Toleranz: +0,03mm
Hochgenaues Kalibrieren von
Compositplatten

Eine halbe Tonne Holz
in 30 Sekunden
Schwerlast-Schleifanlage zur
beidseitigen Bearbeitung

Years aHead
CNC-Schleifanlage in der
Skiproduktion

V¢ wie Fenster
Mehr Arbeitsbreite und bessere
Oberflachengiite bei Fenstern



ch freue mich, lhnen die zweite Aus-

gabe unseres Anwendermagazins
sDiagonal prasentieren zu diirfen.
Diesmal befassen wir uns mit den in-
dustriellen Anwendungen. Wir haben
uns bemiiht, ein breites Themenspek-
trum des vielfaltigen industriellen Be-
darfs und seiner schleiftechnischen

il

Inhalt

Hochgenaues Kalibrieren von Compositplatten

Toleranz: £0,03mm

Ein hoch spezialisiertes Marktsegment bedient Von Roll Composites mit exakt gefertigten

3

Kunststoffteilen. Der technischen Aufholjagd einiger Mitbewerber begegnet man durch noch
mehr Prézision. Eine hochprézise Kiindig Schleifanlage ermdglicht geringere Toleranzen im

Hundertstelbereich...
Schwerlast-Schleifanlage zur beidseitigen Bearbeitung
Eine halbe Tonne Holz in 30 Sekunden

6

Wenn die Bearbeitungsdauer eines Werksttickes von mehreren Stunden auf unter eine Minute
verringert werden kann, darf durchaus von einer deutlichen Effizienzsteigerung gesprochen
werden. Der amerikanische Hackstockspezialist John Boos & Co. holte sich das dafiir nétige

Know-how beim Prdzisions-Schleifmaschinenhersteller Kiindig in der Schweiz .

Schwerlast-Schleifanlage in der BSH-Produktion

Umsetzungzu dokumentieren. ,,DaS |St SChOﬂ elﬂ UﬂterSChled“ 8
Schleiflinie in der Laubholz-Plattenproduktion
Der Bogen. der aktuellen" Aus- Nahtlos integriert 10
gabe spannt sich vom hochprazisen ) )
Schleifen im Hundertstelbereich tiber Schleifanlage fiir Glaswerkstoffe
CNC-Schleifmaschinen bis zu schweren Schleiflésung nach Maf% 13
G, G AUSUENR LG (S Biirstanlage in der Parkettindustrie
mit Leichtigkeit verarbeiten. L .
Prazise blrsten, geht das? 16
Unser Anliegen ist es, immer die CNC-Schleifanlage in der Skiproduktion
dem Stand des Ingenieurwissens ent- Years aHead 18

sprechende optimale Losung zu finden.

Zu den Pionieren zéhlte Firmengrtinder Howard Head schon in den 1950er-Jahren, als er den
ersten Sandwichski entwickelte. In der Skibranche war Head unter den allerersten Anwendern
der CNC-Schleiftechnologie von Kiindig. Und ihre jlingsten Weltmeistertitel verdanken die
Osterreicher, wie man hért, auch ein klein wenig den Schweizern...

Fiir mich als Maschinenbauingenieur ist
damit jeder Tag auf‘s Neue spannend.
In meiner langjahrigen Praxis als Schleifen in der Leistenproduktion
Leiter unserer Entwicklungsabteilung
konnte ich einen Trend ausmachen: Mit
Standardlésungen ist der Industrie nur

Die Marathonmaschine 27

Industrieschleifanlage in der auftragsbezogenen Tlrenproduktion

ellizn) elten, Bes bslemen suah e Verzogerungsfreier Richtungswechsel 22
Fakten: Beinahe alle von uns ausgelie- Diagonalschleiftechnologie bietet beste Oberflachenglite
ferten Industrieanlagen sind individuell Referenz fur Schleifqualitét 24
konfiguriert. Diese hochwertigen und o ) . . .
bestandigen ,MaRanfertigungen® sind Hochglanz-Lackschleifen in der industriellen Mébelproduktion
eine Spezialitét der Kiindig AG. Trocken Schleifen bis Kérnung 1500 26
Bessere Oberflachen in der Fenstererzeugung
Als technischer Geschéftsfihrer « -
NV wie Fenster 28

wiinsche ich Ihnen eine unterhaltsame

. Den Vorziigen einer rahmenweisen Fensterproduktion wird oft der im Vergleich zur Stab-
und anregende Lektre.

bearbeitung héhere Investitionsaufwand gegeniibergestellt. Doch das diirfte nur bedingt
stimmen, wie eine wachsende Zahl von Prdzisions-Fensterschleifmaschinen aus der Schweiz

Ihr Stephan Kiindig belegt...

Breitbandschleifen in der Mobel-Fertigteileproduktion

Sieg beim Blindtest 31



Fotos: © Robert Kittel

Hochgenaues Kalibrieren von Compositplatten

Toleranz: £0,03 mm

Ein hoch spezialisiertes Marktsegment bedient Von Roll Composites mit
exakt gefertigten Kunststoffteilen. Der technischen Aufholjagd einiger Mitbe-
werber begegnet man durch noch mehr Prézision. Eine hochprazise Kiindig
Schleifanlage ermdglicht geringere Toleranzen im Hundertstelbereich...




_I_Hochprézises Schleifen

Mit dieser Kiindig Technic Precision-2 1350-RRrz konnte Von Roll Composites neue Kunden in einem umkdmpften Markt gewinnen. Mit der
hochprdzisen Schleifanlage werden Compositplatten auf Toleranzen unter +0,03mm geschliffen.

Akribische Genauigkeit scheint Hans
Haas, Produktionsleiter der Sparte
Composites bei der VonRoll Schweiz AG
in Breitenbach, im Blut zu liegen: ,Wir sind
hier auf die Bearbeitung von Kunststofftei-
len mit einer Genauigkeit spezialisiert, wie
man sie sonst nur aus der Feinmechanik
kennt.“ Bendtigt werden diese hochprazi-
sen Teile vorwiegend wegen ihrer isolieren-
den Eigenschaften - in Windkraftanlagen,
medizinischen Geraten, auf Bohrinseln
oder in der Militartechnik.

»,Dazu kénnen wir uns einer ganzen
Reihe von Werkstoffen mit maRgeschnei-
derten Eigenschaften bedienen, welche
die jeweiligen Anforderungen erfiillen und
sich exakt bearbeiten lassen®, erlautert
Haas und zéhlt unter anderem mit Glas-
oder Kevlarfasern verstarkte Kunststoffe
auf. Der Markt den man bediene, sei zwar
aufgrund der Spezialisierung relativ klein,
aber hochinteressant: ,,Das ruft natirlich
Mitbewerber auf den Plan. Einfach zu sa-

Ausgangsmaterial sind faserverstdrkte Kunststoffe, die sich beson-
ders exakt bearbeiten lassen.

gen, ich stelle jetzt solche Teile her, genitigt
aber nicht. Man braucht Know-how und Er-
fahrung, um die nétigen Toleranzen einhal-
ten zu koénnen.“ Um es plakativ auszudri-
cken: Die hohe Genauigkeit mit der heute
ein iPhone gefertigt wird, wiirde fiir diese
sehr speziellen Teile wahrscheinlich noch
nicht vollig ausreichen.

Bislang habe VonRoll Composites
da immer einen kleinen Vorteil gehabt,
schmunzelt Haas, ,aber der Mitbewerb
holt natrlich technisch auf, man darf sich
nicht auf seinen Lorbeeren ausruhen.” Hat
man offensichtlich auch nicht, sondern
stattdessen in noch exaktere Fertigungs-
anlagen wie eine Fiinfachs-CNC und die
Schleifanlage investiert.

Toleranzen im Hundertstelbereich

Als Ausgangsmaterial dienen Composit-
platten im Format 1070 mal 2700 mm. Und
hier liege seiner Ansicht nach der Schliis-
sel zu noch mehr Prazision, erlautert Haas:

»Produktionsbedingt weisen die Platten-
werkstoffe noch zu hohe Toleranzen auf,
die wir vor der Bearbeitung egalisieren
miissen. Damit wir uns nicht missverste-
hen - die Platten sind prazise kalibriert,
aber eben nicht genau genug fiir unsere
speziellen Zwecke.“ Je geringer diese Di-
ckentoleranzen sind, desto exakter kdnne
die CNC-Bearbeitung erfolgen, geht er ins
Detail: ,,Der logische Schluss war, dass wir
mit noch geringeren Toleranzen kalibrieren
miissen, um eine héhere Bauteilgenauig-
keit zu erreichen.”

In Zahlen ausgedriickt bedeutet es,
dass die manchmal lediglich 0,3mm diin-
nen Platten nur wenige Hundertstel Milli-
meter Dickentoleranz haben diirfen. Wohl-
gemerkt Uber das gesamte Plattenformat
von 1070mal 2700 mm. ,,Unsere vorhan-
dene Schleifanlage war dafiir einfach nicht
gebaut. Wir haben deshalb bei Kiindig in
Wetzikon angefragt, ob sie das besser kon-
nen.“ Man konnte.

Die diinnsten Platten sind nur 0,3mm dick, was sogar den an sich

undurchsichtigen Kunststoff durchscheinend werden [disst.



Die Baureihe Technic wurde konzipiert, um
Ldsungen nach Mal% zu ermdglichen.

Anlagen fiir spezielle Anforderungen
sDerartige Anforderungen sind bei unse-
ren Kunden in der Luftfahrt- und Automo-
bilindustrie keineswegs ungewdhnlich®,
meint Ing. Stephan Kiindig, technischer
Geschéftsfiihrer der Kiindig AG dazu: ,,Un-
sere Baureihe Technic wurde ja eigens kon-
zipiert, um solche technische Lésungen
nach Mafk zu ermoglichen.”

Fir die Prézisionsschleifmaschine bei
VonRoll konnte man dabei grof3teils auf
bewahrte Konstruktionen zurlickgreifen:
,Wir setzen hier zwei unserer Prazisions-
Schleifaggregate ein, die eine besonders
exakte Dickenverstellung liber die ge-
samte Arbeitsbreite ermdglichen. Ein mo-
difizierter Vorschub stellt sicher, dass die
Toleranzen auch in Langsrichtung kons-
tant eingehalten werden kénnen.“ Weitere
prazisionsfordernde Details, wie etwa die
Schleifkérnungs-Feinjustierung, seien bei
jeder Kiindig ohnehin serienmafig vorhan-
den, hebt Stephan Kiindig hervor.

Zwei Prdzisions-Schleifaggregate ermdglichen eine besonders exakte Einhaltung der Dicke

tiber die gesamte Arbeitsbreite.

+0,015mm Toleranz
Unter Optimalbedingungen sei die Kiin-
dig Technic Precision-2 1350-RRrz zu einer
deutlichen Unterschreitung der Toleranz-
vorgaben in der Lage, ist Haas begeistert:
»unsere Messungen haben +0,015mm auf
allen Messpunkten Uber das gesamte Plat-
tenformat ergeben.” Das sei natirlich nicht
der Normalfall, betont Haas: ,Eine regel-
méfRige Wartung ist in diesen Toleranzbe-
reichen sehrwichtig, sonst sinkt die Genau-
igkeit. Man muss das so wie regelmaRiges
Werkzeugscharfen einkalkulieren.“ Mit der
konstanten Leistung der Kiindig Precision
sei man jedenfalls hochzufrieden: ,,Unsere
Toleranzvorgabe von +0,03mm kdnnen
wir mit dieser Anlage spielend einhalten.”
Die Investition habe sich gelohnt,
meint Haas: ,Wir konnten eine bessere
Bauteilgenauigkeit erzielen und unsere
Stammkunden bestarken. Und mit dieser
abermals erhéhten Prézision konnten wir
sogar neue Kunden dazugewinnen.” [ |

Produktionsleiter Hans Haas: ,Unsere Mes-
sungen haben 0,015 mm ergeben.“

Der Vorsprung besteht vor allem im Know-how und modernen Anla-
gen, wie dieser Fiinfachs-CNC.

Der Vakuum-Vorschubteppich spannt auch sehr diinne Platten si-

cher und trdgt zur Bearbeitungsgenauigkeit bei.



_I_Massivholz schleifen

Eine halbe Tonne Holz: Mit sieben Hobel- und Schleifaggregaten wird die Kiindig Technic Botop-7 auch mit diesem ,Monsterblock“ fertig.

