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Gruezi liebe Leser,

das Vertrauen, welches Schweizer
Handwerk und Industrie in unsere Ma-
schinen haben, ist flir uns Verpflichtung
und Ansporn zugleich. Verpflichtung,
als Schweizer Unternehmen unseren
Kunden bestmdgliche und langlebige
Maschinen anzubieten. Und Ansporn,
auf die Erfahrungen unserer Kunden zu
horen, daraus zu lernen und unser Pro-

dukt stéandig zu verbessern.

Eben weil wir die Erfahrungen aus
der Praxis so spannend finden, haben
wir uns liberlegt, sie auch unseren Kun-
den und Interessenten zuganglich zu
machen - in Form eines Fachmaga-
zins, welches ich Thnen im Namen der
Kiindig AG vorlegen méchte. Wir wiir-
den uns freuen, wenn Sie «Diagonal»
mit Interesse aufnehmen, technolo-
gische Informationen und praktische
Beispiele fiir lhre spezielle Anwen-
dung darin finden oder einfach nur un-
terhaltsam lesen wollen, wie vielfaltig
unsere Welt des feinen und prazisen

Schleifens sein kann.

Als Verkaufsleiter von Kiindig in der
Schweiz méchte ich lhnen dazu eine
spannende und angenehme Lektiire
wiinschen und wiirde mich im Namen
der Kiindig AG tiber ihr freundliches In-

teresse freuen.

Ihr Stefan Schéttli
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Hornusserwerkzeuge

—

Schweizer Prazision fir einen Schweizer Nationalsport

Und wer hat's erfunden?

Kaum ein anderer Sport ist so typisch Schweizerisch wie das Hornussen. In den
Hornusserwerkzeugen von heute steckt Hightech von Aramid bis Karbon. Zu ihrer
Bearbeitung vertraut man bei Bourquin & Eggli selbstverstandlich auf Prazisions-
schleiftechnik aus der Schweiz ...
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G leich vorweg: Es diirfte schier unmog-
lich sein, auf alle Feinheiten des Hor-
nussens im Rahmen dieses Artikels einzu-
gehen. Mit Peter Bourquin stand unseinin
Hornusserkreisen anerkannter Fachmann
allererster Giite als Gesprachspartner zur
Verfiigung. Er erldutert auf Wunsch sehr
gerne ausfiihrlicher.

Denn in den nur auf den ersten Blick
so einfach aussehenden Hornusserwerk-
zeugen stecke tiefes Wissen, erzahlt Peter
Bourquin von Bourquin &Eggli, Busswil, ei-
nem der wenigen zertifizierten Hersteller
von Hornusserwerkzeug. Technologisch
hochmoderne Verfahren, wie mechani-
sche und thermische Holzmodifikation
werden hier schon seit langem praktisch
angewandt: «<Nehmen sie als Beispiel das
Traf. Damit es bei den Streichen mit Ge-
schwindigkeiten von bis zu 300 km/h nicht
zerbricht, reicht normales Hartholz nicht
aus. Das Holz wird luftgetrocknet, dann
auf etwa 50% des urspriinglichen Volu-
mens verdichtet und danach warmebe-
handelt.» Dabei sei die Holztrocknung
entscheidend: «Das ist wie bei Musikinst-
rumentenholz, kiinstliche Trocknung geht
nicht. Ich kaufe das Rundholz ein, lasse es
bei einem mobilen Séger einschneiden
und lagere es dann jahrelang.» Mit nur 5 -
7% relativer Holzfeuchte ist das Material
danach ungewdhnlich trocken: «<Das muss
sein, sonst verhélt es sich beim Verdich-
ten wie ein Schwamm.» Fir das Tréf, das
zylinderférmige Schlagholz am Ende des
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Die Trdf werden aus verdichteter und wdrmebehandelter Hainbuche, Ahorn oder
Nuss in verschiedenen Gewichtsklassen angefertigt.

Steckens werde Giberwiegend Weissbuche
verarbeitet, aber auch Ahorn, Rotbuche
oder Nuss: «Das hdngt von den Vorlieben
des Spielers ab. Altere Spieler haben gerne
Nussholz, weil der Streich damit richtig
klingt.» Fiir die Stecken werden heute statt
der Eschenruten zum Beispiel Kohlefasern
verwendet.

Wichtig ist, wo das Holz herkommt

Auch in der Schindel stecke mehr, als man
ihr ansieht, schmunzelt Bourquin: «Der
Nouss kann am Ende seiner Flugbahn
noch eine erhebliche Geschwindigkeit ha-
ben. Die Schindel muss stabil und még-
lichst leicht sein, damit man sie gut ste-
chen kann.» Erreicht wird das durch einen
Werkstoffverbund. Ein Kern aus leichtem
Pappelholz wird mit einem Aramidfaser-

netz verstarkt und furniert. «<Pappel aus
Auwaldern ist widerstandsféhiger, weil die
Baume gelegentlich im Wasser stehen und
dabei Mineralstoffe aufnehmen», breitet
er erneut sein profundes Wissen liber Holz
aus.

«Eine Supermaschine»

«Unsere Pressanlage samt Heiztunnel
wird manchmal auch von der Forschung
genutzt, weil kaum jemand uber solche
Anlagen verfligt.» Wie die meisten seiner
Vorrichtungen ist auch die prahistorisch
anmutende, eiserne Presse ein Unikat. Bei
den Schleifanlagen vertraue er heute al-
lerdings auf Schweizer Hightech, sagt er:
«Urspriinglich wollte ich ja, wie fast im-
mer, eine halbwegs passende Maschine
umbauen lassen. Dann habe ich aber eine

Peter Bourquin von Bourquin &Eggli ist ein in Hornusserkreisen anerkannter Fachmann
fiir die Herstellung von Hornusserwerkzeugen.
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Kiindig gesehen - eine Supermaschine. Heute sind meine bei-
den Kiindig hier drin die einzigen Maschinen, die nicht modifiziert
werden mussten.»

Mit der Kiindig Unig-S Kantenschleifmaschine werden die
Schindelstile geformt: «Da ist der Schleifigel fiir die kleinen Ra-
dien sehr gut», sagt Bourquin. Und die «grosse» Kiindig Pre-
mium-2 1350-RP habe es ihm lberhaupt angetan: «Mit ihr kann
ich haltbarere Schindeln herstellen», lachelt er und liefert gleich
die Erlauterung: «Friiher haben wir die Schindelplatten ausgeho-
belt. Dabei reisst das zdhe Pappelholz aber aus. Mit der Kiindig
sind die einfacher zu kalibrieren und auf Zehntel genau parallel.»
Die geringen Riistzeiten seien angenehm: «Ich kann Kerne kali-
brieren und dann auf Knopfdruck auf das Feinschleifen der fertig
furnierten Schindeln umschalten - sehr praktisch und ideal ein-
fach.» Verglichen mit friiher, wiirden ihm seine Kiindig Prazisions-
schleifmaschinen viel Zeit und Miihe sparen, sagt Bourquin: «Ja,
ich bin sehr zufrieden mit Kiindig.»

Die Schindelplatten werden auf der Kiindig Pre-
mium-21350-RP auf Zehntel genau bearbeitet.

Der Rohling ist nach dem Verdichten hérter und
bruchfester.

In dieser schweren Presse wird das Rohmaterial
aufetwa 50 % seines Volumens verdichtet.

Die gusseiserne Pressform lduft danach in einen
Wérmetunnel.

Mit der Kiindig Uniq-S werden die Schindelstile
bearbeitet.

Einfache Bedienung und geringer Riistaufwand
sparen Zeit und Miihe




Praxiseinrichtungen
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Marcel Baechler (2)

Alles aus einer Hand

Praxiserfahrungen

Man wirde meinen, die Einrichtung einer Zahnarztpraxis sei dank moderner Schichtstoffe
einfach. Die werden aber kaum verlangt, sagt Marcel Baechler von der Haubi AG. Ihm zufolge
bevorzugen Zahnarzte Speziallackierungen - mit allen technologischen Konsequenzen. Da
wird dann schon mal die Breitband-Schleifmaschine zum wichtigsten Werkzeug . ..

ligemein wiirden die Zahnarzte als relativ an-

spruchsvolle Kunden gelten - ihre Motorrader
stammten oft aus Milwaukee, ihre Fotoapparate aus
Wetzlar und die Einrichtungen ihrer Praxen meist aus
Lyss im Berner Seeland, schmunzelt Marcel Baech-
ler, Geschaftsfiihrer der Haubi AG. Dass man sich zu
einem der europaweit fithrenden Anbieter in dieser
doch sehr speziellen Nische entwickeln konnte, sei
nicht von selbst gekommen, erzahlt er: «Fiir eine rei-
bungslos funktionierende Zahnarztpraxis ist die Pla-
nung der Arbeitsabldufe wichtig. Diese Planungs-
kompetenz kommt bei uns aus jahrzehntelanger
Erfahrung.» Denn das 1927 als Schreinerei gegriin-
dete Unternehmen hat sich bereits in den 1950er-Jah-
ren auf die Einrichtung von Arztpraxen spezialisiert,
mit den Jahren kam noch der Handel mit Dentalsttih-
len und ein Innenarchitekturbiiro dazu. «Wir sind ver-
mutlich der einzige Komplettanbieter in Europa»,
sagt Baechler.

