Fensterbau ohne Lackzwischenschliff.
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Q-FIN

Fensterbau ohne Lackzwischenschliff:
Das ist Quality Finishing von MARTIN.

Der Zwischenschliff gehort im Fensterbau zu den unbeliebtesten und teuersten
Arbeitsgangen. Aber neben dem Zwischenschliff selbst missen die Rahmen auch
transportiert, gelegt und gewendet werden. Auch das sind alles zeitraubende und
beschadigungstrachtige Tatigkeiten. Und vor allem teure.

Hier setzt das so einfache wie wirkungsvolle Verfahren Quality Finishing an. Durch
feines Querkappen werden die langs orientierten Holzfasern mikroskopisch klein
rechtwinklig angeschnitten. Und das in einer Definiertheit, die mit den herkdmmlichen
Methoden nicht zu erreichen ist. Bei anschlieBendem Auftragen wasserbasierter
Holzschutzmittel und Lacke stellen sich dadurch die Fasern nicht mehr auf und
die Flachen bleiben glatt.

Damit entfallt an mit Q-FIN vorbereiteten Flachen der Zwischenschliff nahezu
vollstandig. Und das damit verbundene Handling naturlich auch. Das fihrt zu

betrachtlichen Herstellkostensenkungen einerseits und zu einer splrbaren schwerer, robuster
Maschinenbau

Qualitatssteigerung andererseits.




Unsere Technik fiir Ihren Erfolg.

Durch den berihrungssensitiven Bildschirm bedienen Sie die
Maschine schnell, einfach und zielgerichtet. Leicht nachvoll-
ziehbare MenUs tragen zu einer effektiven Ristzeitreduzierung
bei und stellen erstklassige Arbeitsergebnisse sicher. Eine
leistungsfahige Datenbank erlaubt die Erfassung und Spei-
cherung von bis zu 100 Programmen, die Sie vollkommen frei
zu 48 Programmsatzen mit je 24 Programmen organisieren
kénnen. So sind Sie selbst fur ein sehr umfangreiches
Fertigungssortiment optimal gerustet.

moderne Touchscreen-
Steuerung

zum Patent angemeldete . . ©
Rollenkanalfthrung

Werkstlckdimensionen
von 10 x 10 bis
250 x 250 mm
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Mit einer Vielzahl von Vortellen
zur perfekten Oberflache.

Hohere Qualitat, niedrigere Herstellkosten:
Das ist Q-FIN.

Es geht aber noch um viel mehr: Neben der splrbar gesteigerten Qualitat und den
niedrigeren Herstellkosten werden lhre Fenster durch den allseitigen Holzschutz eine
héhere Lebensdauer haben, Ihre Mitarbeiter werden gestindere Arbeitsplatze durch
weniger Feinstaub bekommen — all diese Vorteile bietet Ihnen die Q-FIN-Technologie.

Das heute weit verbreitete Fein- bzw. Hydrohobeln verspricht sehr glatte und vor
allem homogene Holzoberflachen im Fensterbau. Je ungleichmaRiger die Jahresringe
jedoch verlaufen, je groBer der Harteunterschied zwischen Frih- und Spatholz ist
und je stumpfer das Werkzeug wird, desto ungleichméasiger wird das erzielbare
Hobelergebnis. Das fihrt zu ungleichmaBigem Saugverhalten des Holzes und, vor
allem bei dunklen Beschichtungen, zu fleckig-wolkigen Oberflachen. Mit Q-FIN erhalten
Sie gleichmaRig saugende Oberflachen und damit eine perfekte Farbgebung.

Die Oberflache lhrer Produkte ist

die Visitenkarte lhres Unternehmens.
Wurden Fenster bislang vor allem als Teil Profilieren
der Bausubstanz angesehen, gewinnen Hobeln Reparieren
sie heute zunehmend den Status eines
Mobelsticks. Die Kunden entscheiden
sich sehr bewusst fur technisch hoch-
wertige Fenster und erwarten sehr
selbstverstandlich auch eine ent-
sprechend erstklassige Oberflache.

Das Q-FIN-Verfahren ermdglicht, mit

Impragnieren
Grundieren

deutlich reduziertem Aufwand, diese
erstklassige Oberflache zu erhalten.

Rahmen-
pressen




Rahmenpressen

Kosmetik

Lackieren

Impragnieren
Grundieren

Lackieren

Der Prozessablauf im Uberblick.

In modernen Fertigungsbetrieben finden Sie zumeist einen
der beiden hier skizzierten Fertigungsablaufe. Wobei es letzt-
lich unerheblich ist, welcher Ablauf dem lhrigen nahekommt,
entscheidend ist immer, dass die Q-FIN in nahezu allen
denkbaren Szenarien ihre Starken ausspielen kann.
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Zuverlassigkeit mit
unserer Werkstuckflhrung.

Die zum Patent angemeldete Rollenkanalfiihrung stellt
sicher, dass auch sehr kippgefahrdete Werkstlicke genau
winkelig, zuverlassig und sicher durch die Maschine
laufen und die beiden Quality-Finishing-Aggregate per-
fekte Arbeit leisten konnen. Abhangig von den
vorgewahlten Abmessungen 6ffnet oder schlieit sich
der Rollenkanal gesteuert auf die Werkstlickmafe.

