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SAGEBLATTER

Fertigung auf héchstem Niveau: Jiirgen Hennig, Teamleitung Maschinenpark (re.) und LEUCO-Regional-
leiter Heiko Spath (Ii.) in der High-Tech-Produktion der international tatigen REINHOLD KELLER Group, die
bei der Besttickung ihrer Hochleistungsanlagen auf LEUCO-Werkzeuge setzt.

PLATTENAUFTEIL-SAGEBLATT

Q-CUT VON LEUCO: PRAZISION TRIFFT

PERFEKTION

Mit dem Sageblatt ,,Q-Cut G6” setzt der Werk-
zeughersteller LEUCO MalBstiabe im Aufteilen von
beschichteten Platten. Wegen seiner herausragen-
den Qualitat und Zuverlassigkeit beim Fertigschnitt,
gilt das Sageblatt als bevorzugtes Tool von Mdébel-
herstellern und Spezialisten fiir den Innenausbau.
Dazu gehort die weltweit tatige REINHOLD KELLER
Group. Als erfahrener Roll-out-Partner im Innenaus-
bau fiir Systemgastronomie, Hotellerie, Fitness und
Healthcare setzt das Unternehmen auf prazise und
effiziente Fertigungsprozesse. Geschatzt wird daher
das exzellente Schnittniveau des LEUCO-Sageblatts,
das saubere Kanten und héchste Passgenauigkeit
ermoglicht - essenziell fur die Serienfertigung von
hochwertigen Innenausbauelementen.

Das Sageblatt Q-Cut G6 Uberzeugt durch seine innova-
tive Geometrie und hochwertige Ausfiihrung der hartme-
tallbestiickten Zahne. Das schatzt die REINHOLD KELLER
Group aus dem bayerischen Kleinheubach. Der Betrieb fer-
tigt Einrichtungen fiir Hotels, Systemgastronomie und Fit-
nesscenter. Fir das Familienunternehmen sind Prazision
und Effizienz die wesentliche Erfolgsfaktoren und bilden
zugleich den Anspruch an die eingesetzten Werkzeuge.

IDEALER SCHNITT FUR WELTWEITE
PRODUKTION

.Wir sind ein Global Player, liefern in Gber 90 Lander und
verfligen hierfiir Gber eine hochmoderne Betriebsausstat-
tung, bei der wir auf die Prazisionswerkzeuge von LEUCO set-
zen”, sagt Jurgen Hennig, Teamleiter des Maschinenparks bei
REINHOLD KELLER. ,Damit”, fahrt der Schreinermeister fort,
.erzielen wir Ergebnisse, die voll und ganz unserem Qualitéts-
verstandnis entsprechen.” Das Q-Cut G6-Sageblatt nutzt der

Innenausbauer auf seinen voll- und halbautoma-
tischen Zuschnittanlagen. ,Die Sagen”, erzahlt
Jirgen Hennig, ..sind stéandig im Einsatz. Egal, ob
wir Masse schneiden oder eine einzelne Platte.
Mit der Q-Cut G6 lauft das immer prazise und
effizient, darauf ist Verlass.”

WIRTSCHAFTLICH UND
LEISTUNGSSTARK BEI JEDER
HERAUSFORDERUNG

Auch das Preis-Leistungs-Verhaltnis stimme,
betont Jirgen Hennig. Neuanschaffungen und
Nachschérfen rechneten sich. Ein wichtiger Fak-
tor angesichts der starken Werkzeugbelastung
durch die groBen Verarbeitungsmengen und
dem herausfordernden Plattenmaterial, das ver-
mehrt Fremdstoffe enthalt. ,\Wir fahren stets zwei
Schichten und brauchen an jeder Maschine rund
zwei bis drei Sageblatter pro Tag. Wegen des ho-
hen Bearbeitungsumfangs und der zunehmend
anspruchsvollen Beschaffenheit der Platten kon-
trollieren wir die Werkzeuge etwa jede Viertel
stunde und wechseln lieber friiher als spater aus”,
unterstreicht der Schreinermeister. So sichert das
Unternehmen eine konstante Qualitat der Fertig-
schnitte, selbst bei einem &duBerst anspruchsvol-
len Materialmix. So werden etwa Vollkern- und
Stabchenplatten mit oder ohne HPL-Beschich-
tung, 3-Schicht-Platten und Spanplatten mit allen
gangigen Oberflachen ohne Wechsel des Sage-
blatts gesagt. Mit dem G6 erreicht der Anwender
laut Jurgen Hennig ,.im Mittel rund zwei bis zwei-
einhalbtausend Laufmeter, bevor das Sageblatt
zum Scharfen geht.”

HIGHLIGHTS



SAGEBLATTER

Ort der Superiative: Das Lager der REINHOLD KELLER Group setzt MalSstiabe
durch Umfang, Automatisierungslevel, Anzahl und Vielfalt der Platten. Selbst bei
anspruchsvollstem Material gewéhrleistet das Q-Cut G6-Sageblatt von LEUCO

prézise und ausrissfreie Zuschnitte.

PRAZISION UND LANGLEBIGKEIT DURCH
FORTSCHRITTLICHE SAGEBLATTTECHNIK

Das Werkzeug liefert stets exzellente Ergebnisse. .Die
hohe Schnittqualitat”, erlautert Heiko Spath, LEUCO-Regi-
onalleiter und selbst Schreinermeister, ,resultiert aus dem
schwingungsarmen Lauf des Stammblatts. Zudem verfligt
das Sageblatt Uber eine leichtgangige Zahngeometrie,
die durch zwei starker spanende Fihrungszdhne und vier
nacharbeitende Folgezahne die langen Standwege ermog-
licht.” Mit dem Q-Cut G6-Sageblatt lieBen sich sowohl Ein-
zelplatten als auch Pakete bis 80 Millimeter Schnitthohe
perfekt bearbeiten, so Spath. Und ergénzt: ,Das spezielle
LEUCO Hartmetall macht das Werkzeug zusatzlich wider-
standsfahig gegen Briiche und Schlage.”

GUTE ZUSAMMENARBEIT FUR HOCHSTE
VERLASSLICHKEIT

Zu den herausragenden Produkten von LEUCO hebt der
Schreinermeister die Zuverlassigkeit des Werkzeuglieferanten
aus Horb hervor. Jirgen Hennig: ,Das funktioniert einfach su-
per. Wenn ich ein Problem habe oder mir ein Werkzeug fehlt,
dann helfen mir Vertrieb, Service oder der Innendienst sofort
weiter. Es wird alles Machbare unternommen, mir schnell ein
Ersatzwerkzeug zur Verfigung zu stellen. Als Kunde fiihle ich
mich da sehr gut betreut.” Der personliche Kontakt zu LEUCO
wiirde bei REINHOLD KELLER sehr geschatzt und trage auch
zum Erfolg des Unternehmens bei, das mittlerweile schon in
der 6. Generation gefihrt werde, resimiert Hennig.

