Ausgezeichnete Ressourcenschonung und Innovation

Mit Investition in neues Sagewerk stellt Hegener-Hachmann Produktionsprozess um und erweitert Einschnittkapazitét

jh. Im Hochsauerland-Kreis befindet
sich ein vollstindiges, neues Sigewerk
im Aufbau, das kiinftig auch anderen
KMU als Beispiel dafiir dienen soll,
wie die Nutzung des Rundholzes ver-
bessert und die Effektivitit der Sage-
werksproduktion erhoht werden
kann: Die Hegener-Hachmann GmbH
& Co.KG hatte ihr Investitionsprojekt
im April 2017 fiir den Aufruf zur For-
derung kleiner und mittelstindischer
Unternehmen ,,Ressource NRW* ein-
gereicht und dafiir im November 2017
den Zuwendungsbescheid erhalten.
Noch im Oktober wird die Anlage in
den Probebetrieb gehen und soll dann
allen Interessierten zur Besichtigung
offen stehen.

Entstanden ist der Betrieb auf Gut
Hanxleden in Schmallenberg aus dem
familieneigenen forst- und landwirt-
schaftlichen Betrieb mit einem kleinen
Sagwerk fiir den Einschnitt des eigenen
Rundholzes und gelegentlichen Lohn-
schnitt bei einer jahrlichen Einschnitt-
menge von 7000 bis 8000 Fm pro Jahr.
In der Folge des Schadholzautkom-
mens nach Orkan Kyrill (18./19. Januar
2007) investierte Hegener-Hachmann
in einen neuen Rundholzplatz und eine
gebrauchte Gatterlinie, auf der letztes
Jahr rund 28000 Fm im Ein-Schicht-Be-
trieb eingeschnitten wurden. Der seit
2007 eigenstidndige Sédgewerksbetrieb
beschiftigt heute 17 Mitarbeiter, davon
12 in der Produktion. Der Unterneh-
mensverbund Hegener-Hachmann, zu
dem neben dem Sdgewerksbetrieb auch
ein Hobelwerk und ein Forstdienstleis-
tungsbetrieb gehoren, beschéftigt insge-
samt 37 Mitarbeiter.

Das frithere Hauptsortiment Fichte
fiir Bauholzlisten, das 2007 noch rund
50 % der Produktion ausmachte, hat im
Lauf der Jahre abgenommen, das Unter-
nehmen hat sich immer mehr auf Ni-
schen- und Sonderprodukte speziali-
siert. Heute sdgt Hegener-Hachmann
neben den Nadelholzern Fichte, Lér-
che, Douglasie und Tanne (Abies nobi-
lis) auch Eiche, Ahorn und Esche. Ne-
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gehalle und links das Stapelwerk

Das Sagewerk Hegener-Hachmann in Schmallenberg: Ségehalle mit 2007 instal-
lierter Gatterlinie (rechts) und Rundholzplatz. Im Hintergrund: rechts die neue S&-

)

Fotos: J. Harer (10

W X

Nach der Inbetriebnahme der neuen Anlage wird der Rundholzplatz im Winte
2019 zurlickgebaut und verkauft. Das alte Gattersagewerk wird nach Beendigung
des Probebetriebs im Frithjahr/Sommer 2020 ebenfalls abgebaut und verkauft.

der Produktionsmenge, sondern die
Unabhéngigkeit der Produktion von
Rundholz-Standardsortimenten, auch
auf Seiten der forstlichen Produktion.
Das Sédgewerk liegt in einer Region mit
einem hohen Anteil von kleinen Privat-
waldbesitzern, deren Waldbesitz durch-
schnittlich nur 4 ha umfasst. Insbeson-
dere bei gemischten Bestdnden wird es
schwierig und aufwendig, Rundholz-
fuhren mit nur einem Sortiment zusam-
menzustellen. Umso mehr gilt das fiir
Sondersortimente, wie sie bei Hegener-
Hachmann viel verarbeitet werden. Zu-
dem sind auf der seit 2007 laufenden
Gatterlinie flexible Einschnitte fiir klei-
ne Produktionsmengen nicht wirt-
schaftlich. Einschnitte von Starkholz
mit {iber 76 cm Durchmesser sind nicht
moglich, dieses muR zusétzlich auf mo-
bilen Sidgeanlagen bearbeitet werden.
Das Konzept der neuen, aktuell kurz
vor der Inbetriebnahme stehenden Si-
gewerksanlage — der Projekttitel lautet
,2Hanxleden 4.0 Online-Sagewerk* -
umfasst den vollstdndigen Verzicht auf
Sortierung und Sortimentsbildung des
Rundholzes: Rundholz-LKW werden
direkt auf den Bearbeitungsstrang be-
stehend aus Wurzelreduzierer, Entrin-