Die maximalen Arbeitsmafie sind 250 x 250 mm,

die minimalen 10 x 10 mm.

Fur Fensterbauer
ein fast schon
ubernaturliches Erlebnis.

Der erfahren Praktiker weif3, dass mit Wasser benetztes
Holz quillt. Das Q-FIN-Verfahren bricht mit diesem
Gesetz. Denn durch mikroskopisch kleine, rechtwinklige
Querkappen werden die langs orientierten Holzfasern
so zerschnitten, dass sie nicht mehr quellen kdnnen.
Wichtig hierbei ist, das Kappen sehr definiert durchzu-
fUhren, was mit den herkommlichen Methoden nicht zu
erreichen ist. Ein mit wasserbasiertem Oberflachen-
schutz behandeltes Fensterteil bleibt ohne weitere
Behandlung samtig glatt, ein Zwischenschliff ist im
gesamten Oberflachenprozess nicht mehr nétig.




Zum Patent angerpeldeter Rollenkanal | Standard




Eine Entscheidung fiir Generationen:

Der beste Zwischenschliff ist der,
der nicht gemacht werden muss.

Die Schleif- und Handlingkosten betragen nach Angaben von Branchenkennern teils
mehr als 20% der Herstellkosten eines Holzfensters. Die Arbeit ist unangenehm und
muss dennoch gewissenhaft ausgefiihrt werden. Haufig wird teures, gut qualifiziertes
Personal durch diese Arbeiten flir andere Tatigkeiten mit mehr Wertschopfung

blockiert.

Die Uber einen groen Touchscreen bediente Maschine wird idealerweise direkt
hinter der Profilierung eingesetzt. Danach stehen dem Fensterbauer mehrere Wege
offen. Entweder die Rahmen werden direkt nach der Q-FIN verleimt und gehen dann
in die Oberflache. Oder sie laufen nach der Q-FIN und vor dem Verleimen durch
einen Fluttunnel, werden verleimt und laufen dann in die Oberflache. Das birgt
den Vorteil, dass alle sechs Seiten des Bauteils mit Impragnierung geschutzt sind.

Die Bearbeitung einzelner Fensterprofile ist durch die Mdglichkeiten der CNC-
orientierten Fertigung weiter auf dem Vormarsch. Die Beschichtung des einzelnen
Profils vor dem Zusammenbau ist da nur ein weiterer logischer Schritt. Der verspricht
neben einer abermals gesteigerten Produktivitat vor allem eine Beschichtung ohne
eingebaute Schwachstellen in den Eckverbindungen.

Wie auch immer die Situation im jeweiligen Unternehmen ist, die Q-FIN bringt immer
enorme Kostenvorteile. Bereits ab einer jahrlichen Produktion von ca. 1.500 Fenstern

rechnet sich die Maschine in klrzester Zeit.

Die Q-FIN ist die perfekte Maschine fur jeden Betrieb, der sich splrbare Entlastung
auf der Kostenseite bei gleichzeitiger Verbesserung der Oberflachengute erschliefen
mochte. Mit dem Verfahren Quality Finishing addieren sich Fertigungskostenein-
sparungen und qualitative Verbesserungen in idealer Weise.

Burste 3




Burste fur den Glasleistenbereich
Blrste 1
Quiality Finishing 1

Burste 2

Quality Finishing 2

Burste 4

Schemaskizze Q-FIN
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Quality-Finishing-Aggregat

Das Quality Finishing ist das geometrisch definierte
Querkappen von Holzfasern. Durch das feine Quer-
kappen werden die langs orientierten Holzfasern auf
den beiden Sichtflachen oben und unten am Werkstuck
in einer Definiertheit angeschnitten, die mit den her-
kéommlichen Burstenmethoden nicht zu erreichen ist.
Dadurch quellen beim anschlieBenden Auftragen
wasserbasierter Holzschutzmittel und Lacke die Fasern
nicht mehr auf, die Flachen bleiben absolut glatt. Sie
bendtigen in der Regel keinen weiteren Lackzwischen-
schliff mehr. Das erspart nicht nur den Schleifprozess
an sich, sondern auch die damit verbundenen Handling-

aufwande.




Perfektion auch in den Ubergangen.

Die links und rechts sitzenden Birstaggregate Ubernehmen die Bearbeitung
der seitlichen Profile der Werkstticke. Aufgrund der Falzausbildung ist hier
eine Bearbeitung nach dem Quality-Finishing-Prinzip nicht méglich. Primar
dienen diese beiden Aggregate zur Versauberung der Falzzonen sowie der
Ubergange. Beide seitlichen Biirstaggregate kdnnen in der Drehzahl, ihrem
Arbeitswinkel und in ihrer Lage zur Bearbeitungsebene reguliert werden.

Itity Finishing Aggregat | Stq




Otto Martin Maschinenbau GmbH & Co. KG Langenberger Str. 6, 87724 Ottobeuren/Germany T +49 (0) 8332 911-0 sales@martin.info
MARTIN Woodworking Machines Corp. 8715 Sidney Circle, Ste. 100, Charlotte, NC 28269/USA T (704) 921 0360 info@martin-usa.com

Besuchen Sie uns:

Website Facebook YouTube Broschure

BE
.

Tou

Kontaktieren Sie uns unter

+49 (0) 8332 911-0
sales@martin.info

MARTIN

05/2017



