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FRITZ BRAND AG

Gegriindet: 1848

Geschiftsfiihrer: Christian, Brand (Verwal-
tungsratsvorsitzender),
Bernhard Dubach

Areal: 47.000 m2

Mitarbeiter: 40

Einschnitt: 30.000 bis 45.000fm/J

Holzarten: 70 % WeilStanne, 30 % Fichte

Produkte: Tischlerware, Fensterkantel,
Holz fiir Tiren und Treppen,
Hobelware; Paletten- und
Verpackungsware

Export: 30%

H.LT.

Griindung: 1988

Geschiftsfiihrer: Gebhard Bertele, Franz
Jeckle, Franz Anton

Standort: Ettringen/DE

Mitarbeiter: 70

Produkte: Nachschnitt- und Besaum-

anlagen; Sortierungen;
Stapelanlagen; Mechani-
sierungen fur Sdge- und
Weiterverarbeitungsbetriebe;
Kommissioniersagen fiir BSH
und KVH; Leimbinderpressen

Bretter und Bohlen in unterschiedlichen Starken kommen abwechselnd fir

zur neuen KSM von H.IT. (i)

starken Motoren
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( BRAND STARKHOLZ )

Perfekte Mischung

Trotz industriellem Tempo beweglich geblieben

»Wir schneiden das, was andere nicht konnen*, lautet das Motto beim Sagewerk
Brand. Konkret hei3t das Starkholz, WeiBtanne und hohe Qualitaten. Um dennoch
flexibel zu bleiben, wurde im vergangenen Jahr eine neue Nachschnittlinie instal-

liert.

uf den Einschnitt von Starkholz hat man sich

beim Sagewerk Brand, Zollbriick/CH, spezia-
lisiert. Das Durchmesserspektrum beginnt bei 45
bis 50 cm. Eine weitere Besonderheit ist die Holz-
art: ,Rund 70% unseres Einschnittes betrifft die
Weitanne, die in unserer Region — im Emmental
- sehr haufig vorkommt*, erklart Christian Brand,
der gemeinsam mit Geschéftsfiihrer Bernhard
Dubach den Betrieb in vierter Generation leitet.
Brand steht als Verwaltungsratsvorsitzender mit
Rat und Tat zur Seite. Aus dem Tagesgeschaft hat
er sich zum Grofteil zurlickgezogen. ,Vor allem
die dulBere, astfreie Zone der Weitanne ist bei
den Tischlern sehr gefragt. Generell l3sst sich die-
se Holzart tiberall dort
einsetzen, wo man
auch Hemlock ver-
wendet’, wei Brand
aus seiner langen Er-
fahrung zu berichten.
,Mit dem Einschnitt
der Weilltanne haben
wir fast ein Alleinstel-
lungsmerkmal - und
guten Erfolg.”

Flexibel bleiben

Neben der Tischler-
ware erzeugt man in
Zollbriick Rohware
Fensterkanteln
und Tlrrahmen sowie

Bildquelle: Nostler

AuBenschalungen in Rift- oder Halbrift. Dies er-
fordert einen genauen Einschnitt, der mit einer
Blockbandsdge sowie einer Nachschnitt-Kreissdage
bewerkstelligt wird. ,Unsere Nachschnitt-Kreissa-
ge war veraltet. Um die vielféltigen Schnittbilder
und Produkte bestmdglich schneiden zu kénnen,
haben wir uns entschlossen, in eine neue Anlage
zu investieren”, erldutert Brand.

Ein deutscher Ségerkollege gab Brand den
Tipp, eine Anlage von H.I.T., Ettringen/DE, zu wah-
len. Im Friihjahr 2009 wurde die KSM 200 von H.L.T.
installiert und sukzessive auf Leistung gefahren.
,Unser Ziel war es, nicht einen hohen Ausstof3 zu
generieren, sondern im Einschnitt moglichst fle-
xibel zu bleiben’, erkldrt Brand. ,Mit der heutigen
Technik konnen wir rationeller, schneller und bes-
ser arbeiten’, zeigt er sich mit der neuen Anlage
zufrieden. Auch die Planung und Montage habe
mit H.LT. sehr gut funktioniert.

H.LT. lieferte auch die komplette Mechanisie-
rung vor und hinter der Nachschnitt-Kreissdge
sowie eine Sortieranlage mit neun Boxen. ,Ein
wesentlicher Vorteil fiir uns war, dass wir einen
Ansprechpartner hatten”, berichtet der erfahrene
Unternehmer.

