Perfekte Zusammenarbeit: Christoph Lunger von Resch & 3, David Briihwiler, Luca Schwager, Patrick
Briihwiler und Daniel Braunschweiler von Holmag (v. Ii.)

AUGUST BRUHWILER AG

Qualitat und Flexibilitat

Das alte Hobelwerk bei August Briihwiler AG in Balterswil/CH hatte nach mehr als 30 Jahren seine
Schuldigkeit getan. Binnen eines Jahres hat man eine bestehende Lagerhalle komplett revitalisiert
und eine Anlage integriert, die alle Stiicke spielt. Das neue Werk weist einige Besonderheiten

auf, wie zwei Trennbandsdgen von Resch & 3, die so noch nie gebaut wurden, und eine perfekt
abgestimmte Ein- und Auslaufmechanisierung von Holmag.

# & 3 Martina Nostler

Mit dem alten Hobelwerk war man nicht
mehrflexibel genug, der Aufwand bei der Di-
mensionsumstellung war zu grofS geworden
und die Ersatzteile waren nicht mehr verfiig-
bar. ,Die Anlage war nach 30 Jahren schlicht
am Ende ihrer Leistung’, begriindet David
Brithwiler, der gemeinsam mit Patrick Briih-
wiler, Rolf Schwager und Karin Schwager
den Familienbetrieb fiihrt, die Investition.

Rund 500 Profile im Sortiment

Der Grof$teil des Schnittholzes aus dem eige-
nen Sidgewerk mit einem Jahreseinschnitt
von bis zu 40.000 fm geht in die angegliederte
Weiterverarbeitung. Neben heimischem Na-

Holmag lieferte die komplette Mechanisierung vor der Hobelmaschine —im
Bild die Paketaufgabe inklusive Puffer fiir Restpakete
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delholz bietet man bei der Hobelware auch
nordische Ware an. Aus dem Holz erzeugt
man unter anderem Fassaden, Terrassenbd-
den oder Schalungen fiir den Innen- und
Auflenbereich. ,,Wir haben mittlerweile iiber
500 verschiedene Profile’, verdeutlicht David
Brithwiler die Sortimentsvielfalt. Dabei wird
alles auftragsbezogen gefertigt. ,Das konnen
im schlimmsten Fall auch nur wenige Stiicke
von einem bestimmten Produkt sein’, bringt
er es auf den Punkt. ,Wir hobeln alles, was
der Kunde braucht’, ergédnzt Patrick Brithwi-
ler. Dementsprechend waren bei der Investi-
tion in das neue Hobelwerk Flexibilitit und

Qualitit gefragt.

Grofie Bandbreite an Holzquerschnitten
Ende 2024 starteten in Balterswil die Um-
bauarbeiten an der bestehenden Lagerhalle,
die nun als Produktion dient. Im September
2025 wurde die Anlagen geliefert, seit Ende
Dezember 2025 ist das neue Hobelwerk in
Betrieb. Dieses ist auf fertige Holzquer-
schnitte von 20 mal 40mm bis 220 mal
80mm ausgelegt. Die Lingen reichen von 3
bis 6,5m. Bereits im alten Werk war eine
Trennbandsége vor der Hobelmaschine im
Einsatz.

Bei der Neuinvestition hatte man genaue
Vorstellungen, welche Funktionen die
Trennbandsige erfiillen muss. Fiindig wurde

Die Pakete werden mittels Vakuumheber lagenweise vereinzelt und dann (iber

Quer- und Rollenforderer den Trennbandsdgen zugefiihrt




David Briihwiler, der federfiihrend fiir das
Hobelwerk zustindig ist, bei Resch & 3, Blu-
mau/IT. ,Ich habe innerhalb von einer Wo-
che ein konkretes Angebot inklusive eines
passendes Konzept bekommen - das hat mir
gefallen’, meint David Brithwiler. Da in der
Schweiz der Baugrund bekanntlich teuer ist
und es am Gelidnde in Balterswil keine Er-
weiterungsmdéglichkeiten gibt, wollte Briih-
wiler eine moglichst kompakte Anlage. Die
passende Mechanisierung dafiir lieferte Hol-
mag, Gondiswil/CH. Eine Herausforderung
waren die vorhin genannten, sehr unter-
schiedlichen Querschnitte. Zudem muss die
Anlage sehr rasch auf neue Holzdimensio-
nen umgestellt werden kénnen. ,Es kann
sein, dass wir die Anlage 30 Mal am Tag mit
neuen Querschnitten bedienen’, fithrt David
Briihwiler aus.