KOMPLETTES WERKZEUGSORTIMENT
VON LEUCO

Aufgrund des hohen Niveaus von Qualitat und Service
setzt der Innenausbauexperte bei der Bestiickung seines
CNC-Bearbeitungs-Zentrums bis zur Durchlaufanlage
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(Fotos: REINHOLD KELLER Group)

Gemacht fiir Spitzenleistung: Der Nesting-Frédser von
LEUCO liefert eine perfekte Kante, unter anderem bei
bedruckten Platten mit abrasiver Deckschicht. Trotz des

hohen Mineralanteils bearbeitet der Fraser die Platten
ausrissfrei und exakt. ,Und macht echt Laufmeter”, wie
Werkzeugmanager Jiirgen Hennig von der REINHOLD

KELLER Group unterstreicht.

komplett auf LEUCO-Produkte, darunter Zerspaner, Fiige-
und Bundigfraser, Ziehklingen sowie Rundungs- und dia-
mantbestlckte Werkzeuge. ,.Beim Nesting setzen wir auf
den Highspeed Fraser von LEUCO", erklart Werkzeug-
manager Hennig. ,Der sorgt fir beeindruckende Laufme-
ter - selbst bei anspruchsvollen Oberflachen, wie sie bei
den bedruckten Platten von MB Digitalprint, einem Un-
ternehmen der REINHOLD KELLER Group, vorkommen.
Die oberste Deckschicht ist wegen des aufgebrachten
Klarlacks mit einem
hohen Anteil an mi-
neralischem Korund
auBerst abrasiv. Aber
der Fraser lauft da
phanomenal durch
- wie das G6-Sage-
blatt bei jeder unse-
rer Platten.”

Champion bei Einzelplatten und Paketen bis

80 Millimeter Schnitthéhe: Das hartmetallbestiickte
Q-Cut G6-Sageblatt von LEUCO bietet durch den
schwingungsarmen Lauf und die spezielle Zahngeometrie
mit zwei fiihrenden und vier nacharbeitenden Zahnen eine
exzellente Schnittqualitdt und lange Standwege.

LEUCEOLline



RUCKGRAT? NEIN, DANKE!

Beim Sagen von Aluminium bildet sich an der Unter- oder Riickseite leicht ein Grat oder Riick-
grat. Der Wohnwagenhersteller Fendt Caravan war damit gar nicht gliicklich.

Saubere Kappschnitte durch gerade und gebogene Alumi-
niumprofile sind die Starke der Abteilung WFM beim Wohn-
wagenhersteller Fendt Caravan im bayerischen Mertingen.
In der Abteilung stehen zwei Kappsagen. Die erste ist eine
eigentlich fiir den Holzzuschnitt bestimmte, programmier-
bare Automatikkappsage von Weinig. Sie teilt bis zu 7 m
lange Profile programmgesteuert der Lange nach auf. Der
Ausstoll der Maschine ist so groR, dass an ihrer Riickseite
mehrere Mitarbeiter die tber ein Querférderbandband zu-
geflihrten Zuschnitte fur ihre Bestimmungen im Werk kom-
missionieren und auch teilweise weiterverarbeiten missen.
Die andere Kappsage von Gema ist zum Ablangen geboge-
ner Profile eingerichtet. Sie spannt das Werkstlick mit zwei
Druckzylindern und ist manuell zu bedienen.

Diese Sédge hat das gebogene Profil gekappt. Auch die-
ser Sdgeschnitt bedarf keiner Nachbearbeitung mehr.

L[EUCOLline

| Diese Aluprofile sind nur auf Lange gesdgt eine Nachbearbeitung ist nicht mehr nétig.

Bis vor zwei Jahren hat der Wohnwagenhersteller Proble-
me mit den Kappschnitten gehabt, weil an der Unterseite
der Profile ein sicht- und fihlbarer Grat entstand. Das brach-
te immer wieder Nacharbeiten mit sich.

Abhilfe schaffte LEUCO mit seinem speziell fir Aluprofile
konzipierten Sageblatt "HW TR-F-K«. Der Produktname be-
schreibt die wichtigsten Merkmale des Sageblatts: Schnei-
den aus Hartmetall (HW), TR (Trapezform), Flachzahn (F)
und konvex (K). Entscheidend fiir die Standfestigkeit und
Prazision des Sageblatts ist die Geometrie der Hartmetall-
schneiden.

Biegen des Anschlussprofils der hinteren Wohnwagenweite auf einer

eigens dafiir programmierten Maschine.
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(Fotos: dds, G. Molinski)
(Foto: Fendt Caravan GmbH)

Dieses Biindel von verchromten Kunststoffleisten hat die Sdge im Ganzen
gekappt. Unabhédngig von der zufélligen Lage eines Profils stimmt die Qualitit
immer.

Aluprofile sind Sichtteile
an einem Caravan.

BALD 10.000 WOHNWAGEN PRO JAHR
Fendt Caravan fertigt mit knapp 850 Mitarbeitern fast
10.000 Wohnwagen im Jahr.

»WAHRER PROBLEMLOSER«

WFM-Teamleiter Arnold Arnoldi sagt: »LEUCO hat mit
diesem Sageblatt ein groRes Problem gelést. Wir er-
halten zuverlassig saubere, gratfreie Schnitte, die kei-
nerlei Nacharbeit erfordern. Jetzt schneiden wir damit

auch noch verchromte Kunststoffprofile.«
Der Bericht erschien im dds, 05/2024.

Die Schneiden bestehen aus Hartmetall. Trapezzahne
und Flachz&hne mit konvexer Kontur wechseln sich ab.



VERBESSERTE PLATTENAUFTEIL-KREISSAGEBLATTER

WARUM SICH DAS SAGEN MIT DIAMANT RICHTIG LOHNT

Extreme Standzeiten, aber empfindli-
che Zahne: Beides stand lange Zeit fiir
diamantbestiickte Plattenaufteilsagen
- bis LEUCO Letzteres geandert hat. Der
innovative = Werkzeughersteller bietet
Diamantsagebléatter, die sowohl beson-
ders ausdauernd und hochwertig arbeiten
als auch auBerst stabil sind. Die robusten
Hightech-Sageblatter werden selbst mit
Fremdkdorpern im Plattenmaterial fertig.

.Diamonds are the woodworker’s best
friends”, so konnte es klingen, wenn es um die
Diamantsageblatter von LEUCO geht. Denn die
Werkzeuge wurden entscheidend optimiert,
um ihre Starken, wie die immens langen Stand-
zeiten und hohe Schnittqualitét, voll bis zum
Standwegende ausspielen zu konnen.

BRUCHSICHERER ALS
JE ZUVOR, SOGAR BEI
VERUNREINIGTEN PLATTEN

Durch dickere Sagezdhne inklusive erhoh-
tem Keilwinkel reduziert LEUCO das Risiko
eines Zahnbruchs, mit kleineren Spanrdumen

Hat Biss auf Kurzstrecke: Die
Kantenverrundung eines
Hartmetall-Sagezahns nach
4 km Schnittweg.

Hat Ausdauer fiir Langstrecke: Die
Kantenverrundung eines Diamant-
Sdgezahns nach 80 km Schnittweg.

L[EUCOLline

erzielt der Hersteller eine maxi-
male Stabilitat der Zahne. So mo-
difiziert, eignen sich die robusten
Diamantsagen fur samtliche
Span- und MDF-Platten.

Die stabilen Sageblatter kom-
men auch mit Plattenmaterial
zurecht, das Recyclingreste oder
andere Verschmutzungen auf-
weist, was in der Praxis immer
haufiger auftritt. Bricht tatsach-
lich mal ein Zahn ab, kann die
Lucke schnell und kostengtinstig
mit einer Neubestickung beho-
ben werden.

SAGEBLATTER

Auf lange Standwege zugeschnitten: Die beiden neuen

HALTEN BIS ZU

Plattenaufteilsdgen Q-Cut und U-Cut mit Diamant-

20MAL LANGER, bestiickung von LEUCO.
KOSTENVORTEIL AB
80.000 LAUFMETERN
Diamantbestiickte S&geblatter schaffen  bei 7.200 Euro. Die neuen U-Cut DP und Q-Cut

in der Spitze den 20fachen Standweg von
Hartmetallsdgen, also beispielsweise satte
80.000 statt nur 4.000 Laufmeter. Entspre-
chend kleiner ist bei den Werkzeugen auch
die Anzahl der Wechsel. Beides spart Zeit
und Geld.