Jede Menge Know-how

Klar kdnne fast jeder Schreiner solche Mdbel anferti-
gen: «Aber ganz so einfach ist es doch nicht. Wir ha-
ben beispielsweise unser eigenes Schubladensystem
entwickelt, weil handelsubliche Systeme den Hygie-
neanspriichen selten genligen.» Es brauche also jede
Menge Know-how, sagt Baechler: «Vor allem bei den
Oberfléchen sind wir stdndig am Entwickeln. In einer
Zahnarztpraxis werden extreme Anforderungen an
die Bestandigkeit gegeniiber Chemikalien und Krat-
zer gestellt, die in einer normalen Arztpraxis selten
vorkommen.» Robuste Hochdrucklaminate wiirden
aus asthetischen Griinden eher selten verlangt: «Wir
verfligen Uiber eigene Lackrezepturen, die sehr kratz-
fest - denken sie nur an Zahnarztbohrer - chemika-

lienbestandig und schlagzah sind und versuchen
sie standig zu verbessern. Uberwiegend wird feiner
Strukturlack verwendet. Neuerdings sind aber auch
matte Lacke ein Trend, das ist technisch fast noch
schwieriger umzusetzen. Wir sind also standig auf der
Suche nach neuen Lackmaterialien.»
Produktionsleiter Manfred Salzmann kann da
ein pragnantes Beispiel anflihren: «Schwarz durch-
geférbte MDF. Man sollte es nicht glauben, aber die
ist sehr schwer zu lackieren - die Platten haben eine
Laufrichtung und eine «gute> Seite. Man sieht sofort,
wenn ein Teil verkehrt herum liegt.» Deshalb werden
bei der Haubi AG die Teile nach einem Plan auf der
Schleifmaschine platziert. Aber der Reihe nach.

Belegschaft wollte eine Kiindig

Frither sei es sehr anstrengend gewesen, saubere
Lackierungen zu erreichen, erzahlt Salzmann: «Un-
sere alte Breitband-Schleifmaschine bot uns nur ge-
ringe Schleifqualitét, also wurden die Teile meist mit
der Langband-Schleifmaschine und von Hand bear-
beitet - mithsam und zeitaufwendig.» Bei der wich-
tigen Rolle, welche die Lackierungen im Unterneh-
men spielen, war der Wunsch nach Verbesserung
verstandlich: «Wir haben uns Verschiedenes ange-
sehen. Danach gab es keine Diskussionen mehr -
die komplette Belegschaft wollte eine Kiindig.» Die
Kiindig Brilliant 1350-Cd-L habe sich als erstaunlich
effektiv erwiesen: «Wir konnten etwa 60 bis 70% der
Schleifarbeitszeit einsparen. Bei héherer Geschwin-
digkeit erreichen wir auch noch eine wesentlich bes-
sere Oberfladchenqualitdt - ein Unterschied wie Tag
und Nacht», fasst Salzmann die Auswirkungen zu-
sammen. Das schragstellbare Schleifaggregat sei fir
die exzellente Oberflachengiite verantwortlich: «Die

Die Einrichtung einer Zahnarztpraxis braucht viel Know-how, weill Marcel Baechler, Innen-
architekt vsi. asai., Geschdftsfiihrer der Hdubi AG, einem der flihrenden Anbieter.




Oberflachen werden durch das Diagonal-  Kiindig stellt auch selbst die Schleifbdnder
schleifverfahren viel gleichmdssiger eben, her. Die sind gut.» Nicht zu vergessen die
was uns bessere Lackierungen ermdég- Betreuung durch Kiindig Schleifmittelbe-

licht.» rater Fritz Kaser: «<Das hat immer super ge-
klappt - so macht das Arbeiten Spass.»
Gesamtpaket entscheidend Er sei sehr zufrieden, meint auch Ge-

«Bei den heiklen Sachen bewdahrt sich  schéftsfiihrer Marcel Baechler: «Es ist
Kiindig absolut», sagt Salzmann: «Es sind  nicht nur die offensichtliche Einsparung
viele kleine, aber sehr wichtige Details an  und Qualitatsverbesserung. Das Gesamt-
dieser Maschine, die uns bessere Resul- paket ist entscheidend und da hat das
tate ermoglichen.» Das Lackpaket bei- Schweizer Fabrikat aus meiner Sicht wirk-
spielsweise: «Das ist eigentlich unverzicht- lich Vorteile. Denken sie doch mal, wo sie
bar, weil wir Bandgeschwindigkeit und sonst noch ein (iberlegenes Schleifver-
Vorschub stufenlos an das Material anpas- fahren, die passenden Schleifbdnder,
sen kénnen.» Die Kiindig Brilliant sei da- dazu einen Service der Schweizerdeutsch
bei eine der am einfachsten zu bedienen- spricht, bekommen und das alles auch
den Maschinen am Markt, meint er. «<Und  noch aus einer Hand...»

P

Alles aus einer Hand: Auch die Schleif-
bénder werden von Kiindig hergestellt.

Die Kiindig Brilliant 1350-Cd-L habe er-
hebliche Einsparungen ermdéglicht, sagt
Produktionsleiter Manfred Salzmann (li.).

Die Handarbeit hat sich verringert,
ganz ohne geht es trotzdem nicht.

Durch die Anschaffung der Kiindig
Breitband-Schleifmaschine konnte die
Oberfldchenqualitdt verbessert werden,
sagt man bei der Haubi AG.




Lacktechnologie

Diagonalschleiftechnologie bietet beste Oberflachengiite

Referenz fur Schleifqualitat

Im Kompetenzzentrum Holzoberflache des renommierten deutschen
Farben- und Lackherstellers Remmers kdnnen samtliche Beschichtungs-
verfahren von der Pinsel- bis zur Roboterlackierung getestet werden. Als
Referenz fir optimale Schleifglte dient eine Breitband-Schleifmaschine

von Kindig.

S eit Anfang Oktober 2014 ist das Kom-
petenzzentrum Holzoberflache in L6-
ningen offiziell in Betrieb, berichtet Elmar
Kaiser, Bereichsleiter fir Anwendungs-
technik bei Remmers. «Wir legten immer
grossen Wert auf Forschung und Entwick-
lung. Dabei kommt der praktischen Er-
probung unserer Produkte eine wichtige
Rolle zu. Im neuen Kompetenzzentrum
Holzoberfléche sind wir in der Lage, sogar
neueste Verfahren wie die Roboterlackie-
rung anzuwenden.»

Das Kompetenzzentrum solle eine di-
rekte Schnittstelle zwischen handwerkli-
chenwieindustriellen Anwendern und der
Remmers-Forschung schaffen: «<Dazu kdn-
nen wir unser schon bisher umfangreiches
Seminarprogramm mit bis zu 10.000 Teil-
nehmern pro Jahr hier weiter ausbauen
und jetzt in neuen Raumlichkeiten durch-
fihren.» Die Jugendstilvilla am Eingang
des Werksgelandes erstrahlt frisch restau-
riert und bietet den stilvollen Rahmen da-
fiir. Die angegliederte, neu errichtete Priif-
halle ist das eigentliche Herzstlick: «Wir
verstehen uns hier als Dialogzentrum.
Dazu gehort, dass neben der Entwicklung
und Erprobung unserer Produkte, auch
ihre Praxisanwendung erforscht wird. Das
geht am besten im Erfahrungsaustausch
mit Handwerkern und Industriekunden.
Wirversuchen hier gemeinsam mit den An-

wendern in praktischen Tests die flr ihre
Aufgabenstellung optimale Lésung zu fin-
den.»

Know-how als Wettbewerbsvorteil

Das dabei gewonnene Know-how schaffe
eine Win-Win-Situation fiir alle Beteiligten:
«Das Kompetenzzentrum dient dem Wis-
senstransfer 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 Gber Airmix-
und Airlesspumpen, Flutanlage, Durch-
lauf-Spriihtunnel, Einzelteil-Beschichtung
bis hin zum Sechsachs-Lackierroboter mit
3D-Elementerkennung. Der Fokus liege
dabei klar im technologisch sehr agilen
Fensterbereich, «aber wir kdnnen natur-
lich auch samtliche Beiz-, Impragnier- und
Lackierverfahren im Mébelbereich abbil-
den», halt Kaiser fest. Die umfangreiche
technische Ausstattung diene einerseits
der Darstellung moderner Anlagentechnik
im Einsatz - das konne helfen, bei geplan-
ten Anschaffungen Fehlinvestitionen zu
vermeiden. Andererseits wurden die La-
ckieranlagen mit Bedacht so gewahlt, dass
sich nahezu jede Kundenanlage simulie-
ren ldsst: «Unter den kontrollierten Bedin-
gungen im Remmers-Kompetenzzentrum

Die 795 m2 grol3e Priifhalle ist das Herzstiick des Remmers-Kompetenzzentrums. Hier
konnen nahezu alle Kundenanlagen simuliert werden.



Die Kiindig Brilliant-2 1100-REd-L wurde
von Remmers als Referenzschleifanlage
ausgewdbhlt.

ist damit die Auswertung von Prozesspa-
rametern besser moglich, sodass wir dem
Kunden bei Problemanalysen helfen und
rascher Losungen anbieten kénnen», er-
klart der Experte.

Kunden empfahlen Kiindig

Damit diese Tests wissenschaftlich fun-
diert ausgewertet werden kdnnen, mis-
sen naturgemdss alle Rahmenbedin-
gungen stimmen. Die Vorbereitung der
Priifmuster ist daher wichtig, um ver-
gleichbare Ergebnisse zu garantieren. «Wir
haben deshalb im Vorfeld eine Schleifqua-
litat definiert, die sich an einer technisch
bestmoglichen Oberflachengiite orien-
tiert. So wollen wir Einfliisse durch die
Muster minimieren», erldutert Kaiser, «Da-
rauf folgten sehr langwierige Marktanaly-
sen. Es zeigte sich, dass in dieser obersten
Qualitatsliga nur noch drei Schleifmaschi-
nenhersteller in die engere Wahl fir unsere
Referenzschleifmaschine kamen.» Dass
Kiindig den anderen, mindestens ebenso
renommierten Herstellern vorgezogen

An die préchtige Jugendstilvilla des Seminarzentrums wurde eine  Sogar ein Sechsachs-Lackierroboter mit 3D-Elementerkennung

grol3ziigige Priifhalle angegliedert.