Kompakte Mechanisierung

Holmag lieferte fiir das Hobelwerk eine fle-
xible Paketaufgabe. , Dabei gibt es zusitzlich
Pufferplitze fiir Restpakete’, erldutert Hol-
mag-Geschiftsfiihrer Daniel Braunschwei-
ler. Die Abstapelung erfolgt lagenweise mit-
tels eines Vakuumbhebers. , Eine Biirste streift
die Stapellatten ab. Damit werden auch
gleich Staub und Ségespine vom Holz ent-
fernt’; verweist Luca Schwager, der das Pro-
jekt seitens Brithwiler begleitet hat. Nach der
Vereinzelunginstallierte Holmag eine Schiis-
selungsvermessung sowie Wendevorrich-
tung. Letztere dreht die rechts Holzseite
nach oben. Danach erfolgt die Zufiihrung zu

den beiden in Linie installierten Trennband-
sédgen.

Erstmals installiert
Resch & 3 hat zwei Trennbandsédgen des
Typs TBS 1050 geliefert. Die Besonderheit:
Beide Maschinen sind von 0 bis 90° schwenk-
bar. Dadurch ist es filr August Brithwiler
auch méoglich, eine Stiilpschalung mit der
Trennbandsige zu produzieren. ,In dieser
Form - also zwei schwenkbare TBS - haben
wir an Briihwiler das erste Mal ausgeliefert.
Mit der doppelten TBS gibt es hinsichtlich
der Einschnitte sehrviele Moglichkeiten, wie
doppelt horizontal, doppelt vertikal, Keil-
schnitt oder Kreuzschnitt’, verdeutlicht
Christoph Lunger die Besonderheit. Er fiihrt
gemeinsam mit Martin Rieder und Rudolf
Lantschner die Geschicke von Resch & 3.
Die TBS sind auf einen Holzquerschnitt
von bis zu 220 mal 80mm ausgelegt. Jede
Sige verfiigt liber einen 37kW- Antriebsmo-
tor fiir das Sageblatt mit Frequenzumrichter
zur Optimierung der Blattgeschwindigkeit.
Die Sdgeblitter sind mit Druckfithrungen
ausgestattet. Zudem gibt es ein Uberwa-
chungssystem fiir die Schnittgenauigkeit
mittels eines Blattversatzsensors und Strom-
aufnahme. Beim Uberschreiten des vorgege-
benen Toleranzbereichs wird der Vorschub
automatisch reduziert. Bei der Besichtigung
verweist Lunger auf den angetriebenen Rol-
lengang mit Ein- und Auszugsaggregat: ,Die
Rollen vor und nach dem Schnitt positionie-
ren sich je nach Querschnitt automatisch,
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damit das Holz exakt gehalten wird Am
Touchpanel kénnen verschiedene Betriebs-
modi gewidhlt werden und der Mitarbeiter
hat alle notwendigen Leistungsdaten im
Blick. ,Aufgrund der engen Platzverhiltnisse
musste jeder Zentimeter ausgenutzt werden.
Darum haben wir den Sigekopf und die
Schutzhauben speziell konstruiert; infor-
miert Lunger. David Brithwiler ist besonders
von dem schénen Ségeschnitt, der in der
Schweiz sehr gefragt ist, begeistert.

Der Auszugsforderer nach den Trenn-
bandsdgen stammt wiederum von Holmag,
Am Querforderer ist ein Wender installiert,
der beispielsweise bei sdgerauer Sichtfliche
diese nach unten dreht. Nach der Lagenbil-
dung gelangen die Bretter auf einem Pater-
noster nach unten. In diesem Bereich instal-
lierte Holmag ein Sonderbox fiir Spezial-
sortimente. Der Grofiteil gelangt iiber die
weitere Holmag-Mechanisierung samt Be-
urteilungsstation und Querkappung mit
einer Null- und einer flexiblen Sige zur Ho-
belmaschine. ,David Brithwiler hatte kon-
krete Vorstellung in Bezug auf den Ablauf. Er
hatte viele gute Ideen und die entsprechende
Weitsicht’, bemerkt Braunschweiler, der die
langjadhrige gute Zusammenarbeit zwischen
Holmag und Briihwiler hervorhebt.

»Wir hobeln téglich bis zu 12.0001fm. 90%
davon werden mit den TBS bearbeitet’, fiihrt
David Briihwiler aus, der mit der Abwicklung
seitens Resch & 3 und Holmag sehr zufrie-
den ist. ,Die Anlage ist hochst flexibel - ge-
nauso, wie wir uns das vorgestellt haben!

August Briihwiler entschied sich fiir zwei baugleiche Trennbandsdgen des Typs

TBS 1050 von Resch & 3

Fiir den Sdigeblattwechsel fahren die Anlagen in die Nullposition, die Abde-

ckungen &ffnen sich automatisch

Die Besonderheit: Beide Trennbandscigen sind von 0 bis 90° stufenlos neigbar -

das sorgt fiir hohe Flexibilitct in der Produktion

Nach den TBS 1050 iibernimmt erneut Holmag die Holzer, hier der Blick auf

den Querabzug inklusive Wender, Lagenbildung und Paternoster
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