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In der Praxis

Die Problematik, die sich in dieser Form
besonders in den Betrieben des Hand-
werks darstellt, ist hinlénglich bekannt:
Die Feuchtigkeit von im Freien gelager-
tem Massivholz erreicht in unseren Brei-
ten selten Werte unter 20%. Hinzu kom-
men Beschaffungsprobleme. Das in den
verschiedensten Holzarten und héufig
nur in geringen Mengen benétigte Mas-
sivholz ist beim Holzhandel zumeist
nicht mit der geforderten Feuchte von
8-12% verfiigbar.

Immer mehr setzt sich deshalb auch in
Klein- und Mittelbetrieben die Schnitt-
holztrocknung mit der eigenen Trocken-
kammer durch.

Das Angebot, speziell auf die Erforder-
nisse des Handwerks ausgelegter Klein-
trockner, zeigt sich indes nicht nur tech-
nisch verbessert, sondern auch vielfélti-
ger. Einen besonderen Aspekt bilden
dabei Trocknungsgerate fiir Kleinmen-
gen, die nach dem Kondensationsprin-
zip arbeiten.

Uber den praktischen Einsatz dieser
Trockner informierten wir uns vor Ort. In
-Schreinermeister Anton Schiitz im ober-
bayrischen Weilheim fanden wir einen
Anwender, der das Kondensationsver-
fahren seit liber sechs Jahren nutzt.

Schreinerqualitat

mit geringem
Aufwand

Anton Schiitz: In Sachen Holztrocknung aus der Not eine Tu-
gend gemacht

Die Schreinerei Anton Schitz in Weilheim/
Oberbayern zahlt zwischen Minchen und Gar-
misch zweifellos zu den guten Adressen, wenn
es um individuellen und hochwertigen Innen-
ausbau geht.

Der Betrieb wurde 1933 vom Vater des heuti-
gen Inhabers gegriindet und befaBte sich zu-
nachst mit der Herstellung von Mdbeln. Spa-
ter, so erinnert sich Schreinermeister Anton
Schiitz, kamen Spinde und anderer Wehr-
machtsbedarf aus Holz, nach Kriegsende
schlieBlich ,Kreuzl* und ,N&hkasteln‘ dazu.
Fenster und Tilren charakterisieren die Aktivi-
taten der vom Wiederaufbau gepragten 50er
Jahre. Seit etwa zehn Jahren konzentriert sich
der Weilheimer Betrieb mit zehn Beschéaftigten
wieder auf den individuellen Innenausbau mit
all seinen vielfaltigen Facetten.

.Fenster gehdren, so Anton Schutz, ,nach wie
vor zu unserem Angebot. Dies hat sich gut be-
wahrt, denn oftmals sind Fenster und Tiren
der Einstieg fur den Innenausbau.”

Vom umkampften Objektgeschaft hat man sich
bereits vor Jahren mehr oder weniger verab-
schiedet und nutzt konsequent die guten
Chancen im anspruchsvollen Wohnungsbau.
Gerade hier kommen die fachlichen Qualitaten
des guten Personalstammes voll zum Tragen.

In das Bild des qualitétsorientierten Betriebes
figt sich nahtlos das Engagement des Inha-
bers fir eine qualifizierte Ausbildung. Dazu ge-
hért zunachst die Ausbildungsleistung im eige-
nen Betrieb, aus dem schon so mancher In-
nungsbester hervorging. Insgesamt 32 Schrei-
ner erlangten ihr berufliches Ristzeug unter
der Obhut von Meister Schitz.

Daritiber hinaus ist der Weilheimer Schreiner-
meister als PrlUfungsvorsitzender der ,Innung
Oberland’ aktiv. Anton Schitz weist in diesem
Zusammenhang auf eine Problematik hin, die
nachdenklich stimmt: 15% der Pruflinge konn-
ten in den letzten Jahren ihr Ausbildungsziel
nicht auf Anhieb erreichen.