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

wurde, habe einen einfachen Grund, er-
zahlt Kaiser: «<Kunden von Remmers ha-
ben Kiindig schon friiher haufig wegen der
Schleifqualitdt gelobt, nicht nur bei M6-
beloberflachen, auch im Fensterbereich.
Das gab den Ausschlag, bei Kiindig an-
zufragen.» In der Folge nahmen die Rem-
mers-Techniker das Diagonalschleifver-
fahren unter die Lupe: «<Wir haben uns die
Schleifergebnisse bei verschiedenen Kun-
den in der Praxis angesehen. Die Ergeb-
nisse waren immer tipptopp.» Im Kompe-
tenzzentrum habe sich gezeigt, dass durch
das Diagonalschleifen glattere Oberfla-
chen méglich sind: «Das ist vor allem bei
wasserbasierten Materialien von Vorteil»,
so Kaiser.

Angenehme Zusammenarbeit

Die Zusammenarbeit mit Kiindig sei aus-

gesprochen positiv: «Die von Klindig emp-

fohlene Brilliant-2 1100-REd-L hat sich bei

uns bewdhrt. Wir erzielen optimale Re-  Andie 10.000 Anwender werden jéhrlich
sultate mit unserer Referenzschleifma-  bei Remmers geschult. Das Kompetenz-
schine.» zentrum bietet optimale Bedingungen.

steht bei Remmers zur Verfligung.



Was andernorts gerade modern wird, ist bei Holzbau Moosmann seit Jahrzehnten gelebte Praxis: Das Schleifen sichtbarer
Konstruktionsvollhélzer. Die Kiindig Premium-2 650-RP eigne sich dafiir ausgezeichnet, heilit es.

Zimmermannstaugliche Schleifmaschinen

Veredelter Holzbau

Im Holzbau komme man ohne leistungsfahige Schleifanlage langst nicht
mehr aus, meint Jirg Affolter von Holzbau Moosmann. Weshalb man dort
schon seit 25 Jahren eine Breitband-Schleifmaschine verwendet - nein,

nicht fur die Schreinerarbeiten...

G ut 30 Jahreist esinzwischen her, dass
Jirg Affolter bei Holzbau Moosmann
in RUti bei Biliren seine Zimmermanns-
lehre begann. Heute ist er der Geschafts-
fiihrer, hat den 1956 gegriindeten Zimme-
reibetrieb im Jahr 2000 ins Gewerbegebiet
verlegt, modernisiert und mit dem Hol-
zelementbau begonnen: «Die Branche hat
sich definitiv verandert. Wir machen heute
weniger zimmermannsmadssige Konstruk-
tionen, stattdessen errichten wir mehrge-
schossige Holzbauten aus BSH.» Der In-
dustriehallen- und Elementbau dominiere,
sagt Affolter: «Wobei wir ungewdhnliche
Projekte und statische Herausforderun-
gen mogen. Der Holzbau hat sich langst
weg vom ,Barackenbauimage‘ zu einem
sehr anspruchsvollen Handwerk entwi-
ckelt. Erist breiter aufgestellt und praziser
geworden.»

Noch nicht unbedingt selbstverstand-
lich sei die Oberflachenbehandlung, meint
Affolter: «Dabei ist die Veredelung des Pro-
duktes doch ein wichtiges Argument um
Architekten wie Kunden anzusprechen.»
Das belegt schon die Tatsache, dass Holz-
bau Moosmann bereits vor 25 Jahren
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die erste Breitband-Schleifmaschine be-
schaffte. Das ware jetzt nicht so unge-
wohnlich - in vielen Zimmereibetrieben
stehen Schleifmaschinen, werden aber
hauptséachlich fiir die anfallenden Schrei-
nerarbeiten und im Treppenbau benutzt.
«Wir verwenden sie aber tiberwiegend fiir
die Holzbauarbeit, um damit Balken, Spar-
ren und Pfosten zu schleifen», halt er fest.

Zimmerleute mussen trittsicher sein. Eine
Kletterwand dient dem Training.

«Wir wollten ein gutes Produkt»

Als die schon angejahrte Schleifmaschine
ersetzt werden sollte, wussten Affolter
und sein Werkstattleiter Jan Schiipbach
recht genau, was sie wiinschten. «Wir
wollten ein gutes Produkt. Darum war klar
- eine Klindig», erzahlt Affolter und begriin-
detauch gleich warum: «Das ist bei Kiindig
alles sehr solide und halt auch schwere
Holzbau-Schleifarbeiten problemlos aus.»
Natiirlich kdnne man mit einem schweren
Balken praktisch jede Maschine kaputt be-
kommen, wenn man nicht aufpasse: «Da
braucht es eben ein wenig Gefiihl. Man

Geschdftsfiihrer Jiirg Affolter: «Die Bran-
che hat sich definitiv verdndert.»




muss die Mitarbeiter dafiir sensibilisieren,
schwere Teile so schonend wie ein Mdbel-
teil zu behandeln, das spart mir Reparatur-
kosten», lacht er. <\Wenn doch mal was ist,
hat Kiindig einen sehr guten Service.»

Praxisgerechte Durchlasshéhe

Die Klindig Premium-2 650-RP sei bestens
geeignet, versichert Affolter: «lhre serien-
massige Durchlasshohe ist praxisgerecht,
wir kdnnen damit alle bei uns anfallen-
den Pfosten, Riegel und Schalungen ver-
arbeiten.» Wer regelmdssig Leimbinder
schleift, kann optional eine Sonderausfiih-
rung mit einer erweiterten Durchlasshéhe
von 450 mm ordern, die mit einer auto-
matischen Riickfiihrung die Handhabung
schwerer Balken erleichtert. Was man bei
Holzbau Moosmann seit vielen Jahren
praktiziert, sei zunehmend gefragt: «Fer-
tig lackierte Oberflachen bei sichtbaren
Konstruktionshdlzern mégen nur ein op-
tisches Detail sein. Sie kdnnen aber eine

Auftragsvergabe beeinflussen. Mit Hand-
maschinen, wie das oft praktiziert wird, ist
das gerade bei diesen grossen Teilen un-
wirtschaftlich - wer saubere Oberflachen
anbieten kann, hat klar einen Marktvor-
teil.»

Kanten sind auch wichtig

Deshalb ergédnzt eine Kiindig Unig-S Kan-
tenschleifmaschine die Ausstattung:
«Durch ihren Vorschub macht sie die Hand-
habung von langen Schalungsbrettern er-
heblich einfacher.» Obwohl die Unig-S fir
eine Kantenschleifmaschine ungewdhn-
lich schwer ist und fast eine Tonne wiegt,
sollte man sie flir Holzbauarbeiten auf je-
den Fall im Boden verankern, empfiehlt
Affolter: «Mit einem Sechsmeterhebel be-
kommen sie sonst sogar eine Kiindig zum
Kippen», lachelt er. Die Investition in die
holzbautauglichen Kiindig Schleifmaschi-
nen habe sich jedenfalls ausgezahlt: «Wir
sind wirklich zufrieden damit.» |

© Werkstattleiter Jan Schiipbach und
Jiirg Affolter (v. li.) meinen, die Investi-
tion in die neuen holzbautauglichen
Kiindig-Schleifmaschinen habe sich
ausgezahlt..

@ Die serienmdlf3ige Durchlasshéhe sei
praxisgerecht, man kénne damit alle
anfallenden Pfosten, Riegel und Scha-
lungen verarbeiten.

® Um die Jahrtausendwende hat sich
Holzbau Moosmann immer mehr auf
den Holzelementbau spezialisiert.

O Die Kiindig Kantenschleifmaschine
erleichtert durch ihren Vorschub das
Arbeiten mit langen Teilen.
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Kalibrieren von Compositplatten

Toleranz: £0,03 mm

Ein hoch spezialisiertes Marktsegment bedient Von Roll Composites mit exakt
gefertigten Kunststoffteilen. Der technischen Aufholjagd einiger Mitbewerber begegnet
man durch noch mehr Prazision. Eine hochprazise Kiindig Schleifanlage ermoglicht
geringere Toleranzen im Hundertstelbereich ...




Mit dieser Kiindig Technic Precision-2 1350-RRrz konnte Von Roll Composites neue Kunden in einem umkédmpften Markt gewinnen. Mit
der hochprizisen Schleifanlage werden Compositplatten auf Toleranzen unter +0,03 mm 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 Kunst-
stoffteilen mit einer Genauigkeit speziali-
siert, wie man sie sonst nur aus der Fein-
mechanik kennt.» Benotigt werden diese
hochprazisen Teile vorwiegend wegen ih-
rer isolierenden Eigenschaften - in Wind-
kraftanlagen, medizinischen Geréten, auf
Bohrinseln oder in der Militartechnik.
«Dazu kdnnen 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 z&hlt 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 be-
sonders exakt bearbeiten lassen.

gen, ich stelle jetzt solche Teile her, ge-
nugt aber nicht. Man braucht Know-how
und Erfahrung, um die nétigen Toleran-
zen einhalten zu kénnen.» Um es plakativ
auszudruicken: Die hohe Genauigkeit mit
der heute ein Smartphone gefertigt wird,
wiirde fiir diese sehr speziellen Teile wahr-
scheinlich noch nicht ausreichen.