Schwerlast-Schleifanlage zur beidseitigen Bearbeitung

Fine halbe Tonne Holz in 30 Sekunden

Wenn die Bearbeitungsdauer eines Werkstlickes von mehreren Stunden auf
unter eine Minute verringert werden kann, darf durchaus von einer deutli-
chen Effizienzsteigerung gesprochen werden. Der amerikanische Hackstock-
spezialist John Boos&Co. holte sich das daftir ndtige Know-how beim Prazi-
sions-Schleifmaschinenhersteller Kindig in der Schweiz .

\/ater Conrad Boos konstruierte auf drei
Beinen stehende Massivholzbdcke,
die in Schmiedewerkstatten die Schwin-
gungen dampfen sollen, welche durch
die Hammerschlage auf den Amboss ent-
stehen. Sein Sohn John Boos fand her-
aus, dass man diese Bdocke auch gut fiir
das Trennen von Fleischstiicken mit dem
Hackbeil verwenden kann und lieferte die
ersten ,,Butcher Blocks®, hierzulande als
Hackstock bekannt, an regionale Metzger.
Das war vor 125 Jahren und daraus wuchs
John Boos & Co. in Effingham, Illinois, USA,
zu einem der groRten Hersteller fir Le-
bensmittel-Verarbeitungsinventar heran.
Hauptprodukt sind nach wie vor professio-
nelle Butcher Blocks und Schneidebretter
in allen erdenklichen Formen und Grofien.

Butcher Blocks

Die Hackblocke bestehen aus verleim-
ten Hirnholzstaben in Ahorn, amerikani-
scher Nuss oder Eiche. Die Oberflache der
Rohlinge ist durch verleimbedingten H6-
henversatz uneben und zusatzlich mit di-
cken Leimtrdnen Uiberzogen. Die Werkst(-
cke mussten deshalb bisher bis zu vier Mal
durch die vorhandene Dreiband-Schleif-
maschine laufen, um eine verwendbare

Oberflachenqualitat zu erzielen: ,Dazwi-
schen mussten wir die Blocke zur beidseiti-
gen Bearbeitung auch noch manuell wen-
den und die dickeren Modelle konnten
wir aufgrund der zu geringen Durchlass-
hoéhe dieser Schleifmaschine liberhaupt
nicht maschinell bearbeiten®, erlautert Ja-
cob Emmerich, Produktionsleiter von John
Boos&Co. Die Spezialisten fiir Massiv-

holz-Bearbeitungsanlagen von Weinig USA
empfahlen John Boos&Co deshalb, mit
dem Schweizer Prazisions-Schleifmaschi-
nenhersteller Kiindig in Wetzikon zu reden.
Beim amerikanischen Traditionsbetrieb
war man dennoch ziemlich Uberrascht,
als Stephan Kiindig mit Selbstverstand-
lichkeit davon sprach, alle Arbeitsschritte
in nur einem Durchgang vereinen zu wol-
len: ,,Die Zuversicht bei Kiindig, eine solche
Maschine bauen zu kénnen, hat uns Gber-
zeugt“, so Emmerich.

Sieben Aggregate versus 500kg Holz
Mit sieben Aggregaten, aufgeteilt auf eine
oben- und eine untenschleifende Parti-

Mit Hobelaggregaten, Kalibrierwalzen und Elektronikschuh-Schleifaggregaten schafft die
Kiindlig Technic Botop-7 alle Arbeitsprozesse nun in einem einzigen Durchgang.
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Vorher - Nachher: Verleimbedingter Héhenversatz wird mit den beiden Hobelaggregaten egalisiert. Kalibrierwalzen und Diagonalschleif-
aggregate sorgen dann fiir eine perfekte Oberfléichenglite auch bei Hirnholz.

tion, einer Arbeitsbreite von 1600 mm und
einer Durchlaufhéhe von liber 45cm ist die
Botop-7 selbst fiir den erfahrenen Schleif-
maschinenhersteller eines der groften je
umgesetzten Projekte. Beidseitig wird zu-
nachst mit Hobelaggregaten die Oberfla-
che egalisiert. Eine, beziehungsweise zwei
Kalibrierwalzen und jeweils ein Diagonal-
aggregat mit elektronischem Schleifschuh
sorgen danach bei den anspruchsvollen
Hirnholz-Oberflachen fiir einen spuren-
freien, feinen Schiliff.

Weitere Herausforderung: Das Gewicht
der Werkstiicke. Vor allem der unten schlei-
fende Teil der Maschine erforderte eine so-
lide Konstruktion, da seine Aggregate ihre
Arbeit unter fast einer halben Tonne Belas-
tung verrichten miissen. Beim oben schlei-
fenden Anlagenteil sei das hingegen kein
Problem: ,,Da unsere Maschine Uber eine
Oberteilverstellung und somit einen festen
Einlauftisch verfligt, kdnnte man sie sogar

Der 440kg-Block wird zum Probeschleifen in die Anlage eingeho-
ben, deren Ausmalf3e man hier ein wenig erahnen kann.

mit bis zu einer Tonne belasten®, erlautert
Stephan Kiindig. Bereits die ersten Schleif-
tests in den Kindig-Produktionshallen
funktionierten reibungslos und tatsachlich
konnten alle Arbeitsschritte, vom beidsei-
tigen Egalisieren mit Spanabnahmen von
bis zu drei Millimetern bis zum feinen Ober-
flachenfinish, in nur einem Durchgang rea-
lisiert werden.

440kgund 45cm in 30 Sekunden

Das ,Meisterstiick“ allerdings, ein 440kg
schwerer und 45cm dicker Luxus-Hack-
block sollte in Anwesenheit der eigens fir
dieses Testschleifen aus den USA angereis-
ten Kunden bearbeitet werden. Die leicht
angespannte Atmosphdre bei der Gene-
ralprobe sei rational gesehen gar nicht ge-
rechtfertigt, meinte Stephan Kiindig: ,Es
gibt keinen Grund, wieso das nicht eben-
falls problemlos funktionieren sollte“ und
sollte damit recht behalten. In nur drei-

Rig Sekunden hatte die Maschine eine Ar-
beit erledigt, die bisher mehrere Stunden
in Anspruch nahm. Die Stimmung der ame-
rikanischen Géaste war dementsprechend
euphorisch: ,Wir sind bereits mit grofen
Hoffnungen angereist. Trotzdem tibertrifft
dieses Ergebnis all unsere Erwartungen®,
urteilte Emmerich.

Uniibliche Zentimetertoleranzen

Die Verschiffung in die USA war dann die
letzte Herausforderung. Die 1600 mm brei-
ten Modelle - und damit auch die Maschine
fiir John Boos - sind auf drei Zentimeter so
konstruiert, dass sie exakt in den breites-
ten aller géngigen Schiffscontainer, den
»40 Foot Open Top High Cube®, passen.
Dies war wohl auch eine der wenigen Gele-
genheiten, bei denen man bei Kiindig von
»Zentimetertoleranzen® sprach - ein Wort,
das dort sonst so gut wie nie fallt. Vor allem
nicht, wenn es ums Schleifen geht. [ |

.

Freude nach dem erfolgreichen ersten Durchgang, gleichermal3en
bei der John Boos Delegation wie den Kiindig-Mitarbeitern.



BSH schleifen
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Schwerlast-Schleifanlage in der BSH-Produktion

_Dasist schon ein Unterschied*

Die Sichtflachen tragender Teile haben sich in wenigen Jahren stark veran-
dert. Das liegt zum einen an immer besseren Sortierungen und zum anderen
an den wachsenden Anspriichen von Planern und Endkunden. Sagerau oder
gehobelt reichen nicht mehr, weshalb man nach der Hobellinie immer haufi-
ger Industrieschleifanlagen aus der Schweiz vorfindet. ..

D ie Verdnderungen im Schweizer Holz-
bau erlebt Edwin Sprenger seit Jahr-
zehnten hautnah mit: ,,Es gab nicht nurden
technischen Fortschritt durch neue Werk-
stoffe im Holzbau, erlautert der Inhaber
des alteingesessenen Holzbauunterneh-
mens Sprenger&Sohne in Neftenbach/CH.
»Auch die Auffassung, was eine Sichtquali-
tat ist, hat sich deutlich verdndert.“ Spren-
ger fiihrt Zimmerei und Leimholzfertigung
seit 1974 und dirfte bei der Oberflachen-
glite zu den Schweizer Vorreitern zahlen:
sFriher bei Pfosten-Riegel- und Balken-
konstruktionen durchaus tibliche Oberfla-
chen, wie sdgerau oder gehobelt, reichen
nicht mehr. Die Anspriiche von Architekten
und Endverbrauchern sind da eindeutig
gewachsen.”“ Bis zu einem gewissen Grad
halte er das Problem fiir hausgemacht:
»Die Verbesserungen in der Qualitats-
sortierung haben das sicher begiinstigt.”
Auch wenn seine Qualitatsauffassung im
Holzbau moglicherweise noch gar nicht
Allgemeingut ist, der Erfolg gibt ihm recht.
In den vergangenen 18 Jahren hat Spren-
ger&Sohne an die 400 ,,Klimaholzhduser*
in der Schweiz und den angrenzenden
Nachbarlandern errichtet. Mit steigender
Tendenz: ,Wir haben zwar wie Gberall eher
sinkende Margen, aber fette Zuwachse bei
den Auftragen.”

Geschliffene Brettstapelelemente
Eines seiner Produkte verdeutlicht diese
Entwicklung wohl am Besten: ,Mit unse-

ren Brettstapelelementen stellen wir Ge-
schossdecken her. Mit Nut und Feder an-
einandergereiht, lassen sich damit Decken
rationell einziehen.“ Die hochkant gestell-
ten und gedubelten tragenden Brettsta-
pel werden an Ober- und Unterseite mit
Sichtschalbrettern verleimt. Die ,,schone“
Untersicht wird dabei nicht nur geho-
belt, sondern sogar geschliffen und kann
dann lackiert werden. Die dazu notwen-
dige Oberflachenqualitat sei aber in einer
Brettschichtholz-Produktion gar nicht so
einfach zu erreichen, erldutert Sprengers
rechte Hand, Holzbaupolier Hans Brunner:
sWir verfligen zwar (ber eine leistungs-
starke Hobellinie, aber bei diesen Quer-
schnitten ist es schwieriger, ausrif¥frei und
ohne Hobelschlage zu produzieren.“ Man
habe deshalb einige Zeit nach einer leis-
tungsstarken Schleifanlage gesucht: ,,Ub-
liche Schleifmaschinen haben oft zu we-
nig Antriebsleistung, um die sechs bis zehn
Meter langen Elemente zu transportieren.
Selbst unsere Hobelanlage bleibt da gele-
gentlich stehen.“ Erschwerend kam dazu,
dass man eine sehr kompakte Anlage
brauchte, um sie in der bestehenden Linie
integrieren zu kdnnen: ,,Durch das Gewicht
der Brettstapelelemente stellt das gewisse
Anforderungen an die Stabilitdt der Ma-
schine.“ Und natiirlich war ihm eine hohe
Abtragleistung wichtig, um die Hobel-
schldge sauber zu egalisieren: ,,Bei solchen
Anforderungen wird die Auswahl dann
recht Gbersichtlich®, schmunzelt Brunner.

Holzbaupolier Hans Brunner (li.) ist mit der Leistung zufrieden: ,,Der Vorschub unserer Kiin-
dig hat noch nie blockiert.”



Vorher - Nachher: Hobelschldge und Ausris-
se werden mit der Schleifanlage egalisiert.

Industrieschleifanlage nach MaR
Er brauchte aber gar nicht so weit zu ge-
hen: ,Auf der Ligna haben wir als Schwei-
zer natirlich auch den Schweizer Markt-
flihrer besucht.“ Was folgte, beeindruckt
ihn noch heute: ,Bei Kiindig hatte man
sichtlich Erfahrung mit unseren Anforde-
rungen. Ich wusste schon, dass diese Ma-
schinen im Holzbau héufig wegen ihrer
Prazision und Robustheit gelobt werden.“
Neu war ihm jedoch, dass Kindig,
Wetzikon/CH, mit der Baureihe ,Technic*
auch individuell geplante Industrieschleif-
anlagen anbietet: ,,Unseren Wunsch nach
hoher Vorschub- und Schleifantriebsleis-
tung konnte man problemlos umsetzen.”
Eine hohe Stabilitdt des Maschinenstan-
ders habe es ebenso wie die stromspa-
rende Motorregelelektronik sogar serien-
maRig gegeben, erzahlt er. Die Kosten der
Sonderanfertigung bewegten sich durch-
aus im Rahmen des Ublichen: ,Wir sind
uns einig geworden®, grinst Brunner, ,das
Preis-Leistungs-Verhaltnis ist gut.”