Im Massivholzlager: Von Fichte bis Bubinga

Mit dem Hobelspan geschrieben: Der Eingangsbereich zur
Schreinerei Schitz

Im Vordergrund: Qualitédt und hand-
werkliches Kénnen

Nicht ohne Stolz fihrt uns Anton Schitz durch
seinen vor wenigen Jahren erweiterten Be-
trieb, ein echtes ,Schmuckstlck’, das an jeder
Stelle heimelige Schreineratmosphéare vermit-
telt. Handwerkliches Koénnen und Qualitat
steht buchstablich im Raum, die dazu gehdri-
ge klare Berufsauffassung 188t sich leicht erah-
nen. Auch technisch betrachtet fehlt es an
nichts: Moderne Maschinen und Einrichtungen
lassen auf kraftige Investition der letzten Jahre
schlieBen.

»~Anders“, so erklart uns Anton Schiitz in be-
stem Bayrisch, ,kannst Du heute keinen Blu-
mentopf mehr gewinnen!*

Auf einige Beispiele der zukunfts-orientierten
Betriebseinrichtung sei besonders hingewie-
sen. Dazu gehort neben der nagelneuen Ott-
Kantenanleimmaschine S 40 die vollautomati-
sierte Anlage fir den Bereich Absaugen und
Heizen mit Schlauchfiltern, Kleinsilo, Brikettier-
presse und automatischer Kesselbeschik-
kung. Investitionen, die sich laut Anton Schutz
lohnen: ,Unsere guten Schreiner soll'n ja ar-
beiten und nicht heizen.*

Auch flr den Problembereich ,Oberflache* hat
Schiitz vor kurzem eine umweltfreundliche Ge-
samtldsung in neuester Technik installiert. Im
komplett ,gefliesten' und damit leicht zu reini-
genden Lackierraum sorgt eine wirkungsvolle
Spritznebelabsaugung mit Luft- und Wéarme-
rickflhrung fur staubfreie Qualitatslackierun-
gen. Anton Schiitz argumentiert in diesem Zu-
sammenhang fur hochwertige Oberflachen:
,Wir verfigen mit der neuen Anlage nicht nur
Uber optimale Arbeitsbedingungen, sondern
sind in der Lage, einwandfreie Lackierungen
herzustellen.”

Holztrocknung: Aus der Not

eine Tugend

Neben der Schaffung mdéglichst optimaler Be-
dingungen in allen Fertigungsbereichen sieht

Zum Zeitpunkt unseres Besuches war dieser Kirchenaltar
aus massiver Eiche in Arbeit




Anton Schiitz in der Massivholz-Beschaffung
und der eigenen Schnittholztrocknung eine
weitere entscheidende Voraussetzung zu ei-
ner hohen Fertigungsqualitat.

Der frihere Zustand unterscheidet sich kaum
von der aktuellen Situation in zahlreichen
Klein- und Mittelbetrieben: Das Massivholz
aus den Holzschuppen wurde auf der Heizung
des Bankraums oder im Heizraum notdurftig
getrocknet. Freilich oft ohne den gewlinschten
Erfolg. Reklamationen, sowohl beim Innenaus-
bau als auch bei AuBenbauteilen, waren die
Folge. Anton Schitz nennt weitere Griinde,
die ihn letztlich veranlaBten, der Improvisation
ein Ende zu bereiten: ,Wir haben einfach kein
trockenes Holz mehr hergebracht. Das in den
verschiedensten Holzarten und oft nur in ge-
ringen Mengen bendtigte Massivholz ist beim
Holzhandel meist nicht mit der geforderten
Feuchte von 8-12% erhéltlich, und wenn, dann
mussen ganz ordentliche Preisaufschlage in
Kauf genommen werden.*

Vor diesem Hintergrund fiel es dem Qualitats-
fan Schitz nicht schwer, sich bereits vor
sechs Jahren flr die Schnittholztrocknung in
eigener Regie zu entscheiden.