Bislang habe VonRoll Composites
da immer einen kleinen Vorteil gehabt,
schmunzelt Haas, «aber der Mitbewerb
holt natirlich technisch auf, man darf sich
nicht auf seinen Lorbeeren ausruhen.» Hat
man offensichtlich auch nicht, sondern
stattdessen in noch exaktere Fertigungs-
anlagen wie eine Flinfachs-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 Schlis-
sel zu noch mehr Prézision, erldutert Haas:

«Produktionsbedingt weisen die Platten-
werkstoffe noch zu hohe Toleranzen auf,
die wir vor der Bearbeitung egalisieren
mussen. 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 konne
die CNC-Bearbeitung erfolgen, geht er ins
Detail: «Der logische Schluss war, dass
wir mit noch geringeren Toleranzen ka-
librieren missen, um eine héhere Bau-
teilgenauigkeit zu erreichen.» In Zahlen
ausgedriickt bedeutet es, dass die manch-
mal nur 0,3mm diinnen Platten nur we-
nige Hundertstel Millimeter Dickentole-
ranz haben dirfen. Wohlgemerkt, Gber
das gesamte Plattenformat von 1070 mal
2700 mm.

«Unsere vorhandene Schleifanlage
war dafiir nicht gebaut. Wir haben deshalb
bei Kiindig angefragt, ob sie das besser
konnen.» Man konnte. )

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

undurchsichtigen Kunststoff durchscheinend werden ldisst.
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Die Baureihe Technic wurde konzipiert,
um Lésungen nach Mal’ zu ermdglichen.

Anlagen fiir spezielle Anforderungen
«Derartige Anforderungen sind bei un-
seren Kunden aus der Luftfahrt- und Au-
tomobilindustrie keineswegs unge-
wohnlich», meint Ing. Stephan Kindig,
technischer Geschéftsfiihrer der Kiindig
AG dazu: «Unsere Baureihe Technic wurde
ja eigens konzipiert, um solche technische
Lésungen nach MaR zu erméglichen.»

Fiir die Prazisionsschleifmaschine bei
VonRoll konnte man dabei grossteils auf
bewahrte Konstruktionen zuriickgreifen:
«Wir setzen hier zwei unserer Prazisions-
Schleifaggregate ein, die eine besonders
exakte Dickenverstellung iiber 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 seien bei je-
der Kiindig ohnehin serienmassig vorhan-
den, hebt Stephan Kiindig hervor.

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

Zwei Prdzisions-Schleifaggregate erméglichen eine besonders exakte Einhaltung der Di-

cke liber die gesamte Arbeitsbreite.

+0,015mm Toleranz

Unter Optimalbedingungen sei die Kiindig
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 (iber das gesamte
Plattenformat ergeben.» Das sei natir-
lich nicht der Normalfall, betont er: «Eine
regelmassige Wartung ist in diesen Tole-
ranzbereichen sehr wichtig, sonst sinkt
die Genauigkeit. Man muss das so wie re-
gelmassiges Werkzeugscharfen einkalku-
lieren.» Mit der Leistung sei man jedenfalls
hochzufrieden: «Unsere Toleranzvorgabe
von +0,03mm kdénnen wir spielend ein-
halten.» Die Investition habe sich gelohnt,
meint Haas: «Wir konnten eine bessere
Bauteilgenauigkeit erzielen und unsere
Stammkunden bestarken. Und mit der er-
hohten Prazision konnten wir neue Kun-
den dazugewinnen.» [

- ™
Produktionsleiter Hans Haas: «<Unsere
Messungen haben +0,015 mm ergeben.»

Der Vakuum-Vorschubteppich spannt auch sehr diinne Platten si-
cher und trdgt zur Bearbeitungsgenauigkeit bei.



Fensterproduktion

Mehr Arbeitsbreite und bessere Oberflachen beim Fensterschleifen:

«\/» wie Fenster

Den Vorzlgen einer rahmenweisen Fensterproduktion wird oft derim
Vergleich zur Stabbearbeitung hdhere Investitionsaufwand gegentibergestellt.
Doch das dirfte nur bedingt stimmen, wie eine wachsende Zahlvon Prazisi-
ons-Fensterschleifmaschinen aus der Schweiz belegt ...

Fotos: © Robert Kittel



Fensterrahmen und -fliigel kénnen bei der Kiindig Brilliant-2 1600-RdPd-F mit ihrer serienmdfRigen Arbeitsbreite von bis zu 1600 mm

gerade eingelassen werden. Ein spezielles Schleifverfahren sorgt fiir perfekte Oberfléchen.

U ppige 3000 m? Produktionsflache ste-
hen dem Schweizer Fensterspezialis-
ten Triitsch seit Kurzem in einem Neubau
in Ibach SZ zur Verfligung: «Wir erhoffen
uns davon, mit effizienterer Fertigung und
noch besserer Qualitat auch langfristig er-
folgreich zu sein», erldutert Hans Tritsch.
Aufdem 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 kénnen.»

Er selbst sehe sich mittlerweile als
Mentor: «Das Unternehmen wird heute
von meiner Tochter und meinem Ge-
schaftsfiihrer geleitet, ich bin jetzt Rent-
ner», schmunzelt er. Tochter Cornelia
Wiget und Geschaftsfiihrer Edi Zwyer wi-
dersprechen: «Seine langjahrige Erfah-
rung ist bei strategischen Entscheidungen
enorm wichtig fiir uns. Ohne ihn wiirde es
das alles hier nicht geben» sagt Zwyer, auf
die prachtige Werkstatt deutend. Mit sei-
nen 28 Mitarbeitern stellt der 1876 gegriin-

Trotz lippiger 1600 mm Arbeitsbreite ist die Anlage insgesamt
kompakt. Sie ermdglicht glattere Oberfldchen bei Fenstern.

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

Oberflache 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
Tritsch das Dilemma jedes Fensterher-
stellers auf den Punkt. «Die Verbraucher
koénnen aber sehr wohl eine saubere La-
ckierung erkennen. Die Oberflachen sind
deshalb in den vergangenen Jahren im-
mer mobeldhnlicher geworden. Sie sind
der Schliissel zum Kunden.» Sich auf Preis-
kampfe einzulassen, bringe seiner Ansicht
nach nichts: «Bessere Preise durch eine
hohere Qualitat zu erzielen erscheint mir
sinnvoller. Darum haben wir in den Be-
reich Oberflache investiert».

Arbeitsbreite ist entscheidend

Bei den Fertigungsmethoden vertraut
man auf Bewahrtes: «Einzelteilfertigung
und -beschichtung werden zwar viel dis-
kutiert», meint Triitsch, «aber nilichtern
betrachtet, erzielt man mit einer Winkel-
kombination mehr Durchsatz und mit ei-
ner rahmenweisen Fertigung mehr Pro-
duktsicherheit.»

Die wichtigste Neuanschaffung war die
Schleifmaschine, erzahlt er: «<Damit schien
uns der grosste 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 mit ihm befreundeter M&beltischler
besitze seit Jahren eine Breitband-Schleif-
maschine von Kiindig: «Die hat sich bei
ihm bewahrt, also haben auch wir beim

Die V-férmig stehenden Aggregate erlauben es, Rahmen gerade
einzulassen und die gesamte Maschinenbreite auszunutzen.
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Schweizer Marktfiihrer angefragt.» Posi-
tivfand er gleich zu Anfang, «...dass es bei
Kiindig 1600 mm Arbeitsbreite serienmds-
sig gibt. Normalerweise sind so breite Ma-
schinen Sonderanfertigungen mit einem
dementsprechenden Preis.»

«V» flir Fenster

«Wirfanden dann heraus, dass Kiindig eine
in der Branche beliebte, spezielle Fenster-
schleifmaschine herstellt, die allgemein
als Vmax bekannt ist.» Ihr Konzept lGber-
zeugte ihn sofort: «Das ist wirklich clever
ausgedacht. Statt die Rahmen schrag ein-
zulassen und damit Breite zu verschen-
ken, stehen bei der Vmax die Schleifag-
gregate 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 Schleif-
spuren gegenseitig aufheben sollen. Da-
her kann man, ohne Langs- oder Querholz
zu beachten, gerade einlaufen lassen und
tatsachlich bis zu echten 1600 mm Stock-

breite schleifen. Das spart uns enorm viel
Arbeitszeit, weil wir nun nur noch ganz we-
nige Elemente mit der Hand schleifen mus-
sen.» Seine Lackierer seien ebenfalls hoch
zufrieden, betont Tritsch: «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 geniigt es nun, einmal ganz
leicht mit der Hand zu liberschleifen, um
Staubeinschliisse zu beseitigen.»

Da verwundert es kaum, dass
sein Urteil Uber die Kindig Brilliant-2
1600-RdPd-F positiv ausfallt: «Es hat sich
gezeigt, dass sie uns wirklich Zeit spart
und dazu eine sichtbare Verbesserung
unserer Oberflachen ermdglichte.» Die
Entscheidung sei richtig gewesen, meint
Trltsch heute: «Fiir mich ist die Kindig
Vmax eine ideale Fensterschleifmaschine.
Sie hat sich bei uns schon nach kurzer Zeit
splrbar positiv ausgewirkt.»

© «Ohne ihn wiirde es das alles
hier nicht geben» sagt Geschdfts-
fiihrer Edi Zwyer tiber Altmeister
Hans Triitsch.

@ Hans Triitsch und Tochter Corne-
lia sind zufrieden: «Die Kiindig hat
sich bei uns schon nach kurzer Zeit
splirbar positiv ausgewirkt.»

® In der neuen Produktion in Ibach
haben die Mitarbeiter des Schwei-
zer Fensterherstellers Triitsch opti-
male Arbeitsbedingungen.

@ Die 28 Mitarbeiter fertigen jéhr-
lich rund 2500 Fenster, dazu Fens-
terldden und Haustiiren fiir Objekt-
und Privatkunden.