Aufgrund der beengten Platzverhdiltnisse in der Linie benétigte
Sprenger&Sdohne eine sehr kompakte Industrieschleifanlage.

Das fertige Produkt befriedige auch anspruchsvolle Kunden und kénne problemlos lackiert
werden, ist man bei Sprenger& S6hne zufrieden.

In der Praxis bewahrt

Einige kleinere Anpassungen am Aus-
lauf der Hobelwellen waren nétig, damit
die Kiindig Technic Botex-2 650-RP syn-
chron zum Vorschub der Hobelanlage
laufen konnte. Ein Rollenaggregat mit
60er-Schleifband egalisiert die Hobel-
schlage, ein nachgeschalteter Pneumatik-
schleifschuh erledigt den Endschliff mit
Kornung 100. Dass dabei das gesamte Ge-
wicht der Balken auf den beiden unten
schleifenden Aggregaten lastet, ist kein
Problem: Sie werden mit bis zu einer hal-
ben Tonne Auflagelast fertig.

»Geschliffen ist schon ein Unterschied
zu gehobelt”, meint Brunner heute. Die
Entscheidung fiir eine maRgeschneiderte
Kiindig Technic sei richtig gewesen: ,Diese
A-Qualitdt kann sauber lackiert werden
und gefallt sogar Tischlern.“ Mit der Leis-
tung sei er durchaus zufrieden, lacht Brun-
ner: ,Da bleibt schon eher die Hobel-
maschine stehen. Der Vorschub unserer
Kiindig hat noch nicht blockiert.”

Die unten schleifenden Aggregate der
Kiindig Technic Botex-2 konnten mit bis zu
einer halben Tonne belastet werden.

Edwin Sprenger ist ein Vorreiter in Sachen Oberfldche: ,,Die Auffas-
sung, was eine Sichtqualitdt ist, hat sich deutlich verdndert.”
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Schleiflinie in der Laubholz-Plattenproduktion

Nantlos integriert

Wie man als Laubholzsdger mehr Wertschépfung erzielen kann, weils Walter
Ohnemus. Er veredelt sein Schnittholz zu Laubholzplatten in Tischlerqualitat
weiter. FUr die nétige Oberflachengtite sorgt eine nahtlos in die Produktions-
linie integrierte Hochleistungs-Schleifanlage von Kiindig . ..



Ausnahmsweise nicht grtin: Die Kiindig Technic Botop-6 1350-RRP-RRP bei Laubholz-Plattenhersteller Ohnemus wurde fiir ein einheitliches
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Erscheinungsbild blau lackiert. Auch technisch ist die Hochleistungs-Schleifanlage nahtlos in die Produktionslinie integriert.

D ie Zeichen der Zeit scheint Walter Oh-
nemus richtig erkannt zu haben. Ange-
sichts steigender Rundholz- und sinkender
Schnittholzpreise fiihre ein moglicher Weg
in die Weiterveredelung, meint er: ,,Friiher
lieferten wir an Treppenbauunternehmen
vor allem unser Schnittholz und sie haben
daraus ihre Trittstufen verleimt. Heute er-
warten unsere Kunden fertige Ware.“ Eine
seiner Spezialitaten ist hochwertige luft-
getrocknete Blockware aus Erdstammen,
doch auch die Konfektionierung nach Kun-
denwunsch gewinne zunehmende Bedeu-
tung. Das 1984 von ihm in Kappel-Grafen-
hausen/DE gegriindete Laubholzsdgewerk
baut er deshalb Zug um Zug aus: ,Wir
schneiden mit der Blockbandsége ein und
haben schon vor Jahren in eine Keilzinken-
linie investiert, um auch die B- und C-Ware
6konomischer verwerten zu kénnen. Vor
vier Jahren haben wir mit der Produktion
von Massivholzplatten mit durchgehen-
den Lamellen begonnen und wenig spa-

Der Einschnitt im Laubholzsdgewerk Ohnemus erfolgt préizise mit
einer modernen Blockbandsdige.

ter in eine automatisierte Produktionsli-
nie investiert.“ Das habe zu einer rasanten
Weiterentwicklung gefiihrt: ,Inzwischen
macht Schnittholz nur noch etwa 50% des
Gesamtvolumens aus.”

Nur zwei Mitarbeiter geniigen

Dank des hohen Automatisierungsgra-
des geniigen zwei Mitarbeiter fir die ge-
samte Massivholzplattenproduktion: ,,lhre
Hauptaufgabe ist Qualitdtssortierung und
-sicherung. Bei Laubholz funktioniert das
Scannen noch nicht so, wir verlassen uns
weiterhin auf das menschliche Auge.“ Ver-
arbeitet werden liberwiegend Buche und
Eiche, sowie Ahorn, Esche und Kirsche in
Stérken von 15 bis 60 mm und Plattenbrei-
ten von 300 bis 1300 mm. Produziert wird
chargenweise: ,,So ist uns die prompte Be-
lieferung von Holzhandel, Treppenbau,
Mobel- und Innenausbau ab Lager mog-
lich.“ Die Produktion betragt zurzeit schon
rund 24.000 m?/J und nimmt weiter zu.

Empfehlung vom Marktfiihrer

Mit halbherzigen Lésungen habe er nurwe-
nig am Hut, versichert Ohnemus: ,,Ich bin
fiir schnelle Entscheidungen. Ob eine ein-
zelne Maschine dabei 5000 Euro mehr oder
weniger kostet ist zweitrangig, das Ge-
samtergebnis zahlt.“ Konsequenterweise
schenkte er deshalb bei der Konzeption
der Linie den Oberflédchen seine besondere
Aufmerksamkeit: ,Wie gesagt, die Kunden
erwarten heute eine fertige Ware, das heif’t
die Platten missen auch perfekt geschlif-
fen sein.“ Hobelanlage und Hochfrequenz-
verleimung stammen aus dem Hause Wei-
nig, wo man Ohnemus auch eine passende
Hochleistungs-Schleifanlage empfahl. Mit
Kiindig habe man bei anderen Projekten
bereits gut zusammengearbeitet, hieR es
dort: ,,Da habe ich Weinig vertraut, die wis-
sen wohl am Besten, welche Schleifma-
schine zu ihren Anlagen passt.“ Eine Kiin-
dig Botop-6 verarbeitet heute problemlos
den AusstoR der Hochfrequenzpresse.

Die zweimalige Qualitditssortierung wird jeweils vor der Beschick-
ung der Hobelanlage und der Verleimstation ausgefiihrt.
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Mit sechs oben- und untenschleifenden Aggregaten kann die Anlage in nur einem Arbeits-
gang Massivholzplatten mit fertiger Oberfléiche herstellen.

Getaktetes Schleifen

Mit sechs oben-und untenschleifenden Ag-
gregaten kann die Kiindig Technic Botop-6
1350-RRP-RRP dabei in einem Durchlauf
beidseitig egalisieren, kalibrieren und fein
schleifen. Leimtrdnen und geringfligiger
Hohenversatz der Lamellen werden mit
Kornung 60 egalisiert, danach erfolgt mit
100 das Kalibrieren der Plattendicke, be-
vor mit Kérnung 150 eine praktisch lackier-
fertige Oberflache entsteht. Die fertig ge-
schliffenen Platten haben Toleranzen von
weniger als zwei Zehntel Millimeter.

Der Einlauf der im Pressentakt ankom-
menden Platten wird automatisch kontrol-
liert. Sensoren ,,parken“ die Platten bei Be-
darf, bis die Schleifanlage fiir die nachste
Bearbeitung freigegeben ist. Das sichert ei-
nerseits eine energiesparend kontinuierli-
che Beschickung und hat den Vorteil st6-
rungsfreier Betriebssicherheit. Die beiden
Mitarbeiter kénnen sich so ganz auf die
Qualitdtssortierung konzentrieren.

Verleimt wird mit Hochfrequenz. Danach werden die Platten, so wie
sie aus der Presse kommen, bis zur fertigen Oberflciche geschliffen.

12

Gibtes auchin blau

Auf den ersten Blick ist diese Hochleis-
tungs-Schleifanlage nicht sofort als Kiin-
dig erkennbar: ,,Ja, unsere Kiindig ist aus-
nahmsweise nicht griin.“ So integriere sich
die Anlage technisch wie optisch in die Li-
nie, meint Ohnemus: ,,Das kommt bei mir
nicht anders in Frage - wenn, dann ordent-
lich.“ Die Baureihe Technic, zu der auch die
Anlage bei Ohnemus gehort, werde nach
Kundenwunsch ausgefiihrt: ,Die gibt es
auchin blau“, lachter.

Gute Empfehlung

Der Expertenempfehlung zu folgen, habe
sich fiir ihn als richtig erwiesen, halt Oh-
nemus fest: ,Im Betrieb war die Kindig
vom ersten Tag an problemlos. Die Ober-
flachenqualitdt ist erfreulich und kommt
auch bei unseren Kunden gut an.“ Die Zu-
verlassigkeit schatze er: ,Unsere nachste
Kiindig wird vermutlich erst die kom-
mende Generation kaufen miissen.” [ |

Diese feine Oberfléichengtite werde im Trep-

penbau geschdtzt, sagt Ohnemus.

Firmengriinder Walter Ohnemus investierte
mit Kiindig in die ndchste Ségergeneration.

Der Einlauf der im Pressentakt ankommenden Platten wird von
Sensoren automatisch kontrolliert.
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Schleifanlage fur Glaswerkstoffe

Schleiflosung nach Mafs

Es sei eine Sache, ein funktionieren-
des Labormuster herzustellen und
eine ganz andere, das Herstellungs-
verfahren dann grofstechnisch umzu-
setzen, meint Bernhard Hanisch von
der Baswa acoustic AG. Das schleif-
technische Know-how von Kiindig
habe bei der Umsetzung eines wich-
tigen Fertigungsschrittes in der
Akustikplattenherstellung weiter-
geholfen.

Begonnen hat die Geschichte von
Baswa als typisches Startup in der
Schweiz. Der heute 83-jahrige Hans Die-
ter Sulzer griindete 1991 in Baldegg ein Un-
ternehmen zur Herstellung seiner preisge-
kronten Akustikddmmplatten. Die Idee des
Erfinders sei dabei typisch fiir seine Denk-
weise: ,Niemand sonst ware wahrschein-
lich auf die Idee gekommen, dafiir Glas zu
verwenden®, erzahlt Dipl. Ing. (FH) Bern-
hard Hanisch, Mitglied der Geschéftsfiih-
rung und fiir die Produktion im deutschen
Baswa-Werk Gotha verantwortlich. ,,Ent-
standen ist aus seiner Idee ein Hightech
Schallddmmsystem mit maRgeschneider-
ten Eigenschaften. Die Akustikplatten kon-
nen auf der Baustelle beinahe so einfach
wie Gipskartonplatten verarbeitet werden.
Zum System gehoren neben der Akustik-
platte auch spezielle Verputzmaterialien,
welche eine fugenlose Verlegung ermog-
lichen und sehr gute Schallabsorptionsei-
genschaften besitzen.”

Akustikplatte ohne Locher

Das Ungewohnliche an Sulzers Idee sei die
schon erwdhnte Verwendung von Glas:
»Das akustisch wirksame Material unse-
rer Platten ist sogenanntes Blahglas. Das

sind aus Recyclingglas hergestellte Ki-
gelchen mit Luftbldschen, erldutert der
Werkstoffingenieur Hanisch. ,,Das gemah-
lene Glas wird im Drehofen bei 800°C zu
Glasschaumkugeln, aus denen Blahglas-
granulat besteht. Es bekommt dadurch
ausgezeichnete Warme- und Schalldamm-
eigenschaften.” Mit einem polymeren Bin-
demittel stellt Baswa aus dem Granulat
Platten her: ,Im Gegensatz zu expandier-
ten Polystyrolplatten ist unser Werkstoff
druckstabil und besitzt noch weitere Vor-
zlige wie Brandbestandigkeit.”

