Vmax

Fenster Schleifen neu erfunden

Fir den Fensterbau wird eine spezielle Ausfiihrung angeboten, die Technic ,Vmax”. Sie ermdglicht

mit zwei gegengleich stehenden Diagonalaggregaten einen ,diagonalen Kreuzschliff”. Dies ="
beim Schleifen von Fensterrahmen beste Oberflachenqualitat Iangs und quer zur Faser.



Rahmenweise Fertigung

Durch diesen zweimaligen ,ziehenden” Schnitt mit unterschiedlichen Angriffswinkeln werden
zuverlassig tber 90% der Fasern abgeschnitten. Ein Zwischenschliff bei Tauchimpragnierungen,
Tunnelspritzanlagen oder zum Putzen der Querfriese kann mit spiirbar weniger Zeitaufwand
erfolgen oder unter giinstigen Umstanden sogar entfallen. In der Praxis ergibt sich daraus ein
erhebliches Kosteneinsparpotenzial.

Die Kiindig Technic-2 1600-RdEd ist mit einem Rollen-Diagonalaggregat und einem
Elektronikschuh-Diagonalaggregat die im Winkel von +10°/-10° zueinander schragstellbar sind,
ausgerustet. Ein weiterer Vorteil des aufwendigen Schleifverfahrens ist offensichtlich: Mit dem
Rahmen kann die gesamte Maschinenbreite genutzt werden, da man ihn gerade einlaufen lassen
kann. Die Oberflachen weisen — unabhangig von der Holzrichtung — deutlich weniger Schleifspuren
auf, als bei herkdmmlichen Schleifverfahren.



Vorteile des Schleifverfahrens

Das Kiindig Diagonal-Schleifverfahren hat bei einer rahmenorientierten Produktion gleich mehrere
klare Vorteile:

e Durch das schraggestellte Schleifaggregat kann der Rahmen gerade, und nicht wie sonst Ublich
schrag, eingelassen werden. Die verfiigbare Maschinenbreite wird damit besser ausgenutzt.

e Das Diagonalaggregat schleift durch seine Schragstellung das Querfries nicht schlagartig tber die
ganze Breite sondern ,ziehend” und kontrolliert. Die Krafte auf das Querfries sind wesentlich
geringer und die bekannten Vibrationen auf dem Fensterrahmen entstehen nicht.

e Durch den ,ziehenden Schnitt” werden die Fasern besser abgeschnitten, was sich dann vor allem
beim Tauchen als deutlicher Vorteil erweist: Der Zwischenschliff ist mit erheblich geringem
Aufwand schnell erledigt.

e Auch die Schleifmarken quer zur Faser auf den Querfriesen sind deutlich weniger ausgepragt und
die Oberflachen wesentlich feiner als bei herkdmmlichen Schleifverfahren. Beispielsweise
verringert sich bei den trendig naturbelassenen oder gedlten Elementen die Handschleifarbeit
dadurch spurbar.

e Die Schleifbénder verharzen bei ,fetten” Holzarten weniger und erreichen langere Standzeiten.



Diagonalaggregate

Diagonal-Aggregate kdnnen wahlweise um 10° schrag oder herkémmlich gerade gestellt werden.
Dieses nur bei Kuindig erhaltliche Diagonalschleifverfahren hat Vorteile: Weniger Schleifspuren,
langere Bandlebensdauer, weniger Faseraufrichtung und dadurch splrbar feinere Oberflachen. Das
Diagonalschleifen hat sich daher in Bereichen mit besonders hohen Qualitatsanforderungen, wie
Furnierarbeiten und Hochglanzlackierungen, bewahrt. Die verringerten Schleifspuren werden aber
auch in der Fensterproduktion oder bei feinen, naturbelassenen Massivholzarbeiten geschatzt.

Diagonalaggregate sind als Kalibrierwalzen, mit pneumatischem oder elektronischem Schleifschuh,
sowie kombiniert verfiigbar. Sie verfligen Uber eine duBerst stabile Aggregatlagerung, die alle
Kindig Schleifmaschinen auszeichnet und eine tUberdurchschnittliche Lebensdauer gewahrleistet.
Samtliche Optionen, wie zum Beispiel Querband oder Birste sind moglich.
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Arbeitsbreiten

1100mm  1350mm  1600mm  1900mm  2200mm  Andere Arbeitsbreiten auf Anfrage

Welche Konfiguration macht fur Ihre Zwecke am meisten Sinn? | Jetzt unverbindlich anfragen

Schleifschuhe
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durchgehende Luftkammer fiir den Andruck. Besonderer Wert wird auf einen duBerst prazisen
Aufbau gelegt.

Elektronischer Segmentschleifschuh

Beim elektronischen Schleifschuh wird die Position der einzelnen Segmente vom Computer
berechnet und gesteuert. Das ermoglicht eine separate feinflihlige Bearbeitung heikler Bereiche,
wie Vorder-, Hinter- und Seitenkanten in unterschiedlicher Intensitat und eine insgesamt bessere
Planheit.

Tastrollen und Abtastbreiten

Tastrollen und Schleifschuhsegmente sind wahlweise mit 35 mm oder 22 mm Abtastbreite
verfligbar. Je nach Material und Schleifvorgang stehen unterschiedliche Schleifschuhharten zur
Verfligung. Zwei verschieden harte Schuhe zahlen zum serienmafBigen Lieferumfang.