;,Nachtrocknen® auf 8 - 12%

Dazu hat er zunachst die spezifischen Anfor-
derungen fur seinen Betrieb ermittelt und defi-

Fir die stirnseitige Beschickung konstruierte Schitz einen
einfachen Wagen mit Gleisbocken

Auf der Suche nach einer moéglichst kosten-
gunstigen und praktikablen Losung wurde der
Weilheimer Schreinermeister bei der Firma
Braun flindig. Braun, in Geretsried vor den To-
ren Minchens anséssig, offeriert speziell auf
Handwerksbetriebe ausgelegte Kleintrockner,
die nach dem Kondensationsprinzip arbeiten.
Die vergleichsweise geringen Investitionsko-
sten mit der Moglichkeit, die Trockenkammer
selbst zu bauen und nicht zuletzt die guten Er-
fahrungen einiger Kollegen Uberzeugten Anton
Schutz schlieBlich, eine fir seinen Betrieb ge-
eignete Losung gefunden zu haben.

Kondensationstrocknung:
Hohe Energieausnutzung

Die von Braun angebotenen Handwerker-Holz-
trockner (vier Typen mit Leistungen fur Kam-
mer-Nutzinhalte von 0,2 bis 7 m® arbeiten
nach dem Kondensationsprinzip. Das mit ei-
nem Ventilator ausgestattete Trocknungsgeréat
sorgt fUr standige Luftzirkulation innerhalb der
Trockenkammer. Trockene Luft entzieht dem
Holz Feuchtigkeit. Die Luftfeuchtigkeit wird an
den Trockner abgegeben, der diese in Wasser
umwandelt (auskondensiert) und Uber einen
Schlauch aus der Kammer abflhrt. Der Trock-
ner gibt nun wieder trockene Luft in die Kam-
mer ab, um dem Holz weitere Feuchtigkeit zu
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Verschiedene Holzarten werden in derselben Charge ge-
trocknet

Der Handwerker-Holztrockner T 1 fiir Holzmengen bis 2,6 m®
(Werkbild: Braun)

niert. Die Ergebnisse sind fur Klein- und Mittel-
betriebe typisch: Das im eigenen Betrieb oder
auch beim Holzfachhandel vorgelagerte
Schnittholz hat in aller Regel eine Holzfeuchte
zwischen 18 und ca. 24%.

Die Verarbeitungs- bzw. Endfeuchte des in
groBér Holzartenvielfalt bendétigten Schnitthol-
zes liegt je nach spaterem Einbauklima zwi-
schen 8 und 12%. Es sind also Entfeuchtungs-
leistungen zwischen 10 und 16% bei standig
wechselnden Holzarten erforderlich. Fehlt
noch die KammergroBe, die im Beispiel Schitz
mit 1,5 bis 2 m® Nutzinhalt veranschlagt wurde.

Das Steuergerat (Werkbild: Braun)

entziehen. Bei einer Kammertemperatur von
30-45°C — diese wird vom Trockner nach dem
Warmepumpenprinzip entwickelt — arbeitet die
geschlossene Luftzirkulation ohne nennens-
werte Energieverluste und deshalb mit niedri-
gen Betriebskosten.

Der TrocknungsprozeB selbst wird durch ei-
nen Regler geflhrt, an dem zu Beginn nur die
Trocknungsintensitat eingestellt wird. Die Ein-
stellung erfolgt holzarten- und querschnittsbe-
zogen nach einer leicht versténdlichen Tabelle.
Eine standige Uberwachung der Holztrock-
nung ist nicht erforderlich.

Trockenkammer im Selbstbau

Der Eigenbau der 2 m®-Trockenkammer berei-
tete im Betrieb Schitz keine Probleme, konnte
man sich doch auf eine detaillierte Bauanlei-
tung der Firma Braun stitzen. Auf der Basis
einer einfachen ,dampfdichten' Rahmenkon-
struktion wurde dabei besonders auf gute Iso-
lierung und auf die Einhaltung der flr eine gute
Querbeliftung des Holzstapels erforderlichen
Details geachtet.