Vollautomatischer Ablauf

Um die Verfiigbarkeit zu optimieren, wurde zwi-
schen den Einschnittmaschinen ein doppelstocki-
ger Puffer installiert. Alle Holzer werden getrennt
mittels Riickhaltehaken zur ndchsten Bearbeitung
getaktet. Die Model kommen von der Bandsage
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Sicherer Transport der Schnittware mit einem stark dimensionierten

Kettenbett unten sowie Antriebsrollen oben (kl. Bild)



Effizientes Wendesystem: Der Bediener kann die Schnittware vor der KSM
von beiden Seiten begutachten

in zwei Etagen auf die Zubringung vor der KSM
200, wobei die untere und obere Ebene als Puf-
fer dienen. Die HohenUberbriickung wurde tiber
eine Hub-/Senkeinheit gel6st. Der Bediener kann
mit einem Stirnwender beide Seiten der Bretter
begutachten, um eine mdglichst qualitdts- und
wertoptimierte Ausbeute zu generieren. Ab der
Ubergabe von der Bandsége erfolgt der Ablauf
automatisch.

Im Querdurchlauf passiert das Holz die Ver-
messung. Aufgrund dieser Ergebnisse wird der
bestmdgliche Schnitt ermittelt. Die Vermessung
stammt von Bidac, Eppan/IT. Dem Bediener wird
das Optimierergebnis mit einem Echtbild am
Bildschirm angezeigt. Dieses kann er entweder
bestdtigen oder noch nach seinen Vorstellungen
verandern. Wahrend ein Model bereits in der KSM
gesagt wird, wird das ndchste schon optimiert.
,Im Programm ist eine Prioritatenliste fiir jedes
Produkt hinterlegt, wobei Ausbeute und Qualitdt
immer im Vordergrund stehen”, informiert Franz
Anton, Geschéftsfiihrer von H.LT.

Ausrichtung auf Waldkante

Mit der KSM 200 ist auch ein waldkantenbezo-
gener Einschnitt (links und rechts) méglich. Bei
dieser Variante féllt die Seitenware hinter der
Nachschnittsage auf einen Querforderer Richtung
Besaumer. Die anfallenden Halbhdlzer gelangen

auf die gesamte Anlage
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Alles unter Kontrolle: Grol3zligige Bedienerkabine erlaubt einen guten Blick

im Rundlauf erneut
zur KSM. Diese wer-
den wieder in die Zu-
fiihrung eingetaktet.
Die Fertigware wird an
einer zweiten Station hinter der Nachschnittsdge
abgezogen. Beim Ablauf haben die Rundlaufhdl-
zer immer Vorrang.

Die KSM 200 kann Schnittware von 40 bis
240 mm Stérke bearbeiten. Die maximale Breite
liegt im Ségewerk Brand bei 800 mm. Bis 13 Sage-
blatter lassen sich auf die Wellen aufsetzen. Maxi-
male Lange: 6,5 m.

Aufgrund der teilweise sehr groen Dimen-
sionen, die in Zollbriick aufgetrennt werden mus-
sen, wurden die gesamte Mechanisierung sowie
speziell die KSM 200 und deren Einzug besonders
massiv ausgefiihrt, heillt es. Der Zentriertisch vor
der Nachschnitt-Kreissége verfiigt tiber eine ro-
buste Kette als Einzug unten sowie Rollen oben.

Die fertig geschnittene Hauptware gelangt
ber einen Rollengang Richtung Sortierung. Hier
kann diese in neun Boxen eingeteilt werden. Zu-
dem wurde fiir Sondersortimente eine zusétzliche
Sortierstation von H.LT. installiert.

Nachschnittsége (3)

Investition gelohnt
,Wir sind mit der Arbeit von H.L.T. sehr zufrieden.
Mit der neuen KSM 200 kénnen wir rasch und ra-
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Mechanisierung hinter der KSM: Seitenwaren fallt auf Querforderer nach
unten in Richtung Besdumer (1); Halbhdlzer werden zur Kreisséage zurtickge-
schleust (2); Ware von der Bandsage gelangt tber einen Lift auf das Niveau der

tionell auch die vielen kleinen Auftrdge, die bei
uns anfallen, bewerkstelligen, und sind dennoch
im Ablauf beweglich’, freut sich Brand. ,Wir miis-
sen im Sdgewerk schreinerméBig zuschneiden,
aber mit industrieller Geschwindigkeit’, meint er
schmunzelnd.

Die Hauptware wird in Zollbriick ausschlief3-
lich auftragsbezogen geschnitten. Grof3e Mengen
zu erzeugen ist nicht das Ziel bei Brand. ,Man
kann auch mit wenig Einschnitt Erfolg haben”,
ist der Geschéftsfiihrer iberzeugt. Seine guten
Geschéftsbeziehungen im In- und Ausland be-
statigen dies. Mit zahlreichen Kunden konnten
Jahresvertrage abgeschlossen werden, die dem
Sdgewerk einen kontinuierliche Auslastung ga-
rantieren. MN(

HIT

MASCHINEN- UND STEUERUNGSBAU FUR
HoLz INDUSTRIE TECHNIK

sdtzlich gibt es einen Stapelplatz (li.)
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