Rechnen tut sich das Diamant-Werkzeug
so richtig ab circa 80.000 Laufmetern: Von
dem Punkt an steigen die Standwegkosten
(Neuwerkzeugkosten, Scharfservice, Rust-
kosten) nur noch gering - bei etwa 4 10.000
Laufmetern auf lediglich knapp 3.250 Euro.
Im Vergleich dazu liegen die Standwegkos-
ten der LEUCO-Hartmetall-Versionen bei
gleicher Laufleistung je nach Ausfiihrung

DP sind damit eine wirtschaftliche Alternative
zu den HW Plattenaufteil-Kreissageblattern,
speziell in Betrieben, die auf Schnittleistung
setzen, siehe Tabellendiagramm.

SCHNELLE LIEFERUNG VON
STANDARDSAGEN

LEUCO hat die gangigsten GroRen der
Diamantsdgen in das Lagerprogramm auf-
genommen. Mit der Uberarbeitung der dia-
mantbestiickten Plattenaufteilsdgen wurden
auRerdem die Bezeichnungen den Hartmetall-
produkten im Haus angepasst: ,U-Cut DP” fir
klassische oder universale Zuschnitte und ,Q-
Cut DP”, ideal fur Fertigschnitte.

Darstellung - Wirtschaftlichkeit: Kosten/Laufmeter

Kosten [in €]

Laufmeter [in m]

BN Standwegkosten Q-Cut HW G6

W= Standwegkosten Q-Cut DP G6

Die Standwegkosten pro Laufmeter der Kreissdageblédtter mit Diamant (Linie unten)
sind wesentlich geringer als bei der Ausfiihrung mit Hartmetall.

HIGHLIGHTS



DURCHLAUF

Die Schneidengeometrie der Generation 5
steigert die Standwege der seit vielen Jah-
ren bewéhrten LEUCO PowerTec Zerspa-
ner. Links die Variante PowerTec 5, rechts
die Variante PowerTec 5S. Sein S steht
fiir .strong” (engl. stark). Wie im Bild gut
erkennbar ist jede seiner Zerspanschnei-
den durchgéngig. Das macht ihn stark
gegen Verschleil8 fiir langere Standwege
mit weniger Maschinenstillstanden.

2025

PREMIUM-WERKZEUG

LEUCO. Magentify Wood Processing.

ZERSPANER DER ZUKUNFT: POWERTEC 5 AIRFACE

Er ist ein Highlight in der hochproduktiven Ferti-
gung. Dank konstantem Durchmesser und gleich-
bleibender Schnittbreite entfallen beim PowerTec
5 airFace aufwandige Anpassungen der Maschinen-
einstellungen nach einem Scharfservice. Seine bis
zu 25 % langeren Standzeiten bedeuten zusatzlich
weniger Werkzeugwechsel und minimalen Still-
stand. Die Vorschiibe bis 80 m/min steigern den
Durchsatz, wahrend das airFace-Design Gerausche-
missionen reduziert.

HOCHLEISTUNGS-ZERSPANER:
PRAZISE UND PRAKTISCH

Mit seinem gleichbleibenden Durchmesser und der
konstanten Schnittbreite bietet der LEUCO PowerTec 5
airFace eine hohe Bedienerfreundlichkeit. Durch diese
besondere Eigenschaft bleibt der Flugkreisdurchmesser
des Zerspaners auch nach dem Schéarfen unverandert.
HeiBt fir die Praxis: ,Plug & Play” ohne grolRe Anpassung.
Einfach den frisch gescharften, jetzt etwas schmaleren Po-
werTec b airFace aufs Aggregat setzen, axial nachstellen
- und sofort weiterarbeiten. Hoéhe und Uberschnitt blei-
ben unverédndert. Das reduziert die Ristzeiten auf ein Mi-
nimum und macht den PowerTec 5 airFace zum idealen
Werkzeug in der automatisierten Bearbeitung.

KRAFT-PAKET: SCHNELL UND
AUSDAUERND

Lange Standzeiten sind das A und O in der Zerspanung.
Durch seine Schneiden-Geometrie erreicht der LEUCO
PowerTec 5 airFace im Vergleich zu seiner Vorganger-
Version ein vollig neues Leistungslevel. Anwender der
5. Generation berichten von Standzeitsteigerungen bis
zu 25 %, in manchen Fallen sogar noch mehr. Dazu er-
moglicht der PowerTec 5 airFace Vorschibe bis 80 m/
min bei Platten ab 8 mm Starke. Und gewahrleistet ein
ausrissfreies, gerauscharmes Formatieren zahlreicher Ma-
terialien, z.B. rohe, melaminharz- und papierbeschichtete,
HPL-, folienbelegte sowie furnierte Holzwerkstoffe. Selbst
bei hohen Vorschiben liefert der Zerspaner eine durch-
gehend erstklassige Oberflachenqualitat - ob bei harten
oder empfindlichen, glanzenden Beschichtungen.

POWERTEC 5 & 5S: STARK UND
STRAPAZIERFAHIG

Der Hightech-Zerspaner ist in zwei Versionen erhaltlich:
Zum Modell PowerTec 5 airFace mit weiterentwickelter
Schneiden-Geometrie fiir maximale Effizienz gibt es den
PowerTec 5S airFace. Diese Ausfiihrung besitzt durch-
gangige Zerspanschneiden an jedem Zahn. Das sorgt
zusétzlich flr Robustheit und bewirkt noch groRere Zer-
spanraten bei geringerem VerschleiB. Die mit polykristal-
linem Diamant besttickten Schneiden stehen ohnehin fir
lange Standwege. Wer also auf hchere Effizienz, weniger
Rustzeiten und optimale Automatisierung setzt, ist mit der
PowerTec 5 airFace Generation und deren Versionen von
LEUCO einen entscheidenden Schritt voraus.

Auf einem beigestellten Etikett konnen die Maschi-
nenbediener die beim ersten Einsatz des PowerTec's
eingestellten Maschinenparameter notieren. Dank der
Durchmesserkonstanz kann genau dieser Wert liber
die gesamte Lebensdauer des Zerspaners verwendet
werden.

LEUCCOline



INNOVATIVE WERKZEUG-TECHNOLOGIE

OHNE UNTERBRECHUNG

Keine H6heneinstellungmehrbeivariierendenPlattenstarken -
mit dem Fibonacci Fligefraser von LEUCO. Seine besonders
effektive Schneiden-Anordnung vermeidet Uberschnitte zwi-
schen den Zahnreihen. Damit kann der Fraser unabhéngig von
der jeweiligen Materialdicke weiterfahren. Dazu kommen lange
Standwege, saubere Ergebnisse und eine Stromersparnis von
bis zu 15 Prozent.

Fir die Formatbearbeitung im Durchlauf ist der DIAREX-Fligefraser
eine sichere Bank. Das Werkzeug hat sich inzwischen als Allround-
talent bewahrt. Er meistert unterschiedlichste Materialien, selbst an-
spruchsvolle Werkstoffe. Zusatzlich hebt die von LEUCO patentierte
bionische Geometrie der Schneiden den Fraser auf ein auBergewdhn-
liches Leistungsniveau.