Fur die Platten wird Blahglasgranu-
lat mit Kérnungen von knapp 1mm ver-
wendet. Fiir den zum System gehéren-
den Verputz werden andere Materialien
mit Kérnungen bis 0,5mm eingesetzt. ,,Da-
durch kdénnen wir die fiir die Raumakustik
so wichtige Nachhallzeit gezielt beeinflus-
sen.“ Hart verputzte Wandoberflachen von
Stein- oder Gipswanden wiirden den Schall
stark reflektieren: ,,Unser Material tut das
nicht.“ Heute exportiert Baswa seine Akus-
tikdammsysteme weltweit und kann auf
zahlreiche Referenzen verweisen.

Glas ist kein Stein

Was im Labor des Erfinders Hans Dieter
Sulzer hervorragend funktionierte, sollte
sich in der fertigungstechnischen Umset-
zung als sehr schwierig erweisen, erzéhlt
Hanisch von der Entwicklung: ,,Urspriing-
lich dachten wir, wir miissen den neuen
Werkstoff wie Stein bearbeiten. Das hat
aber tGiberhaupt nicht funktioniert.”

Dabei sah die Herstellung auf den ersten
Blick einfach aus - das Blahglasgranulat
wird mit einem Polymerbindemittel zu ei-
ner Paste angeteigt, auf Glaswolleplatten
aufgetragen und ausgehértet. ,,Aber dann
standen wir vor dem Problem, dass wir
eine gleichmaRige Dicke und eine glatte
Oberflache benétigen, um die Platten spa-
ter exakt verlegen und sauber verputzen
zu koénnen.“ Versuche mit Verfahren zur
Steinbearbeitung endeten gelinde gesagt
desastros: ,,Also haben wir ganz pragma-
tisch versucht, die Platten auf einer Tisch-
lereischleifmaschine zu schleifen.“ Das
habe auf der eigens zu diesem Zweck an-
geschafften konventionellen Breitband-
schleifmaschine passabel funktioniert,
berichtet er von seinen Erfahrungen. ,,Die
Oberflachen wurden aber wegen des Plat-

Bernhard Hanisch setzt zur Bearbeitung der

Baswa-Akustikplatten in Gotha eine Ktindig
Technic 650 R-Botex ein.
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Wegen der flexiblen Ddmmschicht auf der Riickseite wurde die Maschine unten schleifend
ausgefiihrt. Das vereinfachte auch die Plattenmanipulation innerhalb der Linie.

tenaufbaus aus der Akustikplatte und ei-
ner Dadmmschicht sehr wellig geschliffen.
Und die Maschine war wegen des aggressi-
ven Glasstaubes an Lagern und Spindelnin
kurzester Zeit ein Totalschaden.”

Kiindig zeigte dann, wie es geht

Das sei der Moment gewesen, in dem
man auf Kiindig stiel3: ,,Ich bin Werkstoff-
ingenieur, kein Anwendungstechniker,
stellt Hanisch klar. ,Wir haben nach ei-
nem langlebigeren Ersatz flir unsere Breit-
bandschleifmaschine gesucht. Dass in der
Schweiz Prézisions-Industrieschleifma-
schinen hergestellt werden, wusste ich da-
mals nicht, sonst hatten wir als Schwei-
zer Startup wahrscheinlich gleich das
Schweizer Produkt gekauft.“ Der Kontakt
zu Stefan Schéttli von Kiindig habe sich
als Gliicksfall erwiesen: ,Wir wiirden sonst
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heute noch experimentieren und nicht pro-
duzieren, weil unser damaliger Maschinen-
lieferant die technischen Probleme einfach
nicht in den Griff bekam. Kiindig hat uns
dann gezeigt, wie es doch geht.“

Der erfahrene Schottli habe sofort er-
kannt, dass der Fehler im angewendeten
Schleifverfahren lag, erzahlt Hanisch. ,Wir
wollen unsere Platten ja nicht nur glatten,
sondern durch das Aufbrechen der Kérner
die akustisch wirksame Oberfldache weiter
vergrofRern.“ Die Platten habe man damals
auf einer konventionellen oben schleifen-
den Breitbandschleifmaschine mit Schleif-
schuh bearbeitet. ,,Schoéttli hat uns dann
erklart, dass man damit in diesem Fall nur
eine geringe und ungleichmaRige Schleif-
wirkung erzielt, weil die Platte aufgrund
der federnden Dammschicht dem Schleif-
schuh ausweichen kann.“ Nach einer

|

griindlichen Analyse der Fertigungsstralle
riet Schottli zu einer unten schleifenden
Maschine: ,,Dadurch konnten wir einen
Plattenwender in der Linie einsparen.“ Die
Platten werden zundchst geschliffen, dann
langs formatiert und gefast um nach einem
90° Richtungswechsel quer bearbeitet zu
werden. Durch das unten schleifende Agg-
regat war es nun nicht mehr nétig, die Plat-
ten nach dem Schleifen fiir die Kantenbe-
arbeitung umzudrehen.

Industrieschleifmaschine nach Ma

Bei der Losung der technischen Probleme
sei Kiindig die flexible Konstruktion sei-
ner Maschinen zugute gekommen, berich-
tet Kiindig Verkaufsleiter Stefan Schottli:
,Durch die modulare Konstruktion unse-
rer Maschinen fallt es uns leicht sie an spe-
zielle Kundenanforderungen anzupassen.
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Die Nahaufnahme zeigt die Oberflciche der Platten aus Bldhglas-
granulat nach dem Aushdrten.
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Beim Schleifvorgang werden die Glaskugeln préizise aufgeschllffen,
was die akustisch wirksame Oberfléiche vergréfRern soll.



Der Schutz von Verarbeitern steht an erster
Stelle, die Maschine wurde mit einer sehr ef-
fizienten Staubabsaugung ausgerdistet.

Das halt die Kosten auch bei sehr spezi-
ellen Maschinen in einem Uberschauba-
ren Rahmen.“ Im thiringischen Gotha lie-
ferte Klindig eine Technic 650 R-Botex, als
bereits zweite Anlage fiir Baswa nach der
ersten fiir das Werk in der Schweiz. Statt
mit einem Schleifschuh wurde sie mit ei-
ner Schleifwalze ausgeristet, die fiir ab-
solut plane Oberflachen trotz des flexi-
blen Ddmmmaterials auf der Riickseite
sorgt. Friihzeitigem Verschleift durch den
Glasstaub wurde konstruktiv mit gekapsel-
ten Lagern und Staubmanschetten an den
neuralgischen Stellen begegnet.

»Das Glasgranulat wirkt wie stén-
diges Sandstrahlen®, weil} Hanisch aus
der Praxis, ,Kiindig hat die bislang einzi-
gen Maschinen geliefert, die diesen Be-
lastungen auf Dauer standhalten.“ Solche
Anforderungen sei man aus anderen In-
dustriezweigen die Kiindig ebenfalls belie-
fere, durchaus gewohnt, kommentiert das
Stefan Schottli.

Die Platten kommen nach dem Schleifvorgang véllig staubfrei aus
der Linie und kénnen sofort verpackt werden.

R -
Trotz des flexiblen Démmmaterials auf der
Riickseite kénnen absolut plane Oberfld-
chen hergestellt werden.

Staubfreie Platten

Doch nicht nur der Schutz der Maschine
war Hanisch wichtig, auch gesundheitliche
Risiken flr seine Mitarbeiter in der Produk-
tion und spater flr die Verarbeiter sollten
ausgeschlossen werden: ,,Schlieflich ware
es alles andere als angenehm, wenn einem
beim Verlegen unserer Platten tiber Kopf,
die Glassplitter in die Augen rieseln®, meint
er trocken, ,die Platten werden deshalb
bereits in der Schleifmaschine sehr effizi-
ent mit einer Abblaseinrichtung und einer
Staubabsaugung gereinigt. Die Staubbe-
kampfung hat Kiindig so gut gelost, dass
praktisch kaum Staub aus der Maschine
dringt und die Platten staubfrei aus der An-
lage kommen.”

Heile Tasten

In einer Industrieproduktion sei aber auch
eine problemlose Anlagenbedienung wich-
tig, halt Hanisch fest: ,Bei uns beschrankt
sich das ja im Prinzip auf Starkenanderun-
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Dem Sandstrahleffekt durch das Glas wider-
stehe die Ktindig Technic als bislang einzige
Maschine, sagt der Betriebsleiter.

gen. Trotzdem war das Einstellen bei der
alten Maschine zeitaufwendig.“ Mit der An-
schaffung der beiden Kiindig-Prézisions-
schleifanlagen habe sich das gedndert:
»Ein Tastendruck gentigt, um das Schleif-
programm zu wechseln.” Den Hot-keys auf
der Steuerung sind unterschiedliche Plat-
tenstarken zugewiesen: ,Das bedeutet bei
einem Wechsel der Plattenstarke keinerlei
Ristzeiten mehr.“ Wenn die hoch belaste-
ten Anlagen eine Wartung brauchen, ware
das ebenfalls kein Thema: ,,Als Baswa das
Werk in Gotha griindete, um innerhalb der
Europaischen Union zu produzieren und
naher am deutschen Markt zu sein, fan-
den wir heraus, dass Kiindig hier bereits
seit Giber 20 Jahren ein Werk hat®, schmun-
zelter. ,,Die Kompetenz der Kiindig-Techni-
ker hat unserinnovatives Produkt in einem
wichtigen Bearbeitungsschritt fertigungs-
technisch erst ermoglicht. Unseren Erfolg
verdanken wir zum Teil wahrscheinlich
auch Kiindig.“ [ |

Dauernde Qualitéitskontrollen im hauseigenen Labor beweisen die

kontinuierliche Prézision des Schleifvorganges.
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Burstanlage in der Parkettindustrie

Prazise bursten, gent das?

Ublicherweise werden Strukturieranlagen nur so ungeféhr auf die Material-
starke eingestellt. Das passte Frank Leibold, Produktionsleiter beim Parkett-
hersteller Trumpf, gar nicht. Er suchte nach einer Birstlésung mit der Prazi-
sion einer Breitbandschleifmaschine, um die immer engeren Toleranzen bei
der Parkettherstellung auch beim Strukturieren zu erhalten ...

I\/I it seinen qualitativ hochwertigen und
modischen Bdden hat sich Trumpf
Fertigparkett in Rottenburg am Neckar vor
allem bei professionellen Bodenverlegern
einen guten Namen gemacht: ,Als ich vor
Uber zwei Jahrzehnten hier als Meister an-
fing, waren zwei Zehntel H6hentoleranz
Stand der Technik®, erzahlt Produktions-
leiter Frank Leibold, ,,Heute reden wir von
zwei Hundertstel.“

Hohe Qualitat des Endproduktes sei
aber nur die halbe Miete, weil’ er: ,Die
Oberflachen sind ebenso wichtig und sie
unterliegen stark dem Zeitgeschmack.”
Fur Beizen und Lacke hat Leibold sichtlich
ein Handchen. Klar dass er sich da auch
Gedanken liber die Herstellung der derzeit
angesagten strukturierten Oberflachen
machte.