Hochglanzlackierung

Fotos: ©Robert Kittel

Hochglanz-Lackschleifen in der industriellen Mobelproduktion

Trocken Schleifen bis Kornung 1500

Hochglanzlackierungen stellt der renommierte Schweizer Biromébelher-
steller Sitag in industriellen Stlickzahlen her. Die zeitaufwendige Schleif-
arbeit habe man durchden Einsatz einer Kiindig Brilliant Breitband-Schleif-
maschine splrbar reduzieren kdnnen, berichtet Lackierereileiter Markus

Rothaus.

P enible Sauberkeit seiin einer Lackiere-
rei sowieso das A und O, erklart Mar-
kus Rothaus vom Biiromébelhersteller Si-
tag, Sennwald, sein Erfolgsrezept: «Wir
richten zahlreiche Executivebiros ein.
Da sind reprasentative Hochglanzober-
flachen sehr gefragt. Und fiir perfekten
Hochglanz braucht es nun mal klinische
Sauberkeit, ist er iberzeugt. Was Rothaus
unter «sauber» versteht, zeigt der Lokal-
augenschein - die Lackieranlage bei Sitag
ahnelt mehr einer Computerchipproduk-
tion als einer Mébellackiererei. Nicht das
kleinste Staubchen ist zu sehen, selbst der
Boden glanzt. Bei industriellen Durchsatz-
raten im Vollbetrieb, wohlgemerkt.

Breitbandschleifenin der Lackiererei
Da verwundert es dann doch ein wenig,
dass mitten in der Lackieranlage, direkt
neben einer hochmodernen UV-Beschich-
tungsanlage, eine Breitband-Schleifma-
schine steht: «Das geht», schmunzelt Ro-
thaus, «weil es eine Kiindig ist. Mit der
kann man so etwas machen, die staubt
namlich kaum.» Die besagte Brilliant ist
erst auf den zweiten Blick als Kiindig zu er-
kennen - sie ist in schlichtem Grau gehal-
ten. «Wir bestellen alle unsere Maschinen,
egal welcher Marke, in Hellgrau. Durch ein
einheitliches Erscheinungsbild sollen un-

sere Hallen fir die Mitarbeiter heller und
freundlicher wirken», erlautert der Pro-
duktionsleiter, Nedeljko Markovic und er-
ganzt: «<Eine Maschine ist fiir mich dann
gut, wenn ich sie nicht bemerke, weil sie
storungsfrei lduft.» Aufgrund der guten Er-
fahrungen sei die Kiindig Brilliant in der
Lackiererei nicht die einzige Kiindig ge-
blieben. Zum Plattenkalibrieren wurde
eine Kiindig Premium Zweibandmaschine
beschafft. Breit grinsend fiigt Markovic
hinzu: «Unseren beiden Kiindig haben sich
als sehr betriebssicher erwiesen, das be-
deutet von mir das grésstmogliche Lob.»

Trocken schleifen bis Kdrnung 1500

Fir ihn sei das Schleifergebnis wichtig,
meint Lackierereileiter Rothaus prag-
matisch. «Wir haben auf der Brilliantein
Langsschliff- und ein Querbandaggre-
gat mit einer Einlaufbreite von 1600 mm.
Durch die Schragstellung des Langs-
schliffaggregates kénnen wir schon ei-
nen Grossteil der Schleifspuren eliminie-
ren. In Kombination mit dem Querband
erhalten wir Flachen, die véllig plan und
frei von Oszillationsspuren sind. Auf dem
Querband-Hochglanzaggregat kdnnen
wir bis zur Kérnung 1500 trocken schlei-
fen, weil sich das Schleifband dank einer
Druckluft-Schleifbandreinigung nicht mit

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



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

Schleifstaub zusetzt. Das ware friiher undenkbar gewesen, bei so
feinen Kornungen hatten wir die Lackschicht verbrannt.» Die ex-
zellenten Schleifergebnisse der Kiindig Lackschleiftechnik wiir-
den jetzt viel Zeit bei der nassen Endpolitur bis Kdrnung 4000
sparen: «Die ist nach wie vor Handarbeit. Je sauberer und glatter
der Trockenschliff ausfallt, desto weniger Aufwand habe ich beim
Nassschliff.» Angetan ist er auch von der Lebensdauer der Schleif-
béander: «Durch die Kiindig-Diagonalschleiftechnik und die Druck-
luft-Schleifbandreinigung hat sich die Standzeit der Schleifbén-
der gegentiber friiher verbessert.»

Geringerer Materialeinsatz

Mehrere Millionen Franken habe Sitag in den vergangenen drei
Jahren in die Produktion investiert, zahlt das Mitglied der Ge-
schaftsleitung, Jelko Djakulovic, auf: «In die Pulverbeschich-
tung, die Polsterei fiir Blrostthle und fir die Mobelfertigung in

Die geringe Staubentwicklung ermdéglicht den Betrieb direkt ne-
ben der UV-Lackieranlage.

ein automatisiertes Plattenlager mit Zuschnitt, eine Laserbekan-
tung und eine Korpusmontagelinie. Nicht zu vergessen die beiden
Breitband-Schleifmaschinen von Kiindig. Durch diese Produkti-
onsoptimierungen sind spurbare Einsparungen ermdglicht wor-
den, unser Materialeinsatz ist deutlich gesunken.»

Gute Erfahrungen mit Kiindig

Fur Djakulovic zahlt Investitionssicherheit: «Da hat dieses Schwei-
zer Erzeugnis eindeutig Vorzige. Die Beratung von Kiindig er-
folgte kompetent und auch kostenorientiert. Die Maschinen sind
robust konstruiert und sehr bedienungsfreundlich. Bei ihnen er-
warten wir, dass sie zehn bis fiinfzehn Jahre Industrieprodukti-
onsbetrieb problemlos durchhalten.» Auch der Kundenservice sei
hervorragend, betont er und resiimiert: «Bei Kiindig haben wir die
richtigen Anlagen flir uns gefunden - sie schleifen besser und ver-
brauchen weniger Schleifbander und Strom.» [ |

Die zweite Maschine, eine Zweiband Kiindig Premium, wird fiir

schwere Kalibrierschleifarbeiten eingesetzt.
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Massivholzbearbeitung

Eine halbe Tonne Holz: Mit sieben Hobel- und Schleifaggregaten wird die Kiindig Technic 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
deutlichen Effizienzsteigerung gesprochen werden. Der amerikanische
Hackstockspezialist John Boos & Co. holte sich das daflr nétige Know-how
beim Prazisions-Schleifmaschinenhersteller Kiindig in der Schweiz.

\/ater Conrad Boos konstruierte auf drei
Beinen stehende Massivholzbécke,
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 Bdcke auch gut fir
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 grossten Hersteller fir Le-
bensmittel-Verarbeitungsinventar heran.
Hauptprodukt sind nach wie vor professi-
onelle Butcher Blocks und Schneidebret-
terin allen erdenklichen Formen und Gré-
ssen.

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 liberzogen. Die Werksti-
cke mussten deshalb bisher bis zu vier Mal
durch die vorhandene Dreiband-Schleif-
maschine laufen, um eine verwendbare
Oberflachenqualitét zu erzielen: «Dazwi-

Fotos: ©Sven Gutknecht
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schen mussten wir die Blocke zur beid-
seitigen Bearbeitung auch noch manuell
wenden und die dickeren Modelle konnten
wir aufgrund der zu geringen Durchlass-
héhe dieser Schleifmaschine lberhaupt
nicht maschinell bearbeiten», erlautert
Jacob Emmerich, Produktionsleiter von
John Boos&Co. Die Spezialisten flir Mas-
sivholz-Bearbeitungsanlagen von Weinig
USA empfahlen John Boos&Co deshalb,
mit dem Schweizer Prézisions-Schleifma-

schinenhersteller Kiindig in Wetzikon zu
reden. Beim amerikanischen Traditions-
betrieb war man dennoch ziemlich Gber-
rascht, als Stephan Kuindig mit Selbst-
verstandlichkeit davon sprach, alle
Arbeitsschritte in nur einem Durchgang
vereinen zu wollen: «Die Zuversicht bei
Kiindig, eine solche Maschine bauen zu
kdnnen, hat uns iberzeugt», so Emmerich.

Sieben Aggregate versus 500 kg Holz
Mit sieben Aggregaten, aufgeteilt auf eine
oben- und eine unten schleifende Parti-
tion, einer Arbeitsbreite von 1600 mm und
einer Durchlaufh6he von liber 45cm st die
Botop-7 selbst fir den erfahrenen Schleif-
maschinenhersteller eines der grossten je

Mit Hobelaggregaten, Kalibrierwalzen und Elektronikschuh-Schleifaggregaten schafft
die Kiindig Technic Botop-7 alle Arbeitsprozesse nun in einem einzigen Durchgang.



Vorher - Nachher: Verleimbedingter Hohenversatz wird mit den beiden Hobelaggregaten egalisiert. Kalibrierwalzen und

Diagonalschleifaggregate sorgen dann fiir eine perfekte Oberfldchenglite auch bei Hirnholz.

umgesetzten Projekte. Beidseitig wird zu-
nachst mit Hobelaggregaten die Oberfla-
che egalisiert. Eine, beziehungsweise zwei
Kalibrierwalzen und je ein Diagonalaggre-
gat mit elektronischem Schleifschuh sor-
gen danach bei den anspruchsvollen Hirn-
holz-Oberflachen fiir spurenfreien, feinen
Schliff. Nachste Herausforderung: Das Ge-
wicht der Werkstlicke. Vor allem der unten
schleifende Teil der Maschine erforderte
eine solide Konstruktion, da seine Aggre-
gate unter fast einer halben Tonne Belas-
tung arbeiten miissen. Beim oben schlei-
fenden Teil sei das kein Problem: «Da die
Maschine iiber eine Oberteilverstellung
und somit einen festen Einlauftisch ver-
fligt, konnte man sie sogar mit bis zu ei-
ner Tonne belasten», erldutert Stephan
Kiindig. Bereits die ersten Schleiftests in
den Kiindig-Produktionshallen funktio-

Der 440 kg-Block wird zum Probeschleifen in die Anlage eingeho-
ben, deren Ausmal3e man hier ein wenig erahnen kann.

nierten reibungslos und tatsachlich konn-
ten alle Arbeitsschritte, vom beidseitigen
Egalisieren mit Spanabnahmen von bis zu
drei Millimetern bis zum feinen Oberfla-
chenfinish, in nur einem Durchgang reali-
siert werden.