Die Geschéftspartner in der Hegener-Hachmann GmbH
Co. KG: Hubertus Hegener-Hachmann (Eigentiimer und Ge-
schaftsfihrer, links) und Markus von Weichs (rechts)

Einer von zur Zeit drei eigenen Rundholz-LKW, davon zwe
ausgestattet mit eigenem Kran. Hegener-Hachmann wickelt
die Rundversorgung zu 95 % mit eigener Logistik ab.

wird man von diesen Betrieben Stark-
holz, das auf den Spanerlinien nicht
eingeschnitten werden kann, iiberneh-
men. Die minimale Holzldnge liegt bei
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en Produktionsanlagen bei Hegener-Hachmann: Rechts unten am Bildrand angeschnitten die Sdgehal-
le mit der bislang noch in Betrieb befindlichen Gatterlinie von 2007, rechts die Stammaufgabe direkt vom LKW, der Rund-
holz-Bearbeitungsstrang mit Wurzelreduzierer, Entrinder, Metalldetektor und Stammvermessung verlduft parallel zur Sage-
halle (Mitte). Der Rundholzeingang zur Blockbandsdge hinten links. Rechts hinten Abwurfboxen fiir Rundholz und in de
Mitte hinter der Ségehalle Gberdachte Lagerboxen fiir Hackschnitzel und Sdgespane. Gebaude links mit Sortierwerk (hintere
Teil) und Abstapelung mit Paketierung (vorderer Teil).
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2,50 m (gegeben durch den fixen Ab-
stand der Spannbdcke des Blockband-
sdgewagens). Langholz kann ebenso
eingeschnitten werden wie Fixldngen-
Sortimente, das Langholz kann auf dem
Rundholz-Bearbeitungsstrang an einer
Kettensdgen-Einheit hinter der Vermes-
sung in beliebigen Ldngen ausgehalten
werden. Die Lédngenbegrenzung liegt
bei 10m, ldngere Stammabschnitte
konnten auf dem 7,50 m langen Sége-
wagen nicht mehr sicher gefiihrt wer-
den. Die Holzart ist beliebig, auf der
EWD-Blockbandsige (Modell
,EBB_1800R-0-17“) koénnen alle anfal-
lenden Nadel- und Laubhdlzer einge-
schnitten werden.

Eine solch hohe Flexibilitdt beim Ein-
schnitt der aufeinanderfolgenden Ein-
zelstdimme erlaubt es dem Unterneh-
men, auch kurzfristig im Rundholzein-
kauf reagieren zu kénnen und sich von
langfristigen Liefervertrdgen, Standard-
sortimenten und groflen Lagermengen
unabhéngig zu machen. Angesichts der
regionalen Waldbesitzstruktur und der
Entwicklung hin zu artenreicheren und
inhomogeneren Waldbestdnden ein
konsequenter Ansatz. Dazu kommt
noch, dal} die zentrale Holzvermark-
tung durch den Landesbetrieb Wald
und Holz NRW in Zukunft aus kartell-
rechtlichen Griinden in Frage steht.

Fiir die Rundholz-Logistik — die He-
gener-Hachmann mit aktuell drei LKW
(zwei LKW mit Kran und eine Sattelma-
schine) und ab Dezember mit noch ei-
nem zusétzlichen Sattelauflieger fast
vollstdndig in Eigenregie abwickelt — er-
geben sich mit dieser Flexibilitdt bzw.
der fehlenden Sortimentsbildung im
Wald Zeit- und Kostenvorteile, die La-
dekapazitdt der LKW kann jeweils voll-
stdndig genutzt werden.