40 Jahre Erfahrung

Mit der Herstellung von Fertigparkett ha-
ben die Baden-Wirttemberger lber 40
Jahre Erfahrung. Den Lowenanteil der
200.000m? Produktion im Jahr, machen
dabei Zweischicht-Klebeparkett fiir pro-
fessionelle Bodenleger und exklusives
Dreischichtparkett Giberwiegend in Eiche,
Buche und Nuss aus. In der Parkettherstel-
lung habe sich viel verdndert, meint Lei-
bold: ,,Friiher wurde Fertigparkett versie-
gelt, heute werden mehr als 50% unserer
Produktion ge6lt.“ Ehrensache, einer wie

Solche makellosen, gedlten Strukturoberfliichen kann Trumpf Fertigparkett in sehr kons-
tanter Qualitdt herstellen, seit man die Kiindig Technic Biirstanlage einsetzt.

er hat auch daheim schone Boden: ,,Ich
sitze zu Hause oft am Boden, weil er sich
angenehm angreift und so wunderschon
ist, lachelt er. Der dafiir nétige Aufwand
bei der Herstellung ist bemerkenswert. In
der Ubersichtlichen Fertigungshalle stehen
mehrere Produktionslinien parallel: ,Wir
arbeiten auftragsbezogen, deshalb sind
unsere Linien sehr flexibel ausgelegt®, er-
lautert er und erwahnt, dass in die moder-
nen Anlagen in den vergangenen Jahren
erheblich investiert wurde. Dennoch brau-
che es gute Mitarbeiter: ,,Automatisierun-
gen lassen sich nur bedingt einsetzen, weil
sie im Vergleich zu unseren Mitarbeitern zu
starr und unflexibel sind.“

Herkémmliche Biirsten zu ungenau

Trendig strukturierte Oberfladchen seien
aber trotz der modernen Anlagen bisher
nur aufwendig in konstanter Qualitat her-
stellbar gewesen, erzahlt er: ,Nach jedem
Materialwechsel mussten wir zeitaufwen-
dig nachjustieren.“ Was seiner Ansicht
nach viel weniger am Faktor Mensch, als
am simplen Aufbau herkémmlicher Bir-
stanlagen lag: ,,Bei den ublichen Burstan-
lagen fehlte mir die Prazision, die ich von
den anderen Produktionsschritten ge-
wohnt bin. Man kann die Dinger eigentlich
nur mit langen Riistzeiten grob verstellen
und Toleranzen beim Holz oder durch die
Burstenabnutzung bleiben unberiicksich-
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Eine Stahlblirste strukturiertim Gleich-
lauf...

tigt. Das hat mich gestort.“ Also habe man
schon geraume Zeit nach einer exakteren
Lésung gesucht und fragte deshalb beim
Schweizer Préazisions-Schleifmaschinen-
hersteller Kiindig in Wetzikon an.

»Beeindruckende Kompetenz“

Was folgte, begeistert ihn noch heute:
»Kiindig war als einziger Hersteller in der
Lage, fiir uns Proben zu birsten um das
Verfahren zu testen.“ Neben diesem Ser-
vice habe ihn aber vor allem das techni-
sche Know-how beeindruckt: ,Gerald
Krebs ist sehr kompetent®, lobt er. Die
Kiindig Technic stimmte Krebs genau auf
die Anforderungen von Trumpf ab. Die Di-
ckenverstellung kann exakt und komfor-
tabel per Knopfdruck wie bei einer Breit-
band-Schleifmaschine erfolgen. ,Das hat
sich super bewahrt“, meint Leibold, ,die
Oberflachenqualitat ist jetzt absolut kon-
stant.“ Verglichen mit herkdmmlichen Biir-
stanlagen hat die Kiindig Technic eine lp-

O

Durch die besser verdichteten Oberflichen sei der Olverbrauch der
nachgeschalteten Beschichtung gesunken, berichtet Leibold.

... die beiden Nylonblirsten brechen die dabei aufgestellten Haare im Gegenlauf wieder.
Das Resultat sind besser verdichtete und glattere Oberfléchen.

pige Antriebsleistung und Breite: ,,damit
kdnnen wir jetzt die gesamte Maschinen-
breite nutzen und bis zu vier Spuren gleich-
zeitig einlassen.“ Drei Biirstwalzen sollen
glattere Ergebnisse der nachgeschalte-
ten Beschichtungsanlagen ermdglichen:
,Eine Stahlbiirste strukturiert im Gleich-
lauf, die beiden Nylonbiirsten brechen im
Gegenlauf wieder die dabei aufgestellten
Haare. Die Oberflachen sind deutlich bes-
ser verdichtet, wir brauchen dadurch we-
niger Ol. Diese feine Oberflachengite ist
einfach toll.“ Die Baureihe Kiindig Tech-
nic bezeichnet Ubrigens nicht nur solche
Strukturieranlagen, sondern umfasst effi-
ziente Technologien flir zahlreiche indust-
rielle Anwendungen.

Die Entscheidung fiir eine malge-
schneiderte Kiindig Technic sei richtig ge-
wesen, sagt Leibold heute: ,Die Maschine
war vom Werk perfekt voreingestellt.
Wir mussten nichts nachjustieren, sie lief
schon ab der ersten Diele makellos.” |

—

.

¥y

KUNDIG Technic

I

Die Entscheidung fiir eine mafigeschneider-
te Kiindig Technic sei richtig gewesen, sagt
Produktionsleiter Frank Leibold

————
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Die Kiindig sei sehr einfach zu bedienen, sagt Michael Baralla, der
Vorarbeiter in der Ol- und Biirststale.
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CNC-Schleifanlage in der Skiproduktion

Years aHead

Zu den Pionieren zahlte Firmengriinder Howard Head schon in den
1950er-Jahren, als er den ersten Sandwichski entwickelte. In der Skibranche
war Head unter den allerersten Anwendern der CNC-Schleiftechnologie von
Kundig. Und ihre jingsten Weltmeistertitel verdanken die Osterreicher, wie
man hort, auch ein klein wenig den Schweizern ...



,Mr. Racing®, Ing. Bernhard Riepler ist bei Head fiir die MaRanfertigung der Rennski von Stars wie Hermann Maier, Bode Miller oder Anna

Fenninger verantwortlich.

E ine unscheinbare Eisentiire in einem
prachtigen Griinderzeit-Industriedenk-
mal fiihrt ins Allerheiligste: Head Techno-
logy - Research&Development Racing,
steht auf dem Schild. ,Mister Racing®, Ing.
Bernhard Riepler, empfangt uns schmun-
zelnd: ,,Besucher haben wir hier so gut wie
nie, aber fiir Kiindig wollen wir eine Aus-
nahme machen.“ Verstandlich. Denn im
Vorarlberger Kennelbach werden die Ski
der Weltmeister mafgefertigt und man will
sich natdrlich nicht allzu tief in die Karten
sehen lassen. Schlieflich kann die Rennab-
teilung von Head auf unzéhlige Siege durch
Laufer wie Hermann Maier, Didier Cuche,
Patrick Ortlieb, Bode Miller oder in jinge-
rer Zeit Ted Ligety, Lindsey Vonn und Anna
Fenniger stolz sein.

Erfolgsgeheimnis, das keines mehr ist

Vom Aufwand dahinter habe ein ,,Normal-
skifahrer wahrscheinlich nur wenig Vor-
stellung, erzahlt Riepler: ,Unsere Athleten
verbrauchen pro Saison an die 3500 Paar
Ski.“ Das sind 20 bis 30 Paar pro Laufer und
Disziplin: ,Bei einem Spitzenlaufer kénnen
da in mehreren Disziplinen schon mal 200
Paar zusammenkommen.“ Jeder Ski ist
MaRarbeit: ,Anderungswiinsche kommen
entweder vom Ldufer oder Head schlagt
sie vor, wenn wir durch Optimierungen
doch noch eine Hunderstelsekunde fin-
den konnten. Wir wollen hier das bestmog-
liche Material flir unsere Athleten herstel-
len.” Das dlirfte im Unternehmen Tradition
haben. Firmengriinder Howard Head re-
volutionierte 1950 mit seiner Metall-Sand-
wich-Bauweise die Skierzeugung. Und der
Head CEO Johan Eliasch sei rennsportaffin,

verrat Riepler: ,,Er fuhr sogar schon als Vor-
laufer in Weltcuprennen und hat uns hierin
der Rennabteilung erst vieles ermdglicht.”
Eliasch habe sich unter anderem fiir den
Kauf einer der ersten Kiindig CNC-Schleif-
maschinen der Branche fiir ,,seine“ Head
Rennabteilung eingesetzt. Das war vor
Uber zehn Jahren, berichtet Riepler, ,,un-
ser einstiges Erfolgsgeheimnis ist heute ei-
gentlich keines mehr, denn viele namhafte
Skihersteller bedienen sich inzwischen die-
ser Technologie von Kiindig.

CNC-Schleifen bahnbrechend

Was die CNC-Schleiftechnologie flir die Ski-
hersteller so interessant mache, sei ihre
hohe Wiederholgenauigkeit, erdrtert Rie-
pler: ,,Zwei Zehntel Millimeter Dicke mehr
oder weniger am Kern, kdnnen die Fahrei-
genschaften eines Rennskis bereits spir-
bar verandern. Anpassungen spielen sich

Seit einem Jahrzehnt ist diese Ktindig CNC
ein Bestandteil der Rennerfolge von Head.

daher im Hunderstelbereich ab.“ Der Kiin-
dig Technic 1100-CNC verdanke man, eine
einmal gefundene Sieggeometrie immer
wieder haargenau reproduzieren zu kon-
nen: ,Vor Einflihrung dieser CNC war der
Aufwand daftir ungleich héher und hatte
wohl mehr mit trial und error zu tun.“ Als
Anwender der ersten Stunde konnte man
bei Head seither viel Know-how mit form-
gebender Schleiftechnik sammeln: ,Einige
der gangigen Konstruktionsprinzipien wur-
den von dieser Maschine Uberhaupt erst
ermoglicht. Beispielsweise sind die An-
schlussibergéange, wo der Kern und die
Belag- beziehungsweise Deckschicht an-
einander grenzen, heute nur noch wenige
Zehntel Millimeter diinn und nur durch
hochprazises Schleifen herstellbar.“ Hoch-
wertige Ski bestiinden namlich groRteils
aus Holz, Schaumkerne gebe es lediglich

Der an den Enden nur wenige Zehntel diin-
ne Skikern sei nur durch Schleifen mit einer
Kiindig CNC exakt herstellbar, sagt Head.




Die Kiindig Technic-CNC habe sich als zuver-
ldssig erwiesen, sagt Helmut Gmeiner.

bei preiswerteren Modellen. ,,Fiir die pra-
zise und vor allem reproduzierbare Form-
gebung eines Rennskis darf man meiner
Ansicht nach die Kiindig CNC-Schleiftech-
nologie durchaus als bahnbrechend anse-
hen, restimiert Riepler.

Prazise reproduzierbare Formen

Als vielfacher Weltmeister, Olympia- und
Weltcupsieger konnte sich wohl Helmut
Gmeiner fiihlen - zu mindestens indirekt,
denn als CNC-Operator ist er flir die Form-
gebung der Kerne verantwortlich: , Aber
nein®, lachter, ,ein Siegistimmer das Werk
vieler, vom Rennlaufer (iber den Service-
mann bis zu uns allen hier in der Rennab-
teilung.“ Gmeiner lobt die Verlasslichkeit
der Kiindig Technic 1100-CNC: ,Wir haben
die Anlage ja jetzt einige Zeit in Betrieb und
sie ist immer stérungsfrei gelaufen. Ihr Al-
ter sieht man ihr naturgemar ein klein we-
nig an der Software an, aber die Schleifre-
sultate sind nach wie vor tipp-topp.“ Die

Siege haben viele Viter: Den Rennldufer,
seinen Servicemann, die Materialien...

Das Schleifaggregat kann sich wéhrend des Schleifens CNC-gesteuert auf- und ab bewegen

und bis zu 16 mm aufeinmal zerspanen.

Rohlinge werden aus mehreren Holzarten
verleimt: ,,Meist Buche und Esche fiir den
Kern und Pappel fiir die Flanken.“ Im ers-
ten Arbeitsschritt wird die Taillierung vor-
geformt, danach erfolgt paarweise die
Ausarbeitung des Skiprofils. Das Schlei-
faggregat wird dazu CNC-gesteuert in der
Z-Achse bewegt: ,Bei einem Durchlauf
koénnen bis zu 16mm zerspant werden.“
Das offensichtlich sehr grobe Schleifband
habe damit aber nichts zu tun: ,,Das wiirde
mit feineren Schleifbédndern ebenso ge-
hen, wir brauchen die grobe Kérnung aber
um eine grofere Oberflache fiir eine ver-
besserte Laminierung zu erhalten.”

»Das ist die sprichwortliche Schweizer
Prazision und Langlebigkeit®, ist Riepler
zufrieden, ,,0bwohl unsere Maschine da-
mals eine der ersten in der Branche war, ist
sie bis heute up to date. Sie erlaubt es uns,
Rennski mit geringst moglichen Toleran-
zen zu fertigen. Die Kiindig macht fiir uns
vieles einfacher.”

...und die MaRanfertigung der Rennski
durch die Mitarbeiter der Rennabteilung.

-
>
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Durch CNC-Schleifen kann eine Rennskigeo-
metrie haargenau reproduziert werden.