Standard DIAREX airFace Z3+3 Fréser - Eingriff der Schneiden in die Platte.
Hoheneinstellung des Frasers zur 19 mm Platte muss genau erfolgen, dass
der Uberschnittbereich nicht die obere Melaminschicht erfasst.
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Fibonacci DIAREX airFace Z3+3 Fraser: Die Anordnung nach Fibonacci
stellt sicher, dass kein Uberschnittbereich vorhanden ist. Immer eine
Schneide frdst exakt die obere Kante Werkstoffs ausrissfrei - das nennt
sich Freiheit in der Hoheneinstellung.

MAGENTIFY
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DURCHLAUF

FUR DURCHLAUFANLAGEN: FRASEN

DAUERHAFTE
EINSTELLUNG

Durch die einzigartige, nach
dem Vorbild aus der Natur gestal-
tete Schneiden-Anordnung ent-
stehen beim Fibonacci DIAREX-
Fugefraser keine Uberschnitte
von Zahnreihe zu Zahnreihe. So
kann der Anwender unabhangig
von der Materialstarke weiter
produzieren - ohne die Hohen-
einstellung anzupassen. Ein Vor-
teil gegentber konventionellen
Flgefrasern, die nachjustiert
werden mussen und stets einen
Uberschnittbereich  aufweisen.
Dort ausgeflhrte Frasarbeiten
kénnen Qualitatsverluste in der
Deckschicht des Materials verur-
sachen.

MAKELLOSE
OBERFLACHEN

Die Uberschnittfreie Schneiden-
anordnung fiihrt zu einer besse-
ren Schnittqualitat, vermeidet
das Nachstellen des Werkzeugs
in der Hohe und erhoht die
Standzeit. Die besondere Schnei-
den-Anordnung liefert dazu ein
besseres Schnittbild. Unterstitzt
durch den hohen Achswinkel der
Schneiden von 48 Grad, gewahr-
leistet der DIAREX-Fugefraser
ausrissfreie Kanten und Oberfla-
chen. Der Allrounder bewaltigt
verschiedene Materialien, darun-
ter auch empfindliche und abrasi-
ve Werkstoffe.

HIGHLIGHTS
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LEUCO Fligefrdaser mit der
Fibonacci Schneidenanord-
nung von links SmartJointer
airFace, DIAREX airFace und
LEUCO p-System. Die Fréser
sind bei LEUCO seit vielen
Jahren bewdéhrt und exzellent
in ihren Einsatzgebieten. Allen
zusammen ist nun die weitere
Steigerung der Handhabungs-
moglichkeiten und Leistung
durch die neue Schneidenan-

ordnung.
REDUZIERTE ANREGUNG DES MATERIALS WERKZEUGDESIGN NACH DEM
Durch die bionische Schneidenanordnung treten die Schneiden in maximaler VORBILD DER NATUR
GleichmaRigkeit in das Werkstiick ein, was die Schwingungsanregung deutlich Der DIAREX airFace-Fugefraser mit Fibonacci-
verandert. So wird beim Frasen die Schwingungsanregung minimiert Schneidenanordnung ist nur ein Beispiel,
und unerwiinschte Vibrationen vermieden. Das flhrt obendrein wie sich evolutionare Entwicklungen aus

der Natur zu optimalen Werkzeug-
geometrien umsetzen lassen. So
ist beim DIAREX-Fraser das ge-
rauschreduzierende airFace-De-
sign der den Fliigeln von Eulen
nachempfunden. Die markan-

te technische Oberflaiche mit
ihren Rillen sowie den unter-
schiedlichen Abrisskanten der
Spanraume leiten den Luftstrom
gezielt weiter: Laute Verwirbe-
lungen werden vermieden. Fraser

zu einem leichteren Werkzeuglauf, der den Motor entlastet,
also die Maschine schont und den Energieverbrauch senkt
- beim DIAREX-Flugefraser bis zu 15 Prozent.

GERAUSCHARME KONSTRUKTION

Das einzigartige Schneiden-Design fihrt dartber hin-
aus zu einer tieferen als angenehmer empfundenen Ge-
rauschfrequenz im Einsatz.

KOMPLETTE FIBONACCI FUGEFRASER-
FAMILIE
Neben dem DIAREX-Fugefraser hat LEUCO die Schneiden-
anordnung nach Fibonacci ebenso auf die Fligefraser ,Smart- mit der airFace Oberflache sind um
Jointer airFace Fibonacci” und ,LEUCO p-System” tibertragen. Die 2 dB leiser als vergleichbare Fraser mit
komplette Fibonacci Familie steht fur Effizienz und verlassliche Kons- Standard-Oberflache.
tanz in der Produktion - ideal fur Durchlaufanlagen. Bei Fibonacci Frasern hingegen folgt die Schnei-
denanordnung unter anderem dem Vorbild der Anord-
nung von Blattern an Pflanzen, die tiber Millionen von Jah-
ren die effizienteste Anordnung in der Evolution gefunden
haben. Im 13. Jahrhundert entdeckte Leonardo Fibonacci
den dahinter liegenden mathematischen Zusammenhang,
der seitdem als Fibonacci-Reihe bekannt ist.

_ Fibonacci

Dieses Symbol tragen alle

Fréser bei LEUCO mit der
Vorteil aller LEUCO Fiigefraser mit der Schneidenanordnung nach Fibonacci: Fibonacci-Schneidenan-
Unterschiedliche Plattenstarken kénnen mit der gleichen Hoheneinstellung ordnung. Die Anwendung
gefrdst werden. Das heilSt fiir die Produktion, es ist kein Maschinenstill- des bionischen Prinzips auf
stand fiir Hohenjustierung des Frésers erforderlich. Werkzeugen ist seit 2025

durch LEUCO patentiert.
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POTENTIAL FUR DURCHLAUFANLAGEN

PRAZISE WERKZEUGSPANNUNG: DAMIT ES RICHTIG RUND LAUFT

L[EUCOLline

Mitentscheidend fiir hochwertige Fligeergebnisse
ist die Art der Spannung, mit der Werkzeug und Ma-
schine verbunden werden. Faustregel: Je héher die
Rundlaufgenauigkeit der Spannung, desto exakter
arbeitet der Fraser und desto besser die Kantenqua-
litat. Deswegen unterstiitzt LEUCO den Einsatz be-
sonders praziser Spannsysteme wie Hydro 30/40,
HSK 63F mod - und seit einigen Jahren auch das
HSK 32R fiir Fligefraser.

Fir Anlagenbauer ist die prazise Werkzeugspannung
HSK 32R bei Kantennachbearbeitungswerkzeugen lange
im Einsatz. Neueren Datums ist die Option, die Spannung
HSK 32R auch fir Fugefraser auf kompakten, kleineren
Maschinen anzubieten, wo durchgéngig die Doppelkeilnut
(DKN) der Standard ist.

HOLZ-HER hat das Qualitatspotential erkannt und bietet
der Holzwerkstoff verarbeitenden Branche seit 2019 das
Flge-Aggregat FG 701. Passend dazu von LEUCO das
Fugefraser Programm DIAMAX airStream mit HSK 32R

Auf einen Blick: Schnittstellen fiir
Fiigefraser in der Durchlaufbearbeitung

Fligefraser/ Schnittstelle DKN

DURCHLAUF

Aufnahme. Fir weitere Schritte von Anlagen-
herstellern, bei Maschinen flr Flgefraser mit
kleinerem Durchmesser die Bohrung HSK
32R anzubieten, ist LEUCO bestens gerts-
tet und stellt der Branche optional LEUCO
DIAREX airFace und LEUCO SmartJointer
airFace Fugefraser mit einer HSK 32R-
Schnittstelle bereit. Die Ara der Nullfugen-
Flgequalitat selbst bei kleinen kompakten
MaschinengréBen kann starten.