Anlagenseitig ist beim Werksrund-
gang die auffilligste Konsequenz dieser
Herangehensweise das parallel zur S&-
gehalle aufgestellte Sortierwerk mit 50
dreifach belegbaren Schrigboxen.

Anlagenkonfiguration

Fin sparsamer Umgang mit Ressour-
cen zeigt sich nicht nur im Konzept der
Rundholzverwertung, sondern auch da-
ran, was es im neuen Sdgewerk von He-
gener-Hachmann alles nicht geben
wird: Der Rundholzsortier- und trans-
portwagen und der gesamte Platz fiir die
Rundholzpolter, sowohl fiir unsortier-
tes Rundholz als auch fiir sortiertes,
wird kiinftig nicht mehr gebraucht.
Auch die Rundholz-Riickemaschine,
die auf dem Platz zusétzlich zur Rund-

Fortsetzung auf Seite XXX

ben Listenbauholz produziert das Un-
ternehmen Brettwaren, Verpackungs-
kanthoélzer und Hobelwaren. Zum Un-
ternehmensverbund gehort auch eine
im Zwei-Schicht-Betrieb arbeitende
Weiterverarbeitung (Hobelwerk) im na-
hegelegenen Kirchrarbach, wo Hege-
ner-Hachmann Massivholz-Dielenbo-
den in vier Qualitdten produziert, die
unter der Marke ,,Gutshofdiele“ {iber
Okologisch ausgerichtete Baustoffhidnd-
ler, Verlegebetriebe und den Holzfach-
handel vertrieben werden.

Konzeption des
Produktionsprozesses
Die Grundidee fiir die Neuinvestition

bei Hegener-Hachmann war von Be-
ginn an nicht schlicht die Ausweitung

der, Metalldetektor, Einzelstammver-
messung und Kappsége entladen, unab-
héngig vom Durchmesser und der
Baumart der Einzelstimme. Hinter der
Vermessung besteht ein Langholzaus-
wurf, nach der Einteilung ein Auswurf
fiir Splitterholz und weitere 16 Abwurf-
boxen (Kurzholz- und Uberroll-Boxen)
am Ende des Bearbeitungsstrangs, in
denen in beschranktem Umfang einzel-
ne Holzarten angesammelt werden
konnen. Der Hauptanteil der Stimme
geht nach der Vermessung aber direkt
auf die Sége.

Auf der Anlage kénnen Durchmesser
von 15 bis 110 cm (Rotor6ffnung des
Entrinders) bearbeitet werden, Durch-
messer unter 25 cm werden nicht einge-
schnitten und an Sidgewerke mit Spa-
nerlinien weiterverkauft. Im Gegenzug

Foto: Hegener-Hachmann

Die Rundholzaufgabe erfolgt direkt und unsortiert vom LKW. Fiir Rinde und Hackschnitzel werden keine Fordereinrichtun-
gen benotigt: Vom Wurzelreduzierer und vom Entrinder féllt das Material direkt in die darunter liegenden Fahrboxen. Uber
eine hier noch nicht angebrachte Kippwanne kénnen zwei Rinden-Sortimente getrennt werden.
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holzmanipulation eingesetzt werden
musste, kann kiinftig ausschlieRlich im
Forst arbeiten.

Durch den in Hanglage installierten
Bearbeitungsstrang fiir das Rundholz
sind auch Fordervorrichtungen fiir an-
fallende Hackspdne vom Wurzelredu-
zierer (ein Gebrauchtaggregat von
Hombak Maschinen- und Anlagenbau,
Bad Kreuznach) und die Rinde aus dem
von Baljer & Zembrod aus Altshausen
gelieferten Lochrotor-Entrinder (Mo-
dell ,,ZE 105-Variopress“) iibertliissig.
Das anfallende Material féllt direkt in
die unter den Aggregaten liegenden Be-
tonboxen, die vollstindig mit dem Rad-
lader gefahrbar sind. Dabei kénnen
iiber eine einfache Kippwanne zwei
Rinden-Fraktionen getrennt werden, in
Lirche und Douglasie einerseits und
Fichte zusammen mit anderen Holzar-
ten andererseits.