Selbst die Laminierpresse wird mit Messuhr
und akribischer Prdzision eingestellt.
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der Kiindig Schleifanlage zufrieden: ,Die hilt sicher noch viel ldnger durch.“

Schleifen in der Leistenproduktion

Die Marathonmaschine

Den guten Ruf der Zuverlassigkeit bekommt man nicht geschenkt. Eine
Kindig beim Leistenhersteller Stahel+Konig schleift und schleift und schleift
- 3,5Millionen Laufmeter bisher. Und es sieht nicht so aus, als ob diese

Dauerléuferin schon aufgeben will ...

G rof} gefeiert habe man das aber nicht,
grinst Hansruedi Korrodi, Produkti-
onsgeschéftsfiihrer der Stahel+Konig AG
in Hinwil/CH: ,,Ehrlich gesagt, ist uns die
Laufleistung gar nicht aufgefallen. Diese
Kiindig Anlage war einfach vom ersten Tag
an zuverldssig.“ Mehr als die Ubliche War-
tung habe es auch nie gegeben, erganzt
Korrodi noch.

Bei der Frage, wozu denn ein Profil-
leistenhersteller Gberhaupt eine Schleif-
maschine braucht, muss er da schon wei-
ter ausholen: ,,Urspriinglich waren wir seit
1899 auf die Herstellung von Weberschiff-
chen spezialisiert. Der technische Um-
bruch in der Weberei machte diese hoch-
wertigen Produkte (iberfliissig, weshalb
uns immer mehr auf Profilleisten speziali-
sierten.“ Man habe dann standiginvestiert,
zuletztin eine Anlage zur Profilmesser-Her-
stellung und einen Hochleistungs-Kehlau-
tomaten von anerkannter Oberflachen-
glte: ,Der geht auch wunderbar, aber mit
einer nur gehobelten Leiste ist eben nicht
so viel zu verdienen, wie mit einer fertig la-
ckierten und auf Gehrung geschnittenen.”

Tendenz steigend
Deshalb sei die Schleifanlage nétig: ,,Ledig-
lich gehobelte Flachen lassen sich nicht so

gut lackieren, weil das Lackmaterial unre-
gelmaRig einschlagt.” Deshalb haben wir
uns dann zum Kauf unserer ersten Kiindig
entschlossen.”

Das war vor mehr als zehn Jahren und
die Kiindig Duplex mit einer Arbeitsbreite
von 650 mm laufe seither problemlos Seite
an Seite mit der Kehlanlage: ,,Wir produzie-
ren auftragsbezogen. Unsere Maschinen
sind deshalb auf grofitmaogliche Flexibilitat
ausgelegt. Es hangt vom Kunden ab, ob er

Diese Kiindig Duplex ist inzwischen ein Jahr-
zehntim Dauereinsatz.

e )
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gehobelte oder geschliffene Leisten bevor-
zugt. Bisher wurde etwa ein Drittel der Pro-
duktion geschliffen, die Tendenz ist aber
stark steigend.“ Flir mehr Flexibilitat bei
der Produktion von Kleinmengen hat Sta-
hel+Konig inzwischen eine weitere Kiindig
Premium angeschafft.

Die ,Marathon“-Kiindig mache ihm
keineswegs den Eindruck, als ob sie in ab-
sehbarer Zeit aufgeben wolle, meint Kor-
rodi. Ganz eindeutig hatten sich beide
Schweizer Prazisionsschleifanlagen in der
Praxis bewahrt: ,,Auch nach mehreren Mil-
lionen Laufmetern zeigen sich keine Ver-
schleiRerscheinungen. Ich wiirde mir wiin-
schen, dass alle Anlagen so zuverldssig wie
eine Kiindig laufen.”

Die neue Kiindig Premium wird zur Verar-
beitung der Kleinmengen eingesetzt.

e
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Die Kiindig Brilliant wird bei Moralt in der laufenden Linie zwischen Léngs- und Querschleifen umgeschaltet.

Industrieschleifanlage in der auftragsbezogenen Tiirenproduktion

Verzogerungsireier Richtungswechsel

Den Tischlern ist der Name Moralt ein Begriff. Die Bad Tolzer erfanden 1926
die Stabchenplatte, die sogar mit einer eigenen DIN-Norm geadelt wurde.
Heute setzt man den innovativen Werkstoff auch als verzugsarme Mittel-
lage fur HaustUrblatter ein. Zum Schleifen seiner gesamten Tirenproduktion

setzt Moralt auf Schweizer Prazision.

Seit den 1970er-Jahren stellt Moralt im
bayrischen Bad Tolz Haustlrrohlinge
her, erzahlt der Produktionsleiter, Kas-
par Wasensteiner. Die Stdbchenplatten
seien namlich nicht nur ein hochwertiger
Plattenwerkstoff, sondern durch ihre Ver-

Der innovative Tiirkern aus Balsaholz erméglicht hohe Schall-, Weér-

me und Branddémmung und ist sehr leicht.
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zugsarmut auch gut fiir Tliren geeignet,
die starken Temperaturdifferenzen ausge-
setzt sind. ,,Erst vor kurzem konnten wir
eine innovative Leichtbautiire mit einen
Sandwichkern aus Stdbchenmittellage
und Balsa Hirnholz realisieren. Wegen der

hohen Dammung von Balsa hat sie auch
noch gute Warmedammuwerte“, so Wasen-
steiner. Traditionell ist die Fertigungstiefe
bei Moralt sehr hoch. ,Friiher haben wir
hier sogar die Furnierdecklagen selbst ge-
schalt.

Tiirenfertigung nach Kundenwunsch

Die einzelnen Bestandteile einer Haus-
tlir - Umleimerrahmen, Kern und Deck-
schichten - fertigt Moralt dementspre-
chend selbst: ,,Das ginge gar nicht anders.
In unseren Holz-Stahl-Compound Ver-

Von der Lieferung der Einzelkomponenten bis zum beschlagsferti-
gen Rohtiirblatt wird nach Wunsch produziert.

Fotos: © Robert Kittel



steifungen steckt beispielsweise sehr viel
Know-how.“ Moralt habe einen System-
baukasten, aus dem praktisch jede tech-
nische Anforderung CE-zertifiziert um-
gesetzt werden kann, zahlt er auf: ,Wir
stellen Tirrohlinge mit den Eigenschaften
Schall-, Warme-, Feuer-, und Rauchschutz
in Vorfertigungsgraden von Einzelteilen
zum Selbstverleimen bis zur fertig gefalz-
ten und gebohrten Tir her.“ Dazu sei man
innerhalb einer normalen Serienfertigung
in der Lage: ,Unsere Turenproduktions-
strasse kann Losgrosse 1.4

Losgrosse 1als Herausforderung

Die Herausforderung bei so einer Ferti-
gungslinie sei dabei das Schleifen: ,Nor-
malerweise sind Industrieschleifmaschi-
nen auf hohe, gleichartige Stiickzahlen
ausgelegt. Das haben wir hier nicht, wir fer-
tigen auftragsbezogen.” Bei diesen Vorga-
ben sei die Maschinenauswahl alles an-
dere als trivial gewesen, erinnert er sich:
,Von allen Industrieschleifmaschinen hat
mir die Kiindig den sinnvollsten Eindruck
gemacht. Sie ist sehr auf Dauerhaltbarkeit
ausgelegt und einfach zu bedienen.” Die

Industriemaschine, sagt Wasensteiner.

Die Handwerksmaschinen seien ebenso solide konstruiert wie diese

erste Kuindig wurde dennoch bereits nach
funf Jahren ersetzt: ,,Dabei wére die sicher
noch 20 Jahre sehr gut gelaufen. Aber der
Markt hatte sich verandert, wir mussten
auf die Mode mit den querfurnierten Tiiren
reagieren, die wir vor allem in Italien sehr
gut absetzen kdnnen.“ Daher wurde eine
neue Anlage mit einem zusatzlichen Quer-
bandaggregat bestellt - selbstverstandlich
wieder bei Kiindig.

Langs- und Querschleifen im Wechsel

Die neue Kiindig Brilliant bei Moralt ist mit
einem Langs-, einem Diagonal- und einem
Querbandaggregat ausgeristet. ,Quer-
bandaggregate nimmt man normaler-
weise beim Lackschleifen, um Schleifspu-
ren zu eliminieren, erlautert er, ,bei uns
dient es zum Schleifen quer furnierter Tiir-
blatter. Der Clou dabei ist, dass wir in der
laufenden Linie vom Langs- zum Quer-
band ohne Taktverlust umschalten kon-
nen, je nachdem wie das Tiirblatt furniert
ist.“ Damit nicht genug, muss das dritte Ag-
gregat der Kiindig auch noch zum Kalibrie-
ren von Umleimerrahmen und Kernen vor
dem Pressvorgang herhalten: ,Das erspart

Léngs-, Diagonal- und Querbandaggregat.

uns eine zweite Maschine, wir sind rdum-
lich inzwischen etwas beengt.”

Gebaut wie ein Panzer

Bis zu 15.000 Tiirblatter und noch anderes
wandern jahrlich durch die Kiindig: ,,Damit
ist sie ja eigentlich unterfordert®, schmun-
zelt Wasensteiner, ,,die ist gebaut wie ein
Panzer. Mich hat sehr beeindruckt, dass
Kiindig auch bei Handwerksmaschinen of-
fensichtlich dieselbe erzsolide Konstruk-
tion wie in den Industrieanlagen benutzt.
Aufgrund unserer Maschine hat sich ein be-
nachbarter Schreiner auch eine Kiindig be-
stellt. In seiner Schreinerei miisste die ei-
gentlich ewig halten. “

»Die einfache Bedienung ist toll. Bei
unserer Linienfertigung unter stark wech-
selnden Bedingungen senkt das die Fehler-
quote. Einfacher geht es nun wirklich nicht
mehr.“ Er sei rundum zufrieden: ,Wir haben
gute Vergleichsmoglichkeiten. Mit den Pra-
zisionsmaschinen von Kiindig haben wir
nur gute Erfahrungen gemacht, fasst Wa-
sensteiner zusammen, ,lIch tat die immer
wieder kaufen, die hat sich auf alle Falle be-
wahrt.“ |

Ldnder exportiert.

Die hochwertigen Hausttirrohlinge von Moralt werden in zahlreiche

lr .. -
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_Piagonalschleifen

Die 795m? grofRe Priifhalle ist das Herzstiick des Remmers-Kompetenzzentrums. Hier kbnnen nahezu alle Kundenanlagen zur Analyse und
Verbesserung von Prozessparametern simuliert werden.

Diagonalschleiftechnologie bietet beste Oberflachengiite

Referenz fur Schleifqualitat

Im Kompetenzzentrum Holzoberflache des renommierten Farben- und
Lackherstellers Remmers kdnnen samtliche Beschichtungsverfahren von der
Pinsel- bis zur Roboterlackierung getestet werden. Als Referenz fiir optimale
Schleifglte dient eine Breitbandschleifmaschine von Kindig.