MEHR SPANNKRAFT, HOHERE
GENAUIGKEIT, BESSERES
ENDPRODUKT

Obwohl sowohl die DKN als auch der HSK
32R mit mechanischer Spannkraft arbeitet,
bietet die HSK-Variante gegeniiber der DKN
eine starkere Fixierung und hohere Prazision.
So erreicht die kompakte Werkzeugspannung

HSK 32R

Rundlaufgenauigkeit

max. 60 p

max. 20 y

MaschinengréRe/
-performance

Spannung als Basis
fur Nullfugen-Qualitat

max. Toleranzbereich
Fligebearbeitung

Querschnitt Werkzeug /
Motorschnittstelle
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DURCHLAUF

HSK 32 R durch ihren kombinierten Form- und Kraftschluss eine Rund-
laufgenauigkeit von zwei Mikrometern - vergleichbar mit den in der M6-
belindustrie auf sehr groBen Anlagen genutzten Schnittstellen ,Hydro
30", .Hydro 40" und ,HSK 63F mod". Die konventionelle Spannung der
Doppelkeilnut weist hingegen eine Abweichung von bis zu sechs Mikro-
metern auf. Die Rundlaufgenauigkeit des Flgefrasers wirkt sich immer
direkt auf die Frasqualitat aus. Je enger die Toleranz, desto besser das
Endprodukt.

EINFACHE HANDHABUNG FUR DEN MASCHINEN-
BEDIENER

Ein weiterer Vorteil einer HSK 32R Schnittstelle gegeniiber einer DKN
ist die einfache und schnelle Montage und Demontage des Werk-
zeugs. Der Maschinenbediener benétigt lediglich einen Inbus-Schlissel
und wenige Umdrehungen von Hand, um das Werkzeug auf dem
Aggregat zu befestigen bzw. es zu l6sen.

FAZIT: HOHE QUALITAT UND KOSTENGUNSTIGE
LOSUNG

Die HSK 32R ist mit einem guten Preis-Leistungsverhaltnis eine eben-
so effiziente wie hochwertige Werkzeugspannung. Die HSK 32R Span-
nung auf Flige-Aggregaten erdffnet eine neue Qualitatsdimension in der
Branche fir kompakte Maschinenbaureihen und ist damit eine neue,
interessante Option flr Holzwerkstoff bearbeitende Betriebe.

Hydro 30/40 HSK 63F mod

max. 20 y max. 20 y

Y 0000 Y 000

20 20p

Y A
2025
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LEUCO. Magentify Wood Processing.

Der LEUCO DIAREX
airFace Fligefrdaser
mit HSK 32R ist
eine Option von
LEUCO fiir die bei
IMA Schelling auf
Anfrage verfiig-
bare HSK 32R
Schnittstelle in der
Novimat-Baureihe.

Hochste Prazision, einfaches Handling: Der LEUCO DIAMAX
airStream mit HSK 32R fiir das HOLZ-HER Aggregat FG 701 fiigt
Standard-Plattenwerkstoffe in Nullfugen-Qualitit. Der Werkzeug-
wechsel erfolgt mit einem simplen Inbusschliissel.

LEUCCOline



DURCHLAUF

Ein Werkzeug, mehrere Lebenszyklen: Das aufgebrauchte Werkzeug im Bild links wurde bislang verschrottet.
Nun kann es regeneriert werden. Das Bild rechts zeigt ein von LEUCO regeneriertes Werkzeug, das mit neuen
Diamantschneiden bereit ist fiir den Einsatz.

EINSATZ VON DP-WERKZEUGEN VERLANGERN
EFFIZIENTE ERNEUERUNG
VON FUGEFRASERN

L[EUCOLline

Die Regeneration von Werkzeugen
spart Kosten, ist nachhaltig und mitunter
schneller als die Neuanschaffung. LEUCO
bietet jetzt fir zwei seiner diamantbe-
stiickten Fiigefrasertypen eine komplet-
te Wiederaufbereitung in neuwertiger
Qualitat an. Moglich macht dies eine ein-
zigartige, zum Patent angemeldete Kons-
truktionsweise der Schneiden.

Wenn die Nachscharfzone der festbestlick-
ten LEUCO-Fugefraser ,DIAMAX airFace”
und ,DIAREX airFace” vollstandig verbraucht
ist, kann flr sie nun ein zweiter Lebenszyklus
beginnen. Die Werkzeuge werden bei LEUCO
wiederhergestellt - mit voller Nachscharfzone
wie bei einem Neuwerkzeug. Dabei bleibt der
Fraser Eigentum des Kunden.

PROFITABEL UND PRAKTISCH
FUR ANWENDER

Mit der exklusiven Regeneration der beiden
Flgefraser setzt LEUCO auf Nachhaltigkeit
und flihrt die Werkzeuge zu erneuter Schér-
fe. Je nach Anzahl der Schneiden und ihrer
Schnittbreite spart das LEUCO-Kunden ge-
geniber einem Neuwerkzeug Zeit und Geld.
Denn die Regeneration eines verbrauchten
Spezialwerkzeugs ist deutlich glinstiger und
bendtigt weniger Zeit als die Anfertigung und
Lieferung eines neu anzufertigenden Fligefra-
sers. Dartiber hinaus schont die wiederholte
Verwendung des Grundkorpers wertvolle
Ressourcen wie Stahl und Energie.
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ZWEITES LEBEN, DRITTES
LEBEN UND NOCH MEHR

LEUCO tauscht im Rahmen eines Service-
auftrags die verbrauchten Schneiden gegen
neue, wéahrend der Grundkorper behalten
wird. Der aufbereitete Fligefraser besitzt das
gleiche Leistungspotenzial wie ein Neupro-
dukt. Bei beiden Werkzeugen lasst sich eine
Regeneration sogar mehrfach durchfihren.
Das verlangert die Nutzungszeit des verblei-
benden Grundkorpers erheblich - nachhal-
tig und wirtschaftlich attraktiv vor allem fiir
Gewerke mit regelméBigen und intensiven
Einsatzzeiten wie im Mobelbau oder dem
Schreinerhandwerk.

LEUCO-VERTRIEB BIETET
BERATUNG

Der Service zur Regeneration ist momentan
exklusiv fir Kunden in Deutschland verfug-
bar. LEUCO richtet sich damit hauptsachlich
an Betriebe, die bereits mit DIAMAX airFace-
und DIAREX airFace-Flugefrasern arbeiten. Sie
konnen Uber ihren LEUCO-Vertriebspartner
weitere Details zu den Konditionen fir eine
Werkzeug-Regeneration erhalten.

HIGHLIGHTS



DURCHLAUF LEUCO. Magentify Wood Processing.

Aus aufgebraucht wird neu: Das Bild aus
dem LEUCO Servicecenter zeigt rotgliihend
eine neue Diamanttablette beim Einldten in
den vorhandenen Grundkérper, rechts im
Bild befindet sich ein bereits neu eingelo-
teter Zahn, links ein verbrauchter noch aus-
zuldtender Zahn. Die braune Masse schiitzt
den Grundkérper wéahrend der Regeneration
vor Beschadigungen.

HINTERGRUND

Darum ist der Grundkorper der festbestiickten Fraser regenerierbar

Die Diamantschneiden der beiden Fraser LEUCO DIAMAX airFace und LEU-
CO DIAREX airFace sind mittels einer innovativen, von LEUCO zum Patent
angemeldeten Konstruktion direkt an den Werkzeugen angebracht - ohne die
Ublichen Stollen. Zudem wird der Grundkorper durch den Einsatz von neuar-
tigen Wuchtschrauben beim Wuchten nicht mehr perforiert. Durch diese bei-
den Entwicklungen ist erstmalig in der Geschichte festbestlickter Fligefraser
in der Holz- und Mobelbranche die Regeneration moglich. Auch das Aus- und
Einlote-Verfahren ist von LEUCO zum Patent angemeldet.