Eine Besonderheit des ,Vario-
press“-Entrinders ist die  mogliche
Druckverstellung bzw. das Offnen und
Schliefen der fiinf Entrindungsmesser
bei laufendem Betrieb. Der Entrinder
steht zusammen mit dem nachfolgen-
den Metalldetektor von Mesutronic ge-
kapselt in einer Holzkabine, die vor al-
lem die Zuverldssigkeit der Splitter-
suchspule auch bei starker Sonnenein-
strahlung gewihrleisten soll.

Die Rundholzvermessung erfolgt da-
nach in einer zweiten Kabine. Die
Messeinheit (Modell ,Joro-sonar
1000/2 RS485“) von Jorg Elektronik
aus Oberstaufen besteht aus einer sich
kreuzenden Ultraschallmessung und ei-
nem Infrarotlichtvorhang, die 100 bzw.
200 Messungen pro Sekunde ausfiih-
ren. Ein integriertes Eichprotokoll und
ein Fuhrenprotokoll erfassen alle fiir die

Auftrdge erstellt das System fiinf
Schnittbild-Vorschldge, die zusammen
mit den Stammdaten und dem Eindreh-
winkel an die Blockbandsége iibermit-
telt werden. Auf dem Sédgewagen kann
optional eine interpolierte Stammver-
messung erfolgen.

In der rund 24 x 63 m groflen und di-
rekt neben dem Rundholz-Bearbei-
tungstrang parallel angeordneten Sége-
halle erfolgen Vor- und Nachschnitt auf
der gennanten Blockbandsédge von Es-
terer WD (EWD), Altotting, und einer
vor Ort generaliiberholten Gattersige
(Esterer-,HDN 600SV“), sowie einer
Besdum- und Nachschnittkreissdge
(EWD-,BNK_6-225“). Der Model-
Schnitt erfolgt auf der Blockbandsige
im Vor- und Riicklauf, das Auftrennen
der Model dann am Gatter, das eine
symmetrische Breitenverstellung er-
moglicht. Die Nachschnittsdge kann so-
wohl von der Blockbandsége als auch
vom Gatter her beschickt werden.

Die ,,BNK-6-225 ist das erste EWD-
Modell in dieser Bauart: Es sind ein-
wellige Aggregate mit obenliegenden,
hohenverstellbaren Sédgewellen. Damit
wird in der Oberfliche jeder Versatz
vermieden, wie er durch das Aufeinan-
dertreffen zweier Schnittfugen bei zwei-
welligen Aggregaten entstehen kann.
Ein Punkt, der den beiden Geschifts-
partnern Hubertus Hegener-Hachmann
und Markus von Weichs vor allem fiir
Sichtschalungen aus Lirche wichtig ist.
Die Hohenverstellung ermoglicht klei-
nere Schnittfugen und bei Stérungen
ein Herausfahren der Sdgen aus dem
Schnittgut.

Die Sdgewerksmechanisierung und
das Sortier- und Stapelwerk lieferte
Kallfass aus Baiersbronn. Das Schnitt-

Bei der Anlagengestaltung ging es auch um groRtmaégliche Ubersicht fiir die Anla-
genflhrer zur Qualititsbeurteilung sowohl des Rund-, als auch des Schnittholzes:
Im Bild oben der Blick vom Leitstand fur den Rundholz-Bearbeitungsstrang, im
Hintergrund die Einhausung der 3-D-Vollkonturmessung, rechts die Ségehalle. Im
Bild unten der Leitstand an der , BNK"-Nachschnitteinheit — zusatzlich zum tbli-
chen Kontroll-Panel an der Anlage — ermdglicht von oben eine bessere Sicht auf
die Ware als von der Ublichen Position des Bedieners aus.