Seit Anfang Oktober 2014 ist das Kom-
petenzzentrum Holzoberflache in Lo-
ningen offiziell in Betrieb, berichtet Elmar
Kaiser, Bereichsleiter flir Anwendungstech-
nik bei Remmers. ,Wir legten immer gro-
Ren Wert auf Forschung und Entwicklung.
Dabei kommt der praktischen Erprobung
unserer Produkte eine wichtige Rolle zu.
Im neuen Kompetenzzentrum Holzober-
flache sind wir in der Lage, sogar neueste
Verfahren wie die Roboterlackierung anzu-
wenden.“

Das Kompetenzzentrum solle eine di-
rekte Schnittstelle zwischen handwerkli-
chen wie industriellen Anwendern und der

An die prdchtige Jugendstilvilla des Seminarzentrums wurde eine

grofRziigige Priifhalle angegliedert.
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Remmers-Forschung schaffen: ,,Dazu kdon-
nen wir unser schon bisher umfangreiches
Seminarprogramm mit bis zu 10.000 Teil-
nehmern pro Jahr hier weiter ausbauen
und jetzt in neuen Rdumlichkeiten durch-
flihren.“ Die Jugendstilvillaam Eingang des
Werksgeldndes erstrahlt frisch restauriert
und bietet den stilvollen Rahmen dafiir. Die
angegliederte, neu errichtete Priifhalle ist
das eigentliche Herzstlick: ,Wir verstehen
uns hier als Dialogzentrum. Dazu gehort,
dass neben der Entwicklung und Erpro-
bung unserer Produkte, auch ihre Praxis-
anwendung erforscht wird. Das geht am
besten im Erfahrungsaustausch mit Hand-
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werkern und Industriekunden. lhr Feed-
back ist sehr wichtig und flieRt in die stan-
dige Produktverbesserung ein.“ Dabei
beschréanke man sich bei Remmers nicht
nur aufs Reden, lachelt Kaiser: ,,Wir versu-
chen hier gemeinsam mit den Anwendern
in praktischen Tests die fiir ihre Aufgaben-
stellung optimale Lésung zu finden.“

Know-how als Wettbewerbsvorteil

Das dabei gewonnene Know-how schaffe
eine Win-Win-Situation fiir alle Beteilig-
ten: ,Das Kompetenzzentrum dient dem
Wissenstransfer in beiden Richtungen. Un-
sere Kunden haben dadurch einen Wett-
bewerbsvorteil®, ist Kaiser sicher. Auf
795m? stehen dafiir alle heute géngigen
Beschichtungstechnologien parat - von
der einfachen Becherpistole tber Airmix-
und Airlesspumpen, Flutanlage, Durch-

T e

Die modernen Lackieranlagen kénnen als Entscheidungshilfe vor In-

vestitionen besichtigt werden.

Fotos: © Robert Kittel



Die Kiindig Brilliant 1100 REd-L wurde von
Remmers als Referenzschleifanlage ausge-
wdhlt.

lauf-Spriihtunnel, Einzelteil-Beschichtung
bis hin zum Sechsachs-Lackierroboter mit
3D-Elementerkennung.

Der Fokus liege dabei klar im technolo-
gisch sehr agilen Fensterbereich, ,,aber wir
koénnen natiirlich auch samtliche Beiz-, Im-
prégnier- und Lackierverfahren im Mobel-
bereich abbilden“, hilt Kaiser fest. Die um-
fangreiche technische Ausstattung diene
einerseits der Darstellung moderner An-
lagentechnik im Einsatz - das kdnne hel-
fen, bei geplanten Anschaffungen Fehlin-
vestitionen zu vermeiden.

Andererseits wurden die Lackieranla-
gen mit Bedacht so gewahlt, dass sich na-
hezu jede Kundenanlage simulieren lasst:
»unter den kontrollierten Bedingungen im
Remmers-Kompetenzzentrum ist damit
die Auswertung von Prozessparametern
besser moglich, sodass wir dem Kunden
bei Problemanalysen helfen und rascher
Losungen anbieten kdnnen®, erklart der
Experte.

Der Schwerpunkt liegt aufgrund ihrer Marktbedeutung auf der

Fensterbeschichtungstechnik.

Brilliant | _,
.

=

Patrick Wessner, der Leiter des Kompetenzzentrums und Elmar Kaiser, Bereichsleiter An-
wendungstechnik berichten, dass die Schleifqualitét von Kiindig durch Remmers Kunden
héufig gelobt wurde. Deshalb wurde bei Remmers zugunsten von Kiindig entschieden.

Einflussfaktoren vereinheitlichen

Damit diese Tests wissenschaftlich fun-
diert ausgewertet werden kénnen, mis-
sen naturgemaf alle Rahmenbedingungen
stimmen. Die Vorbereitung der Priifmuster
ist daher wichtig, um vergleichbare Ergeb-
nisse zu garantieren. ,Wir haben deshalb
im Vorfeld eine Schleifqualitat definiert,
die sich an einer technisch bestmoglichen
Oberflachengiite orientiert. So wollen wir
Einfliisse durch die Muster minimieren“, er-
ldutert Kaiser, ,Darauf folgten sehr lang-
wierige Marktanalysen. Es zeigte sich, dass
in dieser obersten Qualitatsliga nur noch
wenige Schleifmaschinenhersteller in die
engere Wahl flir unsere Referenzschleifma-
schine kamen.“

Kunden empfahlen Kiindig

Dass Kiindig letztendlich den anderen,
mindestens ebenso renommierten Her-
stellern vorgezogen wurde, habe einen
einfachen Grund, erzahlt Kaiser: ,Kunden

——

foiuil '
Sogar ein Sechsachs-Lackierroboter mit 3D-Elementerkennung

von Remmers haben Kiindig schon friiher
haufig wegen der Schleifqualitdt gelobt,
nicht nur bei Mébeloberflachen, auch im
Fensterbereich. Das gab den Ausschlag,
bei Kiindig anzufragen.“ In der Folge nah-
men die Remmers-Techniker das Diagonal-
schleifverfahren genau unter die Lupe: ,Wir
haben uns vor Ort die Schleifergebnisse bei
verschiedenen Kunden in der Praxis ange-
sehen. Die Ergebnisse waren immer tipp-
topp.“ Im Kompetenzzentrum habe sich
gezeigt, dass durch das Diagonalschleifen
glattere Oberflachen moglich sind: ,Das st
vor allem bei wasserbasierten Materialien
von Vorteil“, so Kaiser.

Angenehme Zusammenarbeit

Die Zusammenarbeit mit Kiindig Deutsch-
land Geschaftsfiihrer Thomas Tenberg sei
sehr positiv: ,,Die von ihm empfohlene Kiin-
dig Brilliant 1100 REd-L hat sich bei uns be-
wahrt. Wir erzielen optimale Resultate mit
unserer Referenzschleifmaschine.”

steht bei Remmers zur Verfligung.
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_I_Hochglanzschleifen
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Hochglanz-Lackschleifen in der industriellen Mobelproduktion

Trocken Schleifen bis Kornung 1500

Hochglanzlackierungen stellt der renommierte Schweizer Biromébelher-
steller Sitag in industriellen Stuickzahlen her. Die zeitaufwendige Schleifarbeit
habe man durchden Einsatz einer Kiindig Brilliant Breitbandschleifmaschine
splrbar reduzieren kdnnen, berichtet Lackierereileiter Markus Rothaus.

P enible Sauberkeit sei in der Lackiere-
rei sowieso das A und O, erklart Mar-
kus Rothaus vom Biiromobelhersteller Si-
tag, Sennwald/CH, sein Erfolgsrezept: ,Wir
richten zahlreiche Executivebiiros ein. Da
sind repradsentative Hochglanzoberflachen
sehr gefragt. Und flir perfekten Hochglanz
braucht es nun mal klinische Sauberkeit*,
ist er Uberzeugt. Was Rothaus unter ,,sau-
ber* versteht, zeigt der Lokalaugenschein
- die Lackieranlage bei Sitag ahnelt mehr
einer Computerchipproduktion als einer
Méobellackiererei. Nicht das kleinste Staub-
chen ist zu sehen, selbst der Boden glanzt.
Beiindustriellen Durchsatzraten im Vollbe-
trieb, wohlgemerkt.

Breitbandschleifen mitten in Lackiererei
Da verwundert es dann doch ein wenig,
dass mitten in der Lackieranlage, direkt
neben einer hochmodernen UV-Beschich-
tungsanlage, eine Breitbandschleifma-
schine steht: ,Das geht“, schmunzelt Ro-
thaus, ,weil es eine Kiindig ist. Mit der kann
man so etwas machen, die staubt ndmlich
kaum.“ Die besagte Brilliant ist erst auf
den zweiten Blick als Kiindig zu erkennen
- sie ist in schlichtem Grau gehalten. ,Wir
bestellen alle unsere Maschinen, egal wel-
cher Marke, in Hellgrau. Durch ein einheitli-
ches Erscheinungsbild sollen unsere Hallen
fiir die Mitarbeiter heller und freundlicher
wirken“, erlautert der Produktionsleiter,

Nedeljko Markovic und ergénzt: ,Eine Ma-
schine ist fir mich dann gut, wenn ich sie
nicht bemerke, weil sie storungsfrei lauft.
Aufgrund der guten Erfahrungen sei die
Kiindig Brilliant in der Lackiererei nicht die
einzige Klindig geblieben. Zum Plattenkali-
brieren wurde eine Kiindig Premium Zwei-
bandmaschine beschafft. Breit grinsend
fligt Markovic hinzu: ,,Unseren beiden Kiin-
dig haben sich als sehr betriebssicher er-
wiesen, das bedeutet von mir das groft-
mogliche Lob.“

Trocken schleifen bis Kérnung 1500

Fir ihn sei das Schleifergebnis wichtig,
meint Lackierereileiter Rothaus prag-
matisch. ,Wir haben auf der Brilliantein
Langsschliff- und ein Querbandaggregat
mit einer Einlaufbreite von 1600 mm. Durch
die Schragstellung des Langsschliffaggre-
gates kdnnen wir schon einen GroRteil der
Schleifspuren eliminieren. In Kombination
mit dem Querband erhalten wir Flachen,
die vollig plan und frei von Oszillationsspu-
ren sind. Auf dem Querband-Hochglanzag-
gregat konnen wir bis zur Kérnung 1500
trocken schleifen, weil sich das Schleif-
band dank einer Druckluft-Schleifban-
dreinigung nicht mit Schleifstaub zusetzt.
Das ware friiher undenkbar gewesen, bei
so feinen Kérnungen hatten wir die Lack-
schicht verbrannt.” Die exzellenten Schlei-
fergebnisse der Kiindig Lackschleiftechnik

Das exzellente Schleifergebnis der Kiindig Lackschleiftechnik spart Zeit beim nassen End-
schliff sagt Rothaus (li.).



Die Kiindig Brilliant CdHL bietet (ippige 1600 mm Einlaufbreite und ist mit Diagonal- und Querbandaggregat ausgertistet.

wirden jetzt viel Zeit bei der nassen Endpolitur bis Kdrnung 4000
sparen: ,,Die ist nach wie vor Handarbeit. Je sauberer und glatter
der Trockenschliff ausféllt, desto weniger Aufwand habe ich beim
Nassschliff.“ Angetan ist er auch von der Lebensdauer der Schleif-
bénder: ,,Durch die Kiindig-Diagonalschleiftechnik und die Druck-
luft-Schleifbandreinigung hat sich die Standzeit der Schleifbander
gegenliber friher verbessert.”

Geringerer Materialeinsatz

Mehrere Millionen Franken habe Sitag in den vergangenen drei
Jahren in die Produktion investiert, zahlt das Mitglied der Ge-
schéftsleitung, Jelko Djakulovic, auf: ,In die Pulverbeschichtung,
die Polsterei fiir Biirostlhle und fir die Mobelfertigung in ein auto-
matisiertes Plattenlager mit Zuschnitt, eine Laserbekantung und
eine Korpusmontagelinie. Nicht zu vergessen die beiden Breit-

Die geringe Staubentwicklung erméglicht den Betrieb direkt neben
der UV-Lackieranlage.

bandschleifmaschinen von Kiindig. Durch diese Produktionsopti-
mierungen sind spiirbare Einsparungen ermdéglicht worden, unser
Materialeinsatz ist deutlich gesunken.”

Gute Erfahrungen mit Kiindig

Fiir Djakulovic zahlt Investitionssicherheit: ,,Da hat dieses Schwei-
zer Erzeugnis eindeutig Vorziige. Die Beratung von Kiindig erfolgte
kompetent und auch kostenorientiert. Die Maschinen sind robust
konstruiert und sehr bedienungsfreundlich. Bei ihnen erwarten
wir, dass sie zehn bis flinfzehn Jahre Industrieproduktionsbetrieb
problemlos durchhalten.”

Auch der Kundenservice sei hervorragend, betont er und resu-
miert: ,,Bei Kiindig haben wir die richtigen Anlagen fiir uns gefun-
den - sie schleifen besser und verbrauchen weniger Schleifbédnder
und Strom.” [ |

Die zweite Maschine, eine Zweiband-Kiindig Premium, wird fiir
schwere Kalibrierschleifarbeiten eingesetzt.
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Bessere Oberflachen in der Fenstererzeugung

V' wie Fenster

Den Vorziigen einer rahmenweisen Fensterproduktion wird oft der im Ver-
gleich zur Stabbearbeitung hohere Investitionsaufwand gegenlbergestellt.
Doch das durfte nur bedingt stimmen, wie eine wachsende Zahl von Préazisi-
ons-Fensterschleifmaschinen aus der Schweiz belegt . ..