440kg und 45cm in 30 Sekunden

Das «Meisterstlick» 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 Atmosphare sei 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 dreissig
Sekunden hatte die Maschine eine Arbeit
erledigt, die bisher mehrere Stunden in

Anspruch nahm. Die Stimmung der ame-
rikanischen Gaste war dementsprechend
euphorisch: «Wir sind bereits mit grossen
Hoffnungen angereist. Trotzdem lbertrifft
dieses Ergebnis all unsere Erwartungen»,
urteilte Emmerich.

Unlbliche Zentimetertoleranzen

Die Verschiffung in die USA war die letzte
Herausforderung. Die 1600 mm breiten
Modelle - und damit auch die Maschine
fiir John Boos - sind auf drei Zentimeter
so konstruiert, dass sie exakt in den brei-
testen 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 al-
lem nicht, wenn es ums Schleifen geht. &

.

Freude nach dem erfolgreichen ersten Durchgang, gleicherma-
Ren bei der John Boos Delegation wie den Kiindig-Mitarbeitern.
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Yacht-Interieur
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Fotos: ©Robert Kittel

Hochglanz-Kantenschleifen

Yachting in den Alpen

Wie kommt man dazu, sich mitten in den Oberkarntner Alpen hingebungs-
voll dem Yachtbau zu widmen? Diese Geschichte, und warum man dazu
seiner Meinung nach eine Kiindig Prazisionsschleifmaschine braucht, ldsst
man sich am besten von Ing. Markus Mandler selbst erzahlen ...

Z wischen der Kreuzeckgruppe und den
Gailtaler Alpen liegt das Osterreichi-
sche 42-Seelendorf Amlach. Und Mand-
ler Interiors, wo man inzwischen bald so
viele Mitarbeiter beschéftigt, als der Ort
Einwohner hat. Dass sich hier eine der
ersten Adressen Europas fiir den Innen-
ausbau von Luxusyachten befinden soll,
wirde man nicht unbedingt erwarten. Die
erste Frage an Geschaftsfiihrer Ing. Mar-
kus Mandler ist deshalb naheliegend: Wie
kommt man dazu, sich inmitten der Alpen
mit dem Innenausbau von Schiffen zu be-
schaftigen? Das Fernsehen sei schuld, ant-
wortet er: <2006 habe ich eine Fernsehdo-
kumentation liber den Innenausbau eines
Kreuzfahrtschiffes gesehen und war sofort
fasziniert.» Der vom Vater bernommene
Betrieb hatte fiinf Mitarbeiter und war
eine klassische Bau- und Mébeltischlerei.
Viel Entwicklungsméglichkeiten habe es
aufgrund der Lage nicht gegeben. «Und
da habe ich mir gedacht, das kénnte doch
eine Nische fiir uns sein.» Gesagt, getan -
ein Yachtausrster, ebenfalls ein Karntner
Unternehmen, suchte damals in Zeiten der
Hochkonjunktur handeringend nach Pro-
duktionskapazitdten und Mandler hatte
bald seinen ersten Auftrag. «Ganz so ein-

fach war es aber dann doch nicht - als Zu-
lieferer musst du noch besser arbeiten als
deine Auftraggeber.» Leichtbau, Brand-
schutznormen und der Umgang mit teu-
ren Materialien machen dieses Spezialge-
biet alles andere als trivial. «Wir haben uns
unser Know-how hart erarbeiten miissen.»
Heute kann Mandler mit Stolz auf erlesene
Referenzen verweisen, darunter eine der,
mit 140m Lange, gréssten Motoryachten
der Welt. Zum Vergleich: Die gigantischen
Kreuzfahrtschiffe, die man ebenfalls aus-
baute, sind auch «nur» um die 225m lang.

Oberflachen sind enorm wichtig

Die technischen Aspekte solcher Innen-
ausbauten sind komplex: «Arbeiten mit
Verbundwerkstoffen, teilweise recht kom-
plizierte Einbausituationen sowie umfang-
reiche Normen», umreisst Mandler die An-
forderungen. «Eine technisch perfekte
Umsetzung wird von Designern und Eig-
nern als selbstverstandlich angesehen
und interessiert sie nur wenig. Sie konzen-
trieren sich vorwiegend auf die gestalteri-
schen Aspekte - auserlesene Materialien
und exquisite Oberflachenqualitdten.»

Hochglanz-Kantenschleifmaschine

Letzteres kann man beim Rundgang durch
den Betrieb auf Schritt und Tritt beobach-
ten. Schleif- und Poliermaschinen schei-
nen die wichtigsten Arbeitsgerate zu sein.
Ihre Auswahl und Anschaffung erfolge
streng nach Anforderungskatalog, erldu-
tert Mandler: «In erster Linie natirlich die
Schleifqualitat, aber auch die Servicever-
flgbarkeit ist sehr wichtig flir uns.» Denn
Ausfdlle konnten fatale Folgen fiir das
Unternehmen haben: «Da zahlt fir mich

Fiir Ing. Markus Mandler zéhlt vor allem

Verldsslichkeit - der Innenausbau von
Yachten hat sehr enge Terminpldne.
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Einhaltung von

Normen wird vorausge-
setzt, die Eigner konzent-
rieren sich auf die Optik.
Hochglanzlackierungen
bedeuten vor allem sehr
viel Schleif- und
Polierarbeit.

jede Minute bis der Servicetechniker da ist - die
Ponalen sind bei manchen Auftragen wirklich
heftig.» Das sei es auch gewesen, was zum Kauf
der Kiindig Unig-S Lack Kantenschleifmaschine
flihrte: «FUr einen Grossauftrag brauchten wir
sehr dringend eine Kantenschleifmaschine, die
sich fiir hochglanzlackierte Kanten eignet. Zu
meiner Bestlirzung musste ich feststellen, dass
es da nur wenig Auswahl gibt.»

Erstklassiger Service

Die Entscheidung erfolgte pragmatisch: «Kiindig
war der einzige Hersteller der in der Lage war,
uns eine Maschine so kurzfristig zu liefern.» So
erstaunlich war das aber gar nicht. Die Kiindig
Unig-S Lack ist eines der Erfolgsmodelle des
Schweizer Prézisions-Schleifmaschinenherstel-
lers und wird in Serie produziert. Mandler lobt
aber nicht nur die kurze Lieferfrist: «Der Ser-
vice von Kiindig arbeitet rasch und verlasslich.

!
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Insgesamt drei Transportbdnder sorgen bei der Kiindig Unig-S Lack fiir den sehr schonenden Vorschub empfindlicher Hochglanzteile.
Vorschub- und Bandgeschwindigkeit kénnen stufenlos auf das jeweilige Lackmaterial abgestimmt werden.

Wir hatten gleich zu Beginn ein Problem. Den
Einstellfehler erkannte der Techniker mit ei-
nem Blick und hatte ihn mit wenigen Handgrif-
fen behoben.» Seither laufe die Maschine per-
fekt, betont er: «Meine Mitarbeiter sagen, dass
die mit der Kiindig geschliffenen Kanten hin-
terher Zeit beim Polieren sparen.» Dafiir setzt
Kiindig einiges Know-how ein. Ein getasteter
pneumatischer Schleifschuh, ahnlich dem ei-
ner Breitband-Schleifmaschine, ermdglicht den
kontrollierten An- und Ablauf der Kante. Das
Rundschleifen der Eckzonen kann so minimiert
werden. Vorschub- und Schnittgeschwindig-
keit sind stufenlos auf das Material abstimmbar.
Diese sehr hohe Prézision verhindert zuverlas-
sig das Durchschleifen der oft nur hauchdiinnen
Lackschichten. Es ginge gar nicht immer so sehr
um die Investition, sondern um das Gesamtpa-
ket, zieht Mandler sein Fazit: «...und das ist bei
Kiindig wirklich ausgezeichnet.»




Fotos: ©Robert Kittel
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Die Zuverldssigkeit ihrer Kiindig-Schleifmaschinen habe es den Mitarbei-
tern von Halstock angetan, sagt Dave Higgins (4. v. li.).

Wertbestandige Schleiftechnik aus der Schweiz

Langzeitbeziehung

Ihre erste, vor Uber zwei Jahrzehnten gekaufte Kiindig laufe nach wie vor perfekt, sagt man
beim britischen Mobelhersteller Halstock. Was aber kein Grund sei, deshalb auf technischen
Fortschritt zu verzichten. Also setzt man mittlerweile drei Kiindig Prazisionsschleifmaschinen

ein - und denkt Uber die Vierte nach....