Abrechnung mit den Rundholz-Liefe-
ranten relevanten Daten. Die Vermes-
sung erfolgt geméR den forstlichen Sor-
tiervorschriften. Hinter der Messung
wird ein mechanisches Ritzaggregat in-
stalliert, das iiber Variozylinder gefiihrt
wird und den Stdmmen bzw. Stammab-
schnitten eine 5 x 8 mm grof3e Langsnut
einfrédst, iiber die im anschlieenden
Einschnitt der Eindrehwinkel vor der
Blockbandsége entsprechend angepaldt
wird. Gebaut wurde das Ritzaggregat
von der Firma Beratung Service Indust-
rieanlagenbau  (BSI), Mechernich,
ebenso wie die komplette Mechanisie-
rung des Bearbeitungsstrangs.

Auf Grundlage der zu optimierenden

gut kommt mit 60 bis 80 Takten/min
von der Nachschnittsdge oder von der
Blockbandsdge bzw. der Gattersidge
und kann iiber Kurvenférderer sowohl
ins Stapelwerk, als auch ins Sortierwerk
transportiert werden. Ziel ist es, iiber
70 % der Produktion direkt zur Absta-
pelung zu schicken.

Fiir das Sortierwerk liegt die maxima-
le Breite bei 280 mm und die maximale
Dicke bei 100 mm. Die Vermessung der
ankommenden Holzer erfolgt in einem
Raster von 500 mm. Das Sortierwerk
lduft mit einer Leistung von bis zu
60 Takten/min. Die 50 Schridgboxen mit
einer Grof3e von je 3 m? kénnen mit bis
zu drei unterschiedlichen Breiten be-

7,50 m Arbeitshéhe (Foto oben: Hegener-Hachmann). Links
der um 17° geneigte EWD-Blockbandsdgewagen und die
der Sage vorgeschaltete Spanerscheibe und Kappsédge
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EWD generalliberholtes Esterer-Gatter ,HDN
600SV*", rechts im Bild der Rollengang fiir den Model-Trans
port von der Blockbandsdge. Durch den absenkbaren Quer-
forder (vorne) ist ein Material-Rundlauf moglich.

tiillt werden. Die Trennung erfolgt dann
iiber eine Nachsortierung vor der Sta-
pelanlage, von der aus zwei Breiten wie-
der in die Sortierung riickgefiihrt wer-
den. Eine Mehrfach-Abldngsdge kann
Schnittlingen bis zu minimal 600 mm
erzeugen, flir die Stapelung miissen
Lingen unter 800 mm allerdings mit ei-
ner Doppelldnge in der ersten Paketlage
abgestapelt werden. Die Stapelmaschi-
ne mit automatischer Lattenlegung bil-
det 8 bis 10 Lagen pro Minute.

Auch im Bereich der Entsorgung hat
man ein besonderes Augenmerk auf die
Effizienz des Prozesses gelegt. So kon-
nen die als Vibrorinnen ausgefiihrten
Forderanlagen in verschiedenen Kom-
binationen betrieben werden, es mul}
also nicht stdndig die komplette Entsor-
gung laufen. In den Vibrorinnen ist eine
Vorabsiebung mit zwei Siebzonen fiir
Hackschnitzel und Séagespdne inte-
griert. Gro3eres Material geht auf einen
Trommelhacker (Modell ,RE-NLCY),
dem ein Metalldetektor — wegen der
moglichen Fremdaufgabe von zuge-
kauftem Material — und eine Hohemes-
sung vorgeschaltet sind, so dal das Ein-
zugsaggregat angepasst werden kann.
Das gesamte Material aus Trommelha-
cker und Vorabsiebung lduft anschlie-
Bend {iiber eine Drei-Fraktionen-Sie-
bung in einem Schwingsichter (Modell

,RE-RS“) und von dort in iiberdachte
Lagerboxen auferhalb der Ségehalle.
Geliefert wurden sdmtliche Komponen-
ten der Entsorgung von Rudnick & En-
ners Maschinen- und Anlagenbau, Al-
penrod.