Zudem konnte Anton Schitz noch eigene
Kreativitét einbringen, wie die spezielle stirn-
seitige Beschickung zeigt. Die knapp 5 m lan-
ge Wagenkonstruktion aus einem Stiick kann
auf einfachen Gleisbdcken aus- und eingefah-
ren werden. Einen ,Tausender’' einschlieBlich

Schemaskizze der Selbstbau-Trockenkammer. HT - Holz-
trockner; G — Gestell; HP — Holzplatte (1,2,3); GF — gelochte
Faserplatte; WA — WasserabfluB

Arbeitszeit, so schatzt Schitz, hat ihn der
nackte Eigenbau der Trockenkammer etwa ge-
kostet.

Langere Trocknungszeiten in Kauf
genommen

Nach mehr als sechsjéhrigen praktischen Er-
fahrungen mit dem Handwerker-Holztrockner
T 1 zieht Anton Schitz eine positive Bilanz:
,FUr unsere BetriebsgroBe ist diese kleine’
Kondensationslosung véllig ausreichend. Die
Trocknungszeiten bewegen sich in einem
durchaus vertretbaren Rahmen. Dabei gilt es
zu berlcksichtigen, daB in unserem Betrieb so
gut wie kein ,frisches’ Holz, sondern vorgela-
gertes Holz mit Feuchtegehalten zwischen 18
und ca. 20% zum Trocknen anféllt.”

Das Kondensationsverfahren mit relativ niedri-
gen Temperaturen gilt als schonende Holz-
trocknung, eine Tatsache, die Schreinermei-
ster Schitz neben der unkomplizierten Bedie-
nung inzwischen zu schatzen weiB: ,Auch mit
Eiche, Esche, Buche und schwierigen Uber-
seeholzern hatten wir bisher keine Probleme.*
Das Trockenkammer-Volumen wird bei der Fir-
ma Schitz fur jede Charge voll ausgenutzt.
Unterschiedliche Holzarten, auch Nadel- und
Laubhdlzer, in unterschiedlichen Abmessun-
gen und Feuchten — werden zusammen ge-
trocknet. Die Holzer mit der jeweils kirzeren
Trocknungszeit werden im oberen Bereich ein-
gestapelt und entsprechend friher entnom-
men.

Neben den genannten Vorteilen, die eventuell
bei Klein- und Mittelbetrieben besonders zum
Tragen kommen, soll der Nachteil des Kon-
densationsverfahrens mit Kleingerdten nicht
unerwahnt bleiben: Es muB mit langeren Trok-
kenzeiten als z. B. bei der Konvektionstrock-
nung gerechnet werden. Dies fallt besonders
bei groBem ,Delta u‘, also bei groBer Differenz
zwischen Anfangs- und Endfeuchte ins Ge-
wicht.

Nach den in der Praxis erreichbaren Trock-
nungszeiten befragt, nennt Anton Schitz ei-
nige Erfahrungswerte:




@ Fichte in 24 mm Holzstarke von 18 auf 8%:
ca. 7 Tage

@ Kiefer in 45 mm Holzstarke von 16 auf 8%:
ca. 11 Tage

@ Eiche in 24 mm Holzstéarke von 18 auf 8%:
ca. 14 Tage

@ Eiche-Kanteln im Querschnitt 45 x 45 mm
von 16 auf 8%: ca. 25 Tage

@ Esche in 28 mm Holzstarke von 15 auf 9%:
ca. 17 Tage.

Zum Zeitpunkt unseres Besuches befand sich
u.a. Lindenholz mit einem Querschnitt von
50 x 60 mm in der Kammer. Die Holzfeuchte-
messung ergab - vier Tage nach Trocknungs-
beginn — eine Entfeuchtungsleistung von 3%
(von 14 auf 11%).

