SAGEWERK LICHTSINN

Platzsparend und
einfach zu bedienen

Beim Sagewerk Lichtsinn in Rehburg-Loccum/DE ist mittlerweile das dritte Rundholzbearbeitungs-
zentrum (RBZ) von SAB und Alfha in Betrieb. Siegfried und Daniel Lichtsinn sind bereits wenige Wochen
nach der Inbetriebnahme voll des Lobes fiir diese neue Art des Einschnitts.

Z & B Martina Néstler

Das Sagewerk Lichtsinn im niedersachsi-
schen Rehburg-Loccum betreibt bereits seit
Anfang der 1990er-Jahre eine Spaneranlage
fiir Schwachholz von SAB, Bad Berleburg/
DE. ,Die Anlage lduft noch immer zuverlds-
sig. Allerdings kénnen wir mit dieser Linie
nur vorsortiertes Schwachholz schneiden.
Da wir keine verstellbaren Sagebuchsen ha-

Aufgrund des automatischen Ablaufs des RBZ kann Daniel Lichtsinn zumeist

entspannt den Einschnitt iiberwachen

ben, ist der Dimensionswechsel aufwendig’
erldutert Juniorchef Daniel Lichtsinn. Da-
rum begab man sich auf die Suche nach
einer neuen Einschnittlésung - und wurde
abermals bei SAB fiindig. ,Das Konzept des
RBZ hat uns {iberzeugt. Die Losung ist platz-
sparend und ich benétige keinen Besdumer,
da der Stamm komplett mit dem RBZ fertig

Seit wenigen Wochen
ist das RBZ von SAB und
Alfha beim Sédgewerk
Lichtsinn in Betrieb

Alfons Habbel (Alfha)
und Heinrich Fischer
(SAB) gemeinsam mit
Siegfried und Daniel
Lichtsinn (v. li.) vor den
Aggregaten des RBZ

geschnitten wird} betont Lichtsinn und er-
gdnzt, dass vor allem der unsortierte Ein-
schnitt von Starkholz ein wesentlicher Vorteil
ist.

Mit dem RBZ, entwickelt von SAB in Zu-
sammenarbeit mit Alfha, Finnentrop/DE,
hatsich in den vergangenen Jahren ein Anla-
genkonzept entwickelt, das auf die Anforde-

Links unten erfolgt die Rundholzzufiihrung, dann hebt der Lift einen Stamm

nach oben und der Alfha-Messrahmen fdhrt am Stamm entlang
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rungen von kleinen und mittelgrofSen Sdgebetrieben ein-
geht: Starkholz effizient, mit wenigen Mitarbeitern und
moglichst flexibel einzuschneiden. Masterminds hinter
der Entwicklung sind die beiden Seniorchefs von SAB
und Alfha - Heinrich Fischer und Alfons Habbel. Zentra-
ler Anspruch war es, die Flexibilitdt im Starkholzbereich
mit der Prizision einer Profilierlinie zu verbinden. Das
Ergebnis ist eine Anlage, welche definierte Geometrien
reproduzierbar erzeugt und eine durchgéngig hohe Qua-
litdt ohne nachgelagerte Bearbeitung ermoglicht. Die er-
zeugten Produkte verlassen scharfkantig das RBZ - damit
ist kein Besdumer notwendig. ,Das Konzept unterschei-
det sich grundlegend von klassischen Losungen im
Starkholzeinschnitt und reduziert gleichzeitig Komplexitét, Neben-
prozesse und Personalaufwand’; ergdnzt Fischer.

Seit Mirz im Vollbetrieb

Die baulichen UmbaumafSnahmen im Sdgewerk Lichtsinn starteten
2024, Mitte 2025 begannen SAB und Alfha mit der Montage. Nach-
dem im Dezember 2025 der erste Stamm iiber die Anlage lief, ist sie
nun seit Mérz im Vollbetrieb. Den Zieleinschnitt beziffert Daniel
Lichtsinn mit bis zu 30.000 fm/J], das waren rund 10.000 fm/] mehr als
bisher. Etwa 80 % der Gesamtmenge will Lichtsinn kiinftig mit dem
RBZ schneiden. Da sich das Sagewerk Lichtsinn auf den Einschnitt
von Palettenbrettern spezialisiert hat, ist das RBZ auf eine Stamm-
lange von 2,5m ausgelegt. Das Rundholz wird beim RBZ auf die Zu-
fiithrung aufgelegt und auf einen Elevator iibergeben. Danach ver-
misst der Alfha-Messrahmen den Stamm. ,Unsere Optimierung
errechnet den bestmdglichen Einschnitt und es erfolgt die Ein-
drehung am Elevator. Wahrend der Riickwértsfahrt wird der Stamm
erneut auf die korrekte Eindrehung vermessen’, erklart Habbel bei
der Besichtigung. Die Optimierung arbeitet auf der Basis von Produk-
ten ohne die iibliche feste Zuordnung von Haupt- und Seitenware.
Fiir jede Stammkontur wird auf Basis der bendtigten Produkte ein
wertoptimiertes Schnittbild berechnet.

Anschlieflend {ibernimmt der Spannwagen das Holz lagegenau
und fixiert es, ohne die Position zu verdndern. Vier Spannzangen hal-
ten den Stamm wihrend des Schnitts sicher in Position. Zunédchst
frast der Spaner eine plane Fldche. Unmittelbar danach folgen ein
Fréserpaar sowie horizontale und vertikale Kreissagen. Der Vorschub
liegt - je nach Durchmesser - bei bis zu 100m/min. Danach iiber-
nimmt die Mechanisierung die fertige, scharfkantige Ware und bringt
diese zur bestehenden Sortierung beziehungsweise Stapelung.

Deutliche Ausbeutesteigerung

Siegfried Lichtsinn ist vor allem von der hohen Schnittqualitét und
der Ausbeute begeistert: ,Wir hatten schon Stamme, bei denen wir
iiber 70 % Ausbeute geschafft haben. Gegeniiber unserer Spanerlinie
schaffen wir bis zu 20 % mehr. Ein grofier Vorteil ist, dass die Anlage
nur von einem Mitarbeiter bedient werden muss - und das vollig
stressfrei, wie Daniel Lichtsinn verdeutlicht: , Alles lduft vollautoma-
tisch, ich muss nur ganz selten in den Ablauf eingreifen. /1

Anhand der Messergebnisse ermittelt die Optimierung von Alfha den bestmég-
lichen Einschnitt

ITTSMARKE

Nach dem Auftrennen tibernimmt die Mechanisierung von SAB die Paletten-
ware und fiihrt sie der bestehenden Sortierung zu

In einem Durchgang wird das Holz gespant, Fréser sowie horizontale und
vertikale Kreisscigen erzeugen scharfkantige Ware

Die Spannbécke am Spannwagen haben die 2,5 m langen Stémme zu jeder
Zeit fest im Griff — die Anlage ist um 15° geneigt ausgefiihrt




