vor dem Hintergrund steigender Personalkosten gewinnt dieser Ansatz zunehmend an
Bedeutung.

Einordnung im Markt
Die aktuelle Entwicklung zeigt klar: Der Bedarf an kompakten, flexiblen und wirtschaftlichen
Losungen im Starkholzeinschnitt wachst.

Das RBZ adressiert diese Anforderungen nicht als Ersatz klassischer GroBlinien, sondern als
gezielte Erganzung fir spezifische Einsatzbereiche — insbesondere dort, wo Flexibilitat,
Wertausbeute und Personaleffizienz im Vordergrund stehen.

Blick in die Praxis

,Fur uns entscheidend ist die Flexibilitat im taglichen Betrieb. Unterschiedliche Schnittbilder von
Stamm zu Stamm sowie Holzartenwechsel lassen sich problemlos umsetzen. Gleichzeitig
erreichen wir eine hohe Verfiigbarkeit und stabile Prozesse”, beschreibt Benjamin Freitag vom
Sagewerk Freitag die Erfahrungen aus dem Betrieb.



Blick nach vorne
Neue Anlagenkonzepte setzen sich nur dann durch, wenn sie sich unter realen Bedingungen
bewdhren.

Dieser Schritt ist beim RBZ erfolgt.

Parallel dazu wird das System kontinuierlich weiterentwickelt. Ziel ist es, die Wertschépfung aus
dem Rohholz weiter zu steigern und zusatzliche Optimierungspotenziale im Prozess zu
erschliefen.

Aktuell zeigt sich diese Entwicklung auch in konkreten Projekten: Sowohl kleinere und
mittelstandische Betriebe, die bestehende Gattertechnologien ersetzen mdchten, als auch
international aufgestellte Konzerne beschéftigen sich intensiv mit dem Konzept.

,Wir sehen aktuell eine hohe Nachfrage aus unterschiedlichen Marktsegmenten und sind mit der
Entwicklung sehr zufrieden”, so die Geschaftsfiihrer von Alfha und SAB, Achim Habbel und
Matthias Fischer.