Platz fiir Weiterverarbeitung
und weitere Trocknerkapazitit

Die jéhrliche Einschnittkapazitidt der
Anlage liegt bei gut 40000 Fm im Ein-
Schicht-Betrieb. Im 2007 installierten
Sagewerk mit Rundholzplatz, die beide
nach der Inbetriebnahme der neuen
Anlage stillgelegt werden, sind 12 Mit-
arbeiter beschiftigt. Mit unverdnderter
Mitarbeiterzahl wird sich im neuen
Werk die Einschnittmenge um iiber
40 % erhohen. Was die Ausbildung der
Mitarbeiter angeht, legt man bei Hege-
ner-Hachmann Wert darauf, da die
Maschinenfiihrer je alle drei Anlagen
bedienen konnen und in der tiglichen
Produktion auch alle drei bis vier Stun-
den rotieren.

Fiir die Anlage wurde eine Feuerver-
sicherung bei der Westfélischen Provin-
zial Versicherung Aktiengesellschaft
abgeschlossen, mit der der land- und
forstwirtschaftliche Betriebsteil von He-
gener-Hachmann schon jahrelang zu-
sammenarbeitet. Das Gebdudekonzept

die Kippentstapelung

des Neubaus und die zentralisierte An-
ordnung der Elektrotechnik lieBen dei
Versicherungsgesellschaft das Risiko
als liberschaubar einstufen, so daR kei-
ne Sprinkleranlage gefordert wurde.
Voraussetzung war aber die Installation
einer Brandmeldeanlage.

Der jetzige Rundholzplatz soll Ende
des Jahres abgebaut werden, um Platz
fiir zusétzliche F/A-Schnittholztrock-
ner mit einer Kapazitit von 500 bis 600
m? zu schaffen. Aktuell liegt die Trock-
nerkapazitit des Unternehmens bei
rund 380 m3 fiir 28 mm-Schnittholz.
Ebenso soll die Gatterlinie von 2007 ab-
montiert und verkauft werden, deren
Séagehalle auf kiinftig zwei Ebenen rund
3 200 m? Platz fiir die Weiterverarbei-
tung bieten wird. Die Dielen-Produkti-
on soll dann in Kirchrarbach eingestellt
und nach Hanxleden verlagert werden.

Leuchtturmprojekt
in Nordrhein-Westfalen

Der unter dem Namen ,Hanxle-
den4.0 Online-Sidgewerk* eingereichte
Wettbewerbsbeitrag wurde wegen sei-
nes Anlagenkonzeptes und der zahlrei-
chen MaRnahmen zur ressourcenscho-
nenden Schnittholzproduktion ausge-
zeichnet. Die Investitionskosten wer-
den nach Abschluss der Bau- und Mon-
tagearbeiten bei rund 10,8 Mio. Euro
liegen, davon sind 7,35 Mio. Euro for-
derfdhig. 3,67 Mio. Euro Forderung
wurden dem Unternhemen im Rahmen
des Aufrufs ,Ressource. NRW* aus dem
Européischen Fonds fiir regionale Ent-
wicklung (EFRE) im November 2017
zugesprochen. Entscheidend fiir den
Zuschlag war aus Sicht des Landes
Nordrhein-Westfalen, daf§ kiinftig nicht
mehr auftragsbezogene Sortimente im
Wald eingekauft und dann in Chargen
eingeschnitten werden, sondern ver-
schiedene Holzarten, Durchmesser und
Qualitdten direkt im Sédgewerk verarbei-
tet werden. Durch diese variable Verar-
beitungsmoglichkeit sinke kiinftig der
Sortieraufwand im Wald auf ein Mini-
mum.

Die Landesregierung NRW sieht den
Betrieb als {iberregionales Leuchtturm-
projekt. Besichtigungen sind nach Ab-
sprache mit den Geschéftspartnern He-
gener-Hachmann und von Weichs mog-
lich. Die Inbetriebnahme des Sége-
werks ist fiir Mitte Oktober geplant.

B> Kontakt: Markus von Weichs

0049 2971 96196 - 0

info@hegener-hachmann.de