Fensterrahmen und -fltigel kénnen bei der Kiindig Brilliant-2 1600-RdPd-F mit ihrer serienmdfigen Arbeitsbreite von bis zu 1600 mm gerade
eingelassen werden. Ein spezielles Schleifverfahren sorgt fiir perfekte Oberflcichen.

U ppige 3000 m? Produktionsflache ste-
hen dem Schweizer Fensterspezia-
listen Tritsch seit kurzem in einem Neu-
bau in Ibach zur Verfigung: ,Wir erhoffen
uns davon, mit effizienterer Fertigung und
noch besserer Qualitat auch langfristig er-
folgreich zu sein“, erldutert Hans Triitsch.
Auf dem Schweizer Fenstermarkt herrsche
- bedingt durch den erschwerten Zugang
zum europaischen Markt - ein hoher Preis-
druck: ,,Da muss man ein gutes Preis-Leis-
tungs-Verhaltnis bieten kdnnen.“

Er selbst sehe sich inzwischen als Men-
tor: ,Das Unternehmen wird heute von
meiner Tochter und meinem Geschaéftsfiih-
rer geleitet, ich bin jetzt Rentner®, schmun-
zelt er. Tochter Cornelia Wiget und Ge-
schaftsfiihrer Edi Zwyer widersprechen:
»Seine langjahrige Erfahrung ist bei strate-
gischen Entscheidungen enorm wichtig fiir
uns. Ohne ihn wiirde es das alles hier nicht
geben“ sagt Zwyer, auf die prachtige Werk-
statt deutend. Mit 28 Mitarbeitern stellt der
1876 gegriindete Familienbetrieb jahrlich

e ¥ - -

rund 2500 Fenster, dazu Fensterladen und
Haustiiren fiir Objekt- und Privatkunden
her.Neben modernen Energiesparfenstern
sind auch historisch korrekte Sanierungen
eine Spezialitdt. Sogar Bleiverglasungen
kann man selbst anfertigen.

Oberflache ist Schliissel zum Kunden
»Einem Fenster sieht man nicht an, ob es
gut oder schlecht ist - da kénnen sie noch
so viele CE-Schilder drankleben®, bringt
Trutsch das Dilemma jedes Fensterher-
stellers auf den Punkt. ,,Die Verbraucher
konnen aber sehr wohl eine saubere La-
ckierung erkennen. Die Oberfldchen sind
deshalb in den vergangenen Jahren im-
mer moébeldhnlicher geworden. Sie sind
der Schlissel zum Kunden.” Sich auf Preis-
kampfe mit der Industrie einzulassen,
bringe seiner Ansicht nach nichts: ,Bessere
Preise durch eine hohere Qualitat zu erzie-
len erscheint mir sinnvoller. Darum haben
wir logischerweise im Bereich Oberflache
investiert®, erldutert Triitsch.
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Arbeitsbreite ist entscheidend

Bei den Fertigungsmethoden vertraut
man auf Bewéhrtes: ,Einzelteilfertigung
und -beschichtung werden zwar viel dis-
kutiert“, meint Triitsch, ,aber niichtern be-
trachtet, erzielt man mit einer Winkelkom-
bination mehr Durchsatz und mit einer
rahmenweisen Fertigung mehr Produkt-
sicherheit.”

Die wichtigste Neuanschaffung war die
Schleifmaschine, erzahlt er: ,Damit schien
uns der grofite Qualitatssprung moglich.”
Bei einer rahmenorientierten Fertigung
gebe es da aber ein winziges Problem: ,So
eine Maschine kann eigentlich nie breit ge-
nug sein.“ Denn normalerweise wird, um
zu verhindern dass es hassliche Schleif-
spuren quer zur Faser gibt, schrag einge-
lassen: ,Da werden dann selbst relativ
breite Schleifmaschinen rasch zu schmal.“
Ein mitihm befreundeter Mobeltischler be-
sitze seit Jahren eine Breitband-Schleifma-
schine von Kiindig: ,,Die hat sich bei ihm
bewahrt, also haben auch wir beim Markt-

,Ohne ihn wiirde es das alles hier nicht geben“sagt Geschdftsfiihrer ~ Hans Triitsch und Tochter Cornelia sind zufrieden: ,Die Kiindig hat
sich bei uns schon nach kurzer Zeit spiirbar positiv ausgewirkt.“

Edi Zwyer tiber Altmeister Hans Triitsch.
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Trotz lippiger 1600 mm Arbeitsbreite ist die
Anlage insgesamt kompakt.

fiihrer in der Schweiz angefragt.“ Positiv
fand er gleich zu Anfang, ,dass es bei Kiin-
dig 1600mm Arbeitsbreite serienmaRig
gibt. Normalerweise sind so breite Maschi-
nen Sonderanfertigungen mit einem dem-
entsprechenden Preis.“

,V« flirs Fensterschleifen

+Wir fanden dann heraus dass Kiindig eine
in der Branche beliebte, spezielle Fenster-
schleifmaschine herstellt, die allgemein
als Vmax bekannt ist.“ Ihr Konzept (iber-
zeugte ihn sofort: ,,Das ist wirklich clever
ausgedacht. Statt die Rahmen schrag ein-
zulassen und damit Breite zu verschenken,
stehen bei der Vmax die Schleifaggregate
schrag.“ Die beiden Aggregate bilden dabei
mit Anstellwinkeln von 350° und 10° ein ,V*:
»Das wirkt dann fast wie ein Kreuzschliff,
bei dem sich die Schleifspuren gegensei-
tig aufheben sollen. Daher kann man, ohne
Langs- oder Querholz zu beachten, gerade
einlaufen lassen und tatsachlich bis zu ech-
ten 1600mm Stockbreite schleifen. Das

Die V-férmig stehenden Aggregate erlauben es, Rahmen gerade einzulassen und die Ma-
schinenbreite mit dem Element auszunutzen. Obendrein werden die Oberfldchen glatter.

spart uns enorm viel Arbeitszeit, weil wir
nun nur noch ganz wenige Elemente mit
der Hand schleifen miissen.”

Seine Lackierer seien ebenfalls hoch
zufrieden, betont Triitsch: ,,Das Schleifer-
gebnis wird auch bei Fichte sehr glatt, es
gibt im Querholz kaum noch Schleifspu-
ren. Es stellen sich weniger Fasern auf und
das Lackieren ist deshalb einfacher, sagen
sie. Wir brauchen weniger Zwischenschliff
- eigentlich genligt es nun, einmal ganz
leicht mit der Hand zu (iberschleifen, um
Staubeinschliisse zu beseitigen.”

Da verwundert es kaum, dass sein Ur-
teil iber die Kiindig Brilliant-2 1600-RdPd-F
ausgesprochen positiv ausfallt: ,Es hat sich
gezeigt, dass sie uns wirklich viel Zeit spart
und dazu eine sichtbare Verbesserung un-
serer Oberflachen erméglichte.“ Die Ent-
scheidung sei richtig gewesen, meint
Tritsch heute: ,Flr mich ist die Kiindig
Vmax eine ideale Fensterschleifmaschine.
Sie hat sich bei uns schon nach kurzer Zeit
splrbar positiv ausgewirkt.” [ |

[

—

Zufriedener Lackierer: ,Es stellen sich weni-
ger Fasern auf, das Lackieren ist einfacher.”

In der neuen Produktion in Ibach haben die Mitarbeiter des Schwei-
zer Fensterherstellers Triitsch optimale Arbeitsbedingungen.
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Die 28 Mitarbeiter fertigen jéhrlich rund 2500 Fenster, dazu Fenster-
ldden und Hausttiren fiir Objekt- und Privatkunden.



_I_Mébelteile schleifen
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Maschinenfiihrer Jan Leichsenring mag das problemlose Handling ,,seiner* Kiindig Brilliant-3 CCd-X-LL: ,,Arbeite hauptsdchlich mit den

Schleifprogrammen, die sich sehr schnell an die Arbeit anpassen lassen.“

Breitbandschleifen in der Mobel-Fertigteileproduktion

Sieg beim Blindtest

Beim heiteren Beruferaten sind Tischler leicht an ihrer typischen Handbe-
wegung zu erkennen - sie streicheln zartlich jede Kante, um zu fiihlen, ob

sie ordentlich gebrochen wurde. Als beim sachsischen Mobelteilehersteller
Anawood eine neue Breitbandschleifmaschine gebraucht wurde, unterzogen
Chef und Belegschaft alle Fabrikate einem Blindtest. Klarer Sieger war eine

Kindig.

|_| albfabrikate, wie Mobelfronten und
Schubladenteile wiirden sich bei M6-
belherstellern zunehmender Beliebtheit
erfreuen: ,Allerdings setzen die Tischler
heute eine exzellente Oberflachengiite
und perfekte Lackierung eigentlich vor-
aus“, weilk Volkmar Daubner, der Griinder
des Mobelteileherstellers Anawood in Zwo-
nitz, nahe dem sachsischen Chemnitz. Ein
Rundgang durch seine Produktion mit 25
Mitarbeitern macht sofort deutlich, was
er damit meint. Produktion heiRt bei Ana-
wood vor allem eines: Schleifen, schleifen
und nochmals schleifen. Uberall laufen
kleine und grofRe Schleifmaschinen, jedes
noch so kleine Detail wird penibel bearbei-
tet - wenn es sein muss, auch von Hand.
,Wir haben tatsachlich einen sehr hohen
Anteil an Handarbeit. Kantenbrechen ist
bei Industrieware eher uniblich. Tischler
setzen eine solche Detailarbeit aber vor-
aus - auch wenn es ihnen natiirlich lieber
ist, wenn wir diese zeitraubende Arbeit
gleich fir sie mit erledigen. Die akribisch
handwerkliche Ausarbeitung sei sein bes-
tes Verkaufsargument, lachelt Daubner.
In der modern ausgestatteten Fertigungs-
halle, die man 2005 auf der griinen Wiese

errichtete und bereits 2009 erweitern
musste, spielen die Schleif- und Lackieran-
lagen deshalb eine zentrale Rolle.

Breitbandschleifmaschinen getestet

Als der Ersatz der Breitbandschleifma-
schine nétig war, definierten Daubner
und seine Mitarbeiter zunachst einen An-
forderungskatalog: ,,Und dann haben wir
zahlreiche Maschinen am Markt mit Pro-
beschleifarbeiten getestet.“ Bei den Re-
cherchen stieR man dabei auch auf den
Schweizer Prazisions-Schleifmaschinen-
hersteller Kiindig: ,.Ich kannte Kiindig gar
nicht, aber wir haben dann auch diese Ma-
schine getestet.”

Kiindig klarer Sieger im Blindtest

An oberster Stelle des Anforderungskatalo-
ges stand die Schleifglite. Die kdnne man
aber nur subjektiv bewerten: ,,Also haben
wir Uberall Probestiicke schleifen lassen
und sie dann verglichen, ohne zu wissen
aus welcher Maschine sie stammen - ein
echter Blindtest.“ Das eindeutige Ergeb-
nis habe ihn dann doch (iberrascht: ,,Bei
meinen Mitarbeitern war die Schleifquali-
tat von Kiindig klarer Sieger - einstimmig,

Fotos: © Robert Kittel
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Firmengriinder Volkmar Daubner gefallen
vor allem wirtschaftliche Aspekte, wie der
geringe Schleifbandverbrauch.

ohne Ausnahme.“ Die Kiindig Brilliant-3
1350 CCd-X-LL ist mit zwei Kombiaggrega-
ten mit Elektronikschuh (davon eines als
Diagonalaggregat) und einem Querband-
aggregat in stufenlos regelbarer Lackaus-
stattung ausgerustet. Die Uppig ausgestat-
tete Maschine sei sehr zuverlassig, sagt
Daubner. Als er ausrechnet, wie viele Teile
durch die Kiindig laufen, ist selbst Daubner
erstaunt: ,,Das sind 45.000 bis 50.000 Teile
pro Jahr, die durchschnittlich drei Mal ge-
schliffen werden.. .

Auch die Betreuung durch Kiindig
spricht Daubner an: ,Das ist eine ange-
nehme Zusammenarbeit.“ Und er fasst zu-
sammen: ,Die Schleifqualitat ist wirklich
gut. Das Ergebnis unserer Tests hat sich
auch in der Praxis bestatigt.” |
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