Q ualitat bestehe noch, wenn der Preis langst ver-
gessen ist — dieses Motto einer bekannten briti-
schen Automarke treffe auch auf Kiindig zu, schmun-
zelt David Higgins, Produktionsleiter bei Halstock in
Yeovil: «Tatsachlich l[duft unsere Kiindig Enorm-Primo
bereits langer, als es Halstock gibt. Wir sind ndm-
lich aus dem Zusammenschluss von drei regionalen
Tischlereien in Somerset entstanden und eines der
Unternehmen hat sie mit eingebracht. Was sie gekos-
tet hat, weiss heute keiner mehr, aber sie ist mit Si-
cherheit jeden Cent wert.» Die legendéare Langlebig-
keit von Kiindig sei ndmlich keine leere Versprechung,
meint Higgins: «Eine Kiindig ist wirklich fiir die Ewig-
keit gebaut. Unsere lduft noch immer perfekt wie

am ersten Tag.» Dass man mittlerweile drei dieser
Schweizer Qualitdtsschleifmaschinen besitze, hange
mit dem Wachstum des Betriebes zusammen: «Wir
konnten uns mit unseren handwerklich hochwerti-
gen Produkten einen guten Namen machen. Dafir
braucht man natirlich eine addaquate maschinelle
Ausrustung.»

«Ein echter Fortschritt»

Halstock ist ein Musterbeispiel fiir eine moderne bri-
tische Tischlerei. Die Werkstatt ist blitzsauber und
verflgt Uber sehr gepflegte, zeitgemdsse Maschi-
nen. Arbeitsbedingungen und Qualitatsniveau unter-
scheiden sich deutlich vom in Grossbritannien sonst
Ublichen. «Wir investieren viel, um mehr Prézision
bei kiirzeren Verarbeitungszeiten zu erreichen.» Das
habe auch zum Kauf einer Kantenschleifmaschine
und einer weiteren Breitband-Schleifmaschine von
Kiindig gefiihrt: «Wir sind mit unserer ersten Kiindig
wirklich zufrieden. lhre Genauigkeit und Schleifgiite
war damals aussergewdhnlich und ist noch heute
sehr gut. Aber es war nétig, unsere Kapazitaten zu
erweitern.» Die Wahl fiel auf eine Kiindig Brilliant-2
1350-REd. «Die Brilliant ist ein echter Fortschritt, ob-

Jasper Heinrich, Produktionsgeschdftsfiihrer.




wohl wie gesagt, an der Alten eigentlich
nichts falsch ist» findet Dave. Das Vaku-
umtransportband, die verbesserte Genau-
igkeit der Dickeneinstellung und vor allem
das revolutiondre Diagonal-Schleifverfah-
ren sind einige der Fortschritte, die er auf-
zahlt: «Wir schleifen mit der Brilliant zu
80% Polyester Hochglanz-Oberflachen,
da trumpft sie richtiggehend auf.» Durch
das schraggestellte Schleifaggregat set-
zen sich die Schleifbander ndmlich selbst
bei klebrigem Polyester spiirbar weniger
zu, bestatigt Higgins: «Die Flachen wer-
den vorbildlich eben und sind im Gegen-
satz zu konventionellen Schleifmaschinen
praktisch frei von Schleifriefen.» Beson-
ders angetan ist Dave von der Genauigkeit
im Zehntelbereich: «Das nenne ich zeitge-
masse Prazision.»

Messbare Zeitersparnis

Unter dem Strich hatten sich die beiden
neu angeschafften Kindig-Schleifma-
schinen gerechnet: «Wir fiihren genaue
Zeiterfassungen durch und kalkulie-
ren die Auftrage nach. Die Arbeitszeiten
fir Schleiftatigkeiten konnten dank der
Kiindig Schleifmaschinen deutlich verrin-
gert werden.» Man sei sogar dazu liberge-
gangen, auch Teile von Subunternehmern
aufder Kiindig zu verarbeiten: «Weil es viel

schneller geht und bessere Oberflachen
erzielt werden.» Das Gesagte gelte auch
fiir die Kantenschleifmaschine: «Die spart
ebenfalls viel Arbeitszeit», sagt Higgins.

Weiterer Ausbau geplant

Das wachsende Unternehmen habe schon
neue Plane: «Wir sind dabei, eine zusatz-
liche Produktionshalle mit einer CNC und
einer weiteren Kiindig zu bauen», erzahlt
Produktionsgeschéftsflihrer Jasper Hein-
rich: «Eine andere Schleifmaschine als
eine Kiindig kdme fiir uns wahrscheinlich
ohnehin nicht infrage.» |

© Halstock in Yeovil, Somerset.
@ Kiindig Uniq Kantenschleifmaschine.

® Der sehr saubere Betrieb istinzwischen
auf fast 50 Mitarbeiter angewachsen.

@ Die Kiindig Brilliant -2 1350-REd kann
selbst kleine Teile sehr prdzise schleifen.

© Diese Kiindig gibt es ldnger als Halstock -
sie laufe perfekt wie am ersten Tag, heif3t es.

@ Arbeitsbedingungen und Qualitdtsni-
veau unterscheiden sich deutlich vom
sonst in GroRbritannien Ublichen.
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CNC-Schleiftechnologie eroffnet neue Moglichkeiten:

Formgebendes Schleifen

In der Skiindustrie ist formgebendes Schleifen mit der CNC-Breitband-Schleifma-
schine langst etabliert. Fir die Mobelindustrie konnte sich da ein Blick Gber den
Tellerrand lohnen. Mit den Anlagen des Schweizer Prazisions-Schleifmaschinenher-
stellers Kiindig waren Softlinefronten mit fertiger Oberfléche in einem Arbeitsgang
durchaus denkbar...




Die CNC-Schleiftechnologie ermdglichte der Skiindustrie die Verwendung neuer Kernmaterialien. Heute werden mit den Anlagen von

Kiindig neben Holz auch Kohlefaser-, Polyurethanschaum- und Honeycombkerne geformt.

D ie Wiederholgenauigkeit im Hun-
dertstelbereich sei der Vorteil von
CNC-Schleifmaschinen, meint Marcel
Brunner. In der Snowboardcross-Herstel-
lerszene hat er einen guten Ruf. Die Olym-
piasiegerin von Sotschi, Eva Samkova oder
der dsterreichische Weltmeister und Welt-
cupsieger Markus Schairer fahren mit den
Boards der kleinen helvetischen Manufak-
tur Oxess von Sieg zu Sieg: «2006 sind die
Athleten bei der Olympiade in Turin noch
mit Serienmaterial angetreten. Heute geht
es im Snowboardcross deutlich professio-
neller zu. Die Spitzenleute fahren wie Ski-
rennlaufer massgefertigtes Material.»

Fiir schnelle Ski oder Snowboards sei
die Form des Kerns entscheidend: «Hier
konnen Zehntelmillimeter Gber Zehntel-
sekunden entscheiden», meint er augen-
zwinkernd: «Bei den Rennldufern gibt es
keine zwei, welche dieselbe Geometrie
fahren wollen. Wiederholbare, individu-
elle Anpassungen sind aber erst durch die
CNC-Schleiftechnik von Kiindig Giberhaupt

maoglich geworden. Eine durch Siege be-
wahrte Geometrie lasst sich mit ihrimmer
wieder exakt reproduzieren.» Der Kern der
Oxess Snowboards besteht aus schicht-
verleimtem Buchen- und Pappelholz. Die
verleimten und mit einer Taillierung ver-
sehenen Kerne erhalten ihre dreidimen-
sionale Form auf einer CNC-gesteuerten
Breitband-Schleifmaschine von Kiindig.

Imposante Zerspanungsleistung

Der Schweizer Prézisions-Schleifma-
schinenhersteller Kiindig, Wetzikon, be-
schéftige sich schon geraume Zeit mit
dieser Technologie, erzédhlt Chefkon-
strukteur Ing. Stephan Kiindig: «Die ers-
ten CNC-Schleifmaschinen haben wir
bereits in den 1990iger-Jahren konstru-
iert und gebaut.» Mit einer herkdmmli-
chen Breitband-Schleifmaschine habe
die Kiindig Technic aber nur wenig ge-
meinsam, lachelt er: «Das Schleifaggre-
gat kann wéhrend des Schleifvorganges
in der Z-Achse bewegt werden. Wir formen

mit der CNC-Schleifmaschine aus einem
flachen Brett den Kern fiir Ski und Snow-
boards mit dickerem Mittelteil und diin-
nerem Ende.» Ein Vakuumvorschubband
sorgt dabei flr die sichere Werkstiick-Auf-
spannung: «Die Schleifmaschine ist zu be-
eindruckenden Zerspanungsleistungen fa-
hig - bis zu 16 mm sind méglich.»

Der dafiir notige konstruktive Auf-
wand ist bemerkenswert. Die Aggregat-
fihrungen im Maschinenbett sind fast
raumhoch. Das eigentliche Schleifaggre-
gat wird an ihnen mit Kugelumlauf-Spin-
delgetrieben auf- und ab bewegt. Auf
diese Weise konne der Winkelfehler ge-
nauerjustiert werden, was sich dannin ho-
herer Schleifprazision dussere, erlautert
Kiindig. «So kénnen wir weite Radien mit
recht hohen Vorschiiben exakt formen,
wodurch sich unsere CNC-Schleiftechnik
auch flr die Grossserienproduktion gut
eignet.» Der kleinstmdgliche Schleifradius
hangt dabei von der gewdhlten Schleif-
walze ab. Eine wichtige Rolle komme )

Snowboardhersteller Marcel Brunner begeistert die Wiederholge-
nauigkeit. Sie ermdglicht das «Kopieren» von Siegesmodellen.

Ing. Stephan Kund/g konstruierte bereits in den 1990iger-Jahren
die ersten CNC-Breitband-Schleifmaschinen.
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Das Schleifaggregat bewegt sich
in der Vertikalachse.

auch der Steuerungssoftware zu: «Wir le-
gen viel Wert auf Benutzerfreundlichkeit.
Von den komplexen Vorgangen im Hinter-
grund soll der Anwender méglichst wenig
merken.» Man muss wohl kaum anmer-
ken, dass auch die Software das Ergebnis
langjadhriger Entwicklungsarbeit ist.