Fligefrdser-Ausfihrungen

Links klassisch: Schneide mit Stollen und Wuchtbohrungen
Rechts DIAMIAX und DIAREX airFace Prinzip: Schneide direkt
im Grundkorper, auswuchten iber Wuchtschrauben
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MAGENTIFY
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LEUCO. Auch Kundenbetreuer Norbert Kénig (Ii.) ist gerne beim Reisemobilhersteller Dethleffs: ,Das ist eine

‘ Qualitats-Kontakt: Dethleffs-Mitarbeiter Patrick Bickel (re.) schatzt den direkten Kontakt und den Service von

ehrliche Zusammenarbeit mit qualifizierten Leuten. Es passt auch einfach von der menschlichen Seite.”

FIBONACCI-FRASER BEI DETHLEFFS

HOHE QUALITAT UND FAST 10-MAL MEHR

LAUFMETER

Das Werkzeug mit der naturinspirierten Schneiden-
Anordnung von LEUCO iiberzeugt in der Praxis — wie
bei Dethleffs GmbH & Co. KG, einem der filhrenden
Reisemobilhersteller in Europa. Das Unternehmen aus
Isny nutzt den Nestingfraser zur Bearbeitung von Sand-
wichplatten mit Styropor-Kern. Und schafft bei zwei-
maligem Nachschéarfen extrem lange Standzeiten mit
bis zu 13.000 Laufmetern.

JWir bearbeiten wochentlich rund 2.000 Verbundplatten.
Hochgerechnet auf 45 Arbeitswochen zeigt das, welche enor-
me Strecke wir mit den LEUCO-Frasern pro Jahr zuriicklegen.
Unsere Erfahrungen damit sind durchweg positiv, vor allem bei
dem schwierigen Verbundmaterial,” sagt Andreas Biegert, Stell-
vertretender Abteilungsleiter Teilebau bei Dethleffs.

MEHR EFFIZIENZ, WENIGER WECHSEL

Dethleffs Sektionsleiter fir Bearbeitungsoberfrasen Pa-
trick Bickel fasst die Vorteile des Werkzeugs zusammen: ,Es
gibt im Gegensatz zum alten Fraser kein Verkleben des Sty-
ropors der Mittellage mit dem Fraser mehr. Hinzu kommen
die langen Standzeiten, was weniger Rustzeiten bedeutet.
Wir missen seltener die Fraser tauschen. AuRerdem kon-
nen wir den Z4+4-Fraser zweimal nachscharfen, was ihn
aulerst wirtschaftlich macht. Und schlieBlich bringt er viel
mehr Laufmeter - mit dem bisherigen Werkzeug waren das
etwa 1.500 Meter, jetzt schaffen wir rund 13.000.” Patrick
Bickel ergénzt: ,Und das bei einer Produktion mit hohen
Geschwindigkeiten.”

Bickels Fazit: ,Der Nestingfraser hat sich als bestes Werk-
zeug fir unser Material herausgestellt.” Und fiigt an: .In
Sachen Qualitat und Einsatzdauer nicht zu schlagen.” Um
die wachsende Anzahl von Sandwichplatten prazise und
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effizient bearbeiten zu kdnnen, brauchte
Dethleffs ein entsprechendes Hochleis-
tungswerkzeug. Die Wahl fiel auf den von
LEUCO entwickelten Z4+4-Fibonacci-Fraser,
seinerzeit noch ein Prototyp. Mittlerweile ist
das Werkzeug bei Dethleffs nicht mehr weg-
zudenken.

LANGLEBIGES PRODUKT,
INTENSIVE BETREUUNG

Bei bisherigen Frasern mussten die 15-Mil-
limeter-Platten mit je einer 3-Millimeter-
Sperrholzschicht oben und unten sowie einer
9-Millimeter-Styroporschicht in der Mitte nach-
geschliffen werden. ,Ein Zeitaufwand, der jetzt
nicht mehr anféllt, was erheblich produktiver
ist”, bilanziert Patrick Bickel. ,Auch halt der
Fraser zwischen 2 und 4 Wochen”, so der
Sektionsleiter weiter. Die Maschinen laufen
bei Dethleffs im Dreischichtbetrieb. Sieben
Maschinen zu je drei Schichten. Pro Maschi-
ne und Schicht fertigt das Unternehmen rund
500 Teile pro Maschine und Schicht, also ins-
gesamt 10.000 Stick.

JHierfir brauchen wir zu robusten Werkzeu-
gen auch eine gute Betreuung. Das alles be-
kommen wir bei LEUCO. Vom direkten Kontakt
und dem fachlichen Austausch profitieren wir
sehr”, unterstreicht Bickel. Seit etwa 25 Jahren
ist der Wohnmobilspezialist Kunde des Horber
Werkzeugherstellers. ,Der GroBteil unserer
Tools kommt von LEUCO”, erzahlt Sektionslei-
ter Bickel. Mit dem Fibonacci-Werkzeug stattet
Dethleffs seine CNC-Anlagen aus.

HIGHLIGHTS



CNC

Effizienz-Booster: Friihere Fréser erforderten das Nachschleifen der 15 mm
starken-Sperrholz-Styropor-Leichtbauplatten. ,Dieser zusétzliche Zeitaufwand
entfallt nun vollsténdig, was die Produktivitdt erheblich steigert’, fasst Patrick
Bickel den Vorteil des Fibonacci Z4+4 Nestingfrasers von LEUCO zusammen.

JETZT PATENTIERT: INNOVATIVE FRASER-KONSTRUKTION
NACH FIBONACCI

Der auBergewodhnliche Z4+4-Nestingfraser von LEUCO vereint auf nur
12 Millimetern Durchmesser vier Reihen diamantbestiickter Schneiden,
inklusive entsprechender Spanraume. Um die Schneiden auf diesem en-
gen Raum optimal anzuordnen, nutzt LEUCO das Fibonacci-Design, inspi-
riert von hochentwickelten Spiralformen aus der Natur. Damit arbeiten an
jeder Stelle des Werkzeugs vier Schneiden.

Der Fibonacci-Fraser produziert keine optischen Uberschnitte, verfiigt tiber einen
stabilen Grundkorper und arbeitet duferst vibrationsarm. Erhaltlich ist das Werk-
zeug mit einem Durchmesser von 12 und 16 Millimetern und Schnittbreiten von
23 bis 29 Millimetern.

Hochleistungs-Bearbeitung: Zum Fibonacci-Fréser fiir das Nesting der Platten
nutzt Dethleffs weitere Werkzeuge von LEUCO, beispielsweise zum Bohren.
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Langstrecken-Tool: Der Fibonacci Z4+4 Nesting-Fraser
von LEUCO lberzeugt beim Reisemobilhersteller Deth-
leffs durch prézise, punktgenaue Bearbeitung. Zudem
beeindruckt er mit einer herausragenden Ausdauer,

was sich in hohen Laufmetern widerspiegelt. .Mit dem
bisherigen Werkzeug waren das etwa 1.500 Meter, jetzt
schaffen wir rund 13.000°, erklért Patrick Bickel, Sekti-
onsleiter fiir Bearbeitungsoberfrasen bei Dethleffs.

Qualitdts-Garant: Der Fibonacci Z4+4 Nestingfrdser von
LEUCO verhindert das Verkleben des Styropors mit dem
Fréser, was der Kantenqualitdt zugutekommt.