Eine Verklrzung der Trockenzeiten kann
durch eine elektrische Zusatzheizung, die in
den Trockenversionen ,T1 Super‘ und T,2 Su-
per' eingebaut sind, erreicht werden. Diese
sorgt am Beginn der Trocknung fir ein schnel-
leres Aufheizen der Kammer und verkdrzt die
Trocknungszeit. Nach Erreichen der richtigen
Temperatur schaltet die Zusatzheizung bei
ausreichender Kammerisolierung fir den Rest
der Trockenperiode ab.

Geringe Trocknungskosten

Interessant und aufschluBreich zeigt sich auch
die Betrachtung der einfach nachzuvollziehen-
den Trocknungskosten.

Der AnschluBwert des bei der Firma Schitz in-
stallierten Gerates (Typ T 1 Standard) betragt
mit dem integrierten Ventilator lediglich 0,3
kW. Pro Tag ergibt sich damit ein rechne-
rischer Stromverbrauch von 7,2 kW. Der tat-
sachliche Verbrauch liegt jedoch je nach
Trocknungsintensitdt noch niedriger. Geht
man von einer Reglereinstellung mit z. B. 85%
aus, ergibt dies 6,1 kW in 24 Stunden. Bei ei-
nem Strompreis von 0,50 DM flr die Kilowatt-
stunde ergeben sich 3,05 DM pro Tag. Bei ei-
ner Trocknungszeit von 7 Tagen macht dies
21,35 DM pro Kammerflllung, wohlgemerkt
reine Betriebs- bzw. Stromkosten, ohne Be-
ricksichtigung der. Kosten fur Ein- und Aus-
stapeln, der relativ geringen Investitionskosten
sowie der anderen kalkulatorischen Kosten.
Wie bereits erwahnt, wird im Betrieb Schiitz in
der Regel das gesamte Kammervolumen von
ca. 2 m® bei jeder Charge ausgenutzt. Die
Stromkosten sind also auf diese Menge zu be-
ziehen. Der Stromverbrauch eines eventuell
bendtigten Zusatzventilators ist gering (etwa
40 W) und deshalb in diesem Beispiel vernach-
lassigt worden.

Beim Einsatz einer Zusatzheizung erhohen
sich die Kosten ebenfalls nur geringfligig.
Strom-Mehrverbrauch fallt in der Regel nur
wahrend der Aufheizphase an; dieser kurzfri-
stige Mehrverbrauch wird jedoch durch die
insgesamt kirzere Trocknungszeit des Aggre-
gates zu einem Teil wieder kompensiert.

Alles unter Dach und Fach

Um die Holztrocknung und vor allen Dingen
auch die Bedingungen flr die Massivholz-La-
gerung weiter zu perfektionieren, ist Schrei-
nermeister Anton Schitz indes noch einen
Schritt weitergegangen. Nicht nur die Trocken-
kammer, sondern auch das gesamte, etwa 10
m? umfassende Holzlager, befinden sich in ei-
nem klimatisierten Teil des Betriebsgebaudes,
sozusagen unter Dach und Fach. Eine MaB-
nahme, die nicht nur getrocknetem Holz zugu-
te kommt, sondern in jeder Hinsicht zur Wert-
erhaltung kostbarer ,Schreinerhdlzer* beitréagt.

Machen Sie sich unabhangig
mit einer eigenen Trockenkammer!

BRAUN-
Handwerker-
Holztrockner

fir Holzmengen von 0,2 - 7 m?.

geringste Anschaffungs-
und Betriebskosten

einfache Bedienung

schonendes und grindliches
Trocknen aller Holzarten

Muheloser, preiswerter Selbstbau
lhrer Trockenkammer nach
ausfuhrlicher Anleitung

Die ideale Losung
Ihrer Trocknungsprobleme!

BRAUN 4 \
MASCHINENVERTRIEB BRAUN
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