Raum fiir neue Ideen

Dem formgebenden Schleifen attestiert
Brunner Zukunft: «Materialien, wie Kohle-
fasern, Schaume oder Honeycombstruk-
turen, widersetzten sich bisher erfolgreich
einer Frasbearbeitung. lhre Verwendung
wurde erst durch die formgebende Schleif-
technologie von Kiindig moglich, weshalb
sich die namhaften Grossserienherstel-
ler ihrer heute verstarkt bedienen.» Der
gelernte Tischler sieht aber auch Anwen-
dungsmoglichkeiten im Bereich der M6-
belherstellung: «Die heute nachgefragten
dreidimensionalen Mdbelfronten konnte
man mit der Kiindig CNC-Schleifmaschine

Bei weiten Radien sind hohe Vorschubgeschwindigkeiten fiir die
Grofserienfertigung mdéglich.
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von bis zu 16 mm sicher gefiihrt.

wahrscheinlich schneller und effizienter
herstellen, weil die bei Querholz proble-
matischen Frasvorgange und das zeitrau-
bende Schleifen mit Handmaschinen ent-
fallen konnten», meinter.

Technisch ware das durchaus denkbar,
bestatigt Stephan Kiindig: «<Man kdnnte
Teile formen und mit mehreren Aggre-
gaten in einem Durchlauf bis zur fertigen
Oberflache fein schleifen.»

Baukastensystem

Die Baureihe Kiindig Technic bezeichnet
Ubrigens nicht nur die CNC-Schleifma-
schine, sondern umfasst zahlreiche modu-
lare Losungen fiir industrielle Anforderun-
gen. Die Abstimmung auf unterschiedliche
Materialien, Exklusivschleifverfahren wie
die CNC- oder die Diagonalschleiftechnik
und spezielle Anforderungen Wechsel zwi-
schen Langs- und Querschliffin der Linien-
fertigung konnen damit kosteneffizient re-
alisiert werden.

Von den komplexen Vorgédngen merkt der Benutzer wenig. Die

Die Baureihe Technic ist fiir die Industrie
ausgelegt und kann mit CNC-Schleifaggre-
gaten ausgertistet werden.

/

Kiindig sei einfach zu bedienen, sagt Marcel Brunner.



Formsperrholz

Prazisionskalibrieren von Furnieren

Zukunftstrachtige Investition

Formsperrholz gilt als einer der Holzbaustoffe der Zukunft, weil seine statischen
Eigenschaften den Architekten mehr Gestaltungsfreiheit geben. Fiir einen «bere-
chenbaren» Werkstoff braucht es freilich enge Toleranzen, fir die der franzdsische
Spezialist Lécuiller auf Schweizer Technologie setzt...
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D idier Pineau als Quereinsteiger zu bezeichnen,
trifft es wohl nicht ganz. Der ehemalige Luft-
fahrtingenieur diirfte durch seine bahnbrechenden
Patente zur molekularen Zerlegung hoch toxischer
Stoffe mit extrem heissem Plasma heute recht wohl-
habend sein. Die Art und Weise, wie in manchen In-
dustriezweigen Geschéfte gemacht wiirden, habe er
allerdings weniger goutiert, erzahlt Pineau: «Mir wa-
ren Menschen immer wichtiger, deswegen habe ich
meine Unternehmensanteile dann verkauft. Und was
macht man, wenn man noch keine 60 Jahre alt und
relativ unabhéangig ist? Man sucht sich eine neue Be-
schaftigung.» Das habe ihn zur Holzwirtschaft ge-
bracht: «<Menschen, die mit Holz arbeiten, sind im
positiven Sinn anders» sagt er, <Darum habe ich den
in finanzielle Probleme geratenen, renommierten
Sperrholzhersteller Lécuiller ibernommen.» Pineau
analysierte den Betrieb und seine Produkte, um L6-
sungsansétze zu finden: «Es wurden hohe Stiickzah-
len produziert, die aber aufgrund des Marktdruckes
keine Gewinne brachten. Fir einfache Produkte wie
Stuhllehnen werden nun mal nur geringe Preise be-
zahlt.» Die Lésung dieses Dilemmas lag auf der Hand,
fand er: «Nicht Masse, sondern Klasse.»

Eine der grossten Pressen Europas

Dafiir seien die technischen Moglichkeiten bei
Lécuiller gar nicht so schlecht, meint Pineau: «Wir
verfligen Uber eine der gréssten Pressen Europas.
Sie kann bei 3,20m Arbeitsbreite bis zu 121 Formen
pressen.» Er begann mit namhaften Designern zu-
sammenzuarbeiten: «Heute arbeiten sieben Desig-
ner standig flr uns. Sie brachten uns dann auch auf
die richtige Idee. Wir dachten zu klein. Ganze Struk-
turen statt kleiner Stuhllehnen - wir missen lernen,
in Sperrholzformen zu denken.» Klingt einfach, ist
es aber nicht: «Wir miissen zahlreiche Probleme erst
noch [8sen. Man braucht technische Nachweise und
Zertifizierungen, bevor man statisch tragende Bau-
teile herstellen kann.» Immerhin konnte man in der

Innenarchitektur inzwischen einige Projekte realisie-
ren, die dann aufgrund ihrer kilhnen Formen auch
prompt durch alle Architekturgazetten wanderten:
«Das war eine gute Demonstration unserer technolo-
gischen Moglichkeiten. Wenn sie einen Gewdlbebo-
gen aus Massivholz herstellen wollen, werden sie im-
mer eine stark bruchgeféhrdete Zone haben, weil die
Maserung eines ausgesdgten Teiles nicht der Form
folgen kann, was es schwacht. Bei Formsperrholz
folgt die Maserung immer der Bauteilform und ist da-
durch deutlich belastbarer. Zudem sind Furniere ein-
facher in konstanter Qualitat herstellbar, als zum Bei-
spiel Leimholz.»

Jeder Zehntelmillimeter addiert sich

Dreh- und Angelpunkt sind die Bauteiltoleranzen, er-
l[dutert Pineau: «Die Dicke eines Formteiles muss ex-
akt stimmen, um es berechenbar zu machen. Bei
diinnen Teilen wie einer Stuhllehne, sind Toleran-
zen meist kein Problem. Man kann durch den Press-
druck einfach eine konstante Dicke herstellen. Bei
einem Balken funktioniert das aber nicht. Er hat
mehr Schichten und bei 5 oder 10cm Dicke kdnnen
sie das nicht mehr einfach so verpressen, bis die Di-
cke stimmt. Zurechtschleifen nach dem Verleimen
geht schon gar nicht. Dieses Problem mussten wir
l6sen.» Die technische Lésung sei ein reines Tole-
ranzproblem, fasst Pineau zusammen: «Man muss
einfach dafiir sorgen, dass die Furnierlagen gleich-
massig stark sind, um in Summe die gewiinschte Di-
cke zu ergeben. Also kalibriert man die Furniere vor
dem Verleimen mit einer Breitband-Schleifmaschine.
Neu war daran lediglich, dass wir wegen der hohen
Anzahlan Lagen engere Toleranzen benétigen, als sie
mit Gblichen Schleifmaschinen méglich sind.»

Hohe Prazision aus der Schweiz

Herkémmliche Breitband-Schleifmaschinen schlei-
fen auf Zehntelmillimeter genau: «Eine Serienma-
schine geniigt bei uns deshalb nicht. Jeder Zehntel-

Didier Pineau (li.) findet, Holz habe Zukunft: «<Menschen die mit Holz arbeiten, sind im positiven Sinne an-
ders.» In der Herstellung von Formsperrholzteilen sieht er deshalb viel Potenzial.




millimeter Abweichung addiert sich - bei
50 Lagen hatten wir schon fiinf Millimeter
Abweichung.» Gliicklicherweise hatte der
Vorbesitzer schon fiir die Losung gesorgt:
«Kurz vor dem Verkauf an mich hatte
er noch in eine Prazisionsschleifanlage
von Kiindig investiert, die man ihm allge-
mein zur Qualitatsverbesserung empfoh-
len hatte.» Die Kiindig Technic Precision-2
1100-RrRr wurde speziell zum Furnier-
schleifen konzipiert: «Sie verfligt lber ei-
nen Einlauf, der auch sehr welliges Furnier
problemlos schluckt. Und vor allem: Diese
Maschine kann auf Hundertstelmillimeter
genau schleifen.» Genau diese Eigenschaft
kdme ihm nun bei den neuen Produkten
zugute, lachelt Pineau zufrieden: «Genau-
genommen hat er mit dieser Schweizer
Prazisionsmaschine die Zukunft des Un-
ternehmens sichergestellt.»

Die Kiindig verarbeite derzeit etwa
150 m? Furnier pro Jahr véllig problemlos:
«Das ist aber gerade mal eine Schicht, wir
haben also noch viel Luft. Dabei ist sie zu-
verlassig prazise, um auch sehr geringe To-
leranzen einzuhalten.» Am meisten zéhle
fir ihn aber eines: «Meine Mitarbeiter - sie
lieben diese Maschine.» |

© Die mafigeschneiderte Kiindig Technic
Precision-2 1100-RrRr kann Furnier auf
Hundertstel prdzise schleifen.

@ Ein spezieller Einzug kann auch sehr
wellige Furniere ohne Bruch einziehen.

©® Seine Mitarbeiter mégen die Maschine,
sagt Pineau, weil sie so einfach zu
bedienen sei.

O Die durch die Kiindig méglichen, gerin-
geren Toleranzen erméglichen heute die
Entwicklung neuer Produkte, wie zum Bei-
spiel von tragenden Form-Sperrholzbal-
ken fiir die Holzbauarchitektur.
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