Prézisions-Werkzeug: Mit dem Fibonacci Nestingfra-
ser Z4+4 produziert Dethleffs Sandwichplatten mit
ausrissfreien Kanten und einer sauber getrennten
Mittelschicht. Das fiihrt zu einer hohen Ersparnis in der
Produktion - angesichts von rund 5.000 Sandwichplat-
ten, die Dethleffs pro Woche bearbeitet.

LEUEOline



MODERNER NESTINGFRASER

DIACURVE: HAT DEN BOGEN RAUS

L[EUCOLline

Handwerks- und Fertigungsbetriebe setzen ver-
starkt auf automatisierte Systeme zur Optimierung
ihrer Prozesse. Das erfordert héchste Prazision und
Konstanz von Werkzeugen. Der DIACURVE von LEU-
CO liefert: Als auBerst robuster, diamantbestiick-
ter Einwegfraser mit gleichbleibenden MaRen er-
moglicht er einen reibungsarmen, kontinuierlichen
Workflow.

Der DIACURVE-Nestingfraser gilt durch seine besonde-
ren Eigenschaften als Ausnahmetool. Werkzeug-Erfinder
Oliver Galli gibt Einblicke in seine zum Patent angemel-
dete Innovation.

NEUE FRASERTECHNOLOG_IE:
EFFIZIENTES WERKZEUG FUR
EFFIZIENTE SYSTEME

LEiner der Vorteile des Diamant-Werkzeugs liegt in sei-
ner Durchmesserkonstanz”, unterstreicht Oliver Galli, Leiter
der Entwicklung bei LEUCO und Vater des DIACURVE, die
spezifischen Vorzlige des Frasers. Und fiihrt aus: ,Als Ein-
wegtool muss der Anwender nicht in die Maschinenwerte
eingreifen. Die Anlage kann autark arbeiten. Auch beim
Wechsel, denn der nachste Fraser hat den gleichen Durch-
messer wie der vorherige. Durch die groBen Spanraume
wird die Anfalligkeit der Werkzeuge in Bezug auf Schnei-
denbruch minimiert, das bedeutet eine héhere Sicherheit
gegen Storungen im laufenden Betrieb.” Ideal also fir voll-
und halbautomatisierte Produktionsumgebungen.

VON DER IDEE ZUR INNOVATION:
DIE ENTWICKLUNG DES FRASERS

Bis das Werkzeug marktreif war, bedurfte es intensiver
Tuftlerarbeit. Die Herausforderung bei herkdmmlichen
Frasern, vor allem mit kleinem Schneiddurchmesser, liegt
darin, viele Schneiden auf engem Raum unterzubringen.
Wir wollten ein Werkzeug entwickeln, das dieses Prob-
lem lost”, erlautert LEUCO-Entwicklungsleiter Galli. Und
berichtet: ,Durch die bogenférmige Schneiden-Anord-
nung kdénnen nun mehrere Schneiden zusammengefasst
werden, was auch das wichtige Spanraumvolumen er-
hoht.” Oliver Galli weiter: ,Um das zu erreichen, mussten
wir einen Weg finden, diese neuartigen Schneiden her-
zustellen, also zwei unterschiedliche Achswinkel, die im-
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Kreativer Kopf und gelungene Ausfiihrung:
Oliver Galli, Leiter der Entwicklung bei
LEUCO und Erfinder des Nestingfrésers:
.Mit dem DIACURVE haben wir ein Werk-
zeug entwickelt, das viele Schneiden auf
engem Raum unterbringt.”

mer Richtung Werkstlickmitte ziehen, in eine
durchgangige Diamatschneide zu integrieren.
So entwickelten wir ein innovatives System,
bei dem auch das Verhéltnis von Achswinkel
zu Schneiddurchmesser berticksichtigt wur-
de.” Damit liefert das Werkzeug préazise, aus-
rissfreie Ergebnisse ohne Uberschnitte, was
die Oberflachen der Holzwerkstoffe schont.
JFur das Finish der Schneiden”, erzahlt Ent-
wicklungsleiter Galli, ,haben wir nach zahl-
reichen Versuchen eine neue Technologie in
unsere Produktion implementiert.”

HIGHLIGHTS



Lagerhaltig sind die Frdser mit D12 und Z2 (fiir Plattenstarken 12-15 mm),
Z3(16-19 mm und 22-25 mm), Z4 (16-19 mm) und D 3/8 Zoll mit Z3
(16-19 mm). Sie werden in einer Hiille aus recyceltem Material geliefert.

DIACURVE: EINE_
ERFOLGREICHE LOSUNG DURCH
UBERTRAGENEN ANSATZ

Alle technischen Hirden bei der Entwick-
lung des Frasers wurden gemeistert. LEUCO-
Entwicklungschef Oliver Galli denkt daran
zurlick, wie es tberhaupt zur Entstehung des
Werkzeugs kam: ,Im Bereich der Hartmetall-
werkzeuge gab es ja schon den interessanten
Ansatz, Achswinkel innerhalb einer Schneide
wechseln zu konnen. Ich dachte mir, wenn
das dort funktioniert, dann muss das auch bei
Diamantwerkzeugen moglich sein. Das war
der Beginn einer Idee, an deren Ende nun der
DIACURVE-Nestingfraser steht.”

Der Vergleich zwischen herkbmmlicher
Frédserkonstruktion und dem DIACURVE-
Konzept von LEUCO macht die Leistungs-
merkmale des innovativen Werkzeugs
sichtbar. In der Skizze sind die zwei Achs-
winkel der Schneide gut erkennbar und
weshalb sie fiir eine sehr gute Schnittqua-
litat an Ober- und Unterseite sorgen.

2025
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DIACURVE: HOHE SCHNITTQUALITAT UND

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT

Zu den groBziigigen Spanrdaumen besitzt der Nestingfraser durch seine
bananenartige Schneiden-Geometrie weniger Diamanttabletten und zwei :
wechselseitige Achswinkel pro Schneide, die zu ausrissfreien Schnitten,
hoheren Vorschubgeschwindigkeiten und einer langeren Standzeit flihren
- ohne Uberschnitte. Verfligbar in fiinf Varianten fiir Plattenstirken von 12 :
bis 26 mm, ermdglicht das Werkzeug flexible Bestlickungen mit bis zu vier :
Schneiden und Vorschiiben bis 29 m/min. Die markante graue Beschich-
tung verringert zusatzlich die Reibung, wahrend der verstarkte Stahlkern dem :
Werkzeug hohe Stabilitat verleiht. Der DIACURVE eignet sich fir alle gangi-
gen Holzwerkstoffe. E
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ANGEBOTSERWEITERUNG

NESTING AUF NEUEM LEVEL

Nach dem Erfolg in den USA nimmt LEUCO den Nes-
tingfraser ,,HP+" nun in sein weltweites Standardpro-
gramm auf. Fiir Nesting-Anwender eroffnet sich da-
mit eine neue Fraseroption in VHW - innovativ und
praxiserprobt. Das optimierte Modell zeichnet sich
durch eine geringere Hitzeentwicklung aus und kann
hohere Spanlasten verarbeiten. AuBerdem erzielt
der weiterentwickelte Fraser bis zu viermal langere
Standzeiten als andere VHW-Nestingwerkzeuge.

Der neue HP+ Fraser eignet sich fur das Nesten, Tren-
nen und Flgen holzbasierter Platten - laminiert oder roh.
Damit ist er das ideale Tool fir mittelstandische Betriebe
mit mehreren CNC-Frasmaschinen im Nesting-Einsatz.

WENIGER REIBUNGSWARME, MEHR
STABILITAT

Hohe Hitze beim Nesting-Frasen mit schnellen Vor-
schubgeschwindigkeiten ist eine der Hauptursachen flr
das Abstumpfen von Schneidwerkzeugen. ,Deshalb lag
unser Fokus bei der Entwicklung darauf, die Reibungshit-
ze zu reduzieren”, erlautert John Michel, Vice President
of Technical Services von LEUCO USA. Und erklart: ,Die
vorgenommenen Anderungen betreffen die Geometrie
des Werkzeugkorpers. Zum einen wurden die Spanrédu-
me fir eine deutlich starkere Spanabfuhr optimiert. Zum
anderen haben wir den Riicken der Schneiden verstarkt.”
Mit einem effektiveren Abtransport der Spane und den
robusteren Schneiden erzielte LEUCO die angestrebte
Verringerung der Temperatur an der Schneidkante. Die
MaRknahmen fiihren zu einer hoheren Standzeit, zusétz-
lich unterstitzt durch eine Anpassung des Hartmetalls.

LANGERE STANDZEITEN, HOHERE
SPANLASTEN

Tests mit dem neu konstruierten Fraser ergaben je nach
Einsatzvariable verlangerte Standzeiten von 30 bis zu 200
Prozent im Vergleich zum Vorganger. Getestet wurde an
Y2 Zoll (12,7 mm) und %4 Zoll (19 mm) dicken Span- und
MDF-Platten, laminiert mit Melamin, LPL und HPL. Einbe-

CNC

Optimierter VHW-Nestingfraser: Der neue
LEUCO-Hochleistungsfréser HP+ iiberzeugt
mit geringer Hitzeentwicklung, hohen
Spanlasten und langen Standzeiten.

zogen war zudem ein hochwertiges und flinfschich-

tiges %4 Zoll Mébel-Sperrholz. ,Wir haben gesehen,

dass der HP+ auch groRere Spanlasten verarbeiten

kann, indem er mit héheren Vorschubgeschwindig-

keiten bei geringerer Drehzahl betrieben wird”, sagt

John Michel. Darliber hinaus zeigten die Tests, dass
bei volumindsen Werkstiicken Vorschubgeschwindigkeiten von bis zu
46 Metern pro Minute bei 18.000 U/min erreicht werden kdnnen.
Der Fraser ist aufgrund seines ohnehin hohen Leistungsniveaus nicht
beschichtet, LEUCO bietet auf Anfrage mehrere Beschichtungsoptio-
nen zur weiteren Standzeitverlangerung an.

GLEICHER SERVICEKOMFORT, ERFOLGREICHE
VARIANTEN

Die Nachschérfbarkeit der neuen HP+ Werkzeuge ist mit denen
der herkdmmlichen HP-Modelle vergleichbar. Der Fréaser lasst sich
zwischen b- und 6-mal nachscharfen, je nach Durchmesserbegren-
zung. In den Uberseemarkten wie den USA wurde das Produkt be-
reits erfolgreich eingefiihrt. LEUCO wird zunachst die meist genutzten
GréRen mit 9 und 12 Millimeter inklusive der entsprechenden Werk-
zeugschnittstellen anbieten. Der HP+ empfiehlt sich als robuste und
leistungsstarke VHW-Alternative zum Nesten.

.Wir haben gesehen, dass der
HP+ auch groBere Spanlasten
verarbeiten kann, indem er mit
hoheren Vorschubgeschwindig-
keiten bei geringerer Drehzahl
betrieben wird”

John Michel, Anwendungsexperte und Vice
President of Technical Services bei LEUCO
in USA.

Bewdhrte VHW-Innovation: Der neue HP+-
Nestingfraser von LEUCO kommt nach
erfolgreichem Start in den USA nun in
weitere Markte.

HIGHLIGHTS
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EFFIZIENTE WERKZEUG-GEOMETRIE

LEUCO. Magentify Wood Processing.

TBIO-FRKSER: PRAZISION UND POWER
FUR MAGNETHAFTPLATTEN

Die neuen ,LEUCO Schlichtfraser VHW-
Trio” sind ab Lager verfiigbar, u.a. mit den
Durchmessern 12 bzw. 18 mm.

Der Trio-Fraser ist ein neues Werkzeug aus Voll-
hartmetall (VHW), das von LEUCO zur Bearbeitung
far Platten mit Magnet- oder Edelstahl-Oberflachen
entwickelt wurde. Durch seine spezielle Beschich-
tung und innovative Schneiden-Geometrie bleiben
die Schnittkanten des Frasers bei diesen extrem ab-
rasiven Materialien lange scharf.

Magnethaftplatten sind spezielle Spanplatten mit hoher
magnetischer Kraft, erzeugt durch eine in das Laminat
eingebettete Eisenfolie oder ein Gitternetz. Aufgrund ihrer
Haftwirkung und edlen Optik werden die gesondert be-
schichteten Platten in vielen unterschiedlichen Bereichen
eingesetzt. Dazu gehoren Kinder- und Kichenmobel wie
auch der Laden- und Messebau. Ebenso finden sie Ver-
wendung in der Schaufenstergestaltung oder bei Displays
und Informationstafeln.

WERKZEUGAUFBAU STEIGERT
EINSATZZEITEN

Um Prazision und Standzeiten bei der Bearbeitung der
auBerst abrasiven Plattenmaterialen zu erhohen, besitzt
der Trio-Fraser eine besondere Schneiden-Geometrie
und eine topcoat-Beschichtung. Wie lange die Stand-
zeiten durch die auBergewohnliche Schneiden-Struktur
werden, belegen Versuchsberichte: Bei der Bearbeitung
von V2A-Edelstahl belegten Spanplatten hatte das Werk-

TRIO-FRASER UBERZEUGT IM
DAUEREINSATZ

Auch Rickmeldungen von Kunden unterstreichen das
auBergewohnliche Leistungslevel des Trio-Frasers: So be-
statigen Anwender, dass beim Einsatz an Magnetplatten
mit Drehzahlen von 6000 U/min und einem Vorschub
von 3-5 m/min der Fraser nach tber 2500 Laufmetern
noch nicht am Ende seiner Standzeit angelangt ist - bei
einem Abtrag von 3 Millimetern pro Frasgang. In diesem
Fall konnte die Anzahl der Laufmeter sogar noch hoher
sein, da bei der Bearbeitung teilweise zweimal abgetra-
gen wurde.

Optimale Fras-Strategie bietet hochste
Effizienz bei der Bearbeitung von
Magnethaftplatten oder mit Edelstahl
belegten Platten

Generell liegen die empfohlenen Einsatzparameter
bei Drehzahlen von 5000-6000 U/min und einem
Vorschub je nach Durchmesser von 4-8 m/min. Bei
Fligeschnitten wird die Bearbeitung im Gleichlauf
empfohlen. Ansonsten ist ein oszillierendes Frasen mit
einem OszillationsmaB von 2-6 Millimetern je nach
Fraser zu bevorzugen. Sollte das nicht maoglich sein,
ist es ratsam, das Werkzeug nach jedem Frasvorgang
schrittweise in Z-Richtung um 0,5 bis 1 Millimeter zu
versetzen.

EXKLUSIVE SCHNEIDEN-GEOMETRIE
NUR BEI LEUCO

Aufgrund der speziellen Anordnung der drei unterschied-
lichen Achswinkel zueinander, ist das Nachscharfen des
Frasers nicht wirtschaftlich. Die besondere Schneiden-
Geometrie ist ausschlieRlich bei LEUCO erhéltlich und
durch ein Gebrauchsmuster geschitzt. Das innovative
Werkzeug ist durch seine langen Standwege und saube-
ren Schnittkanten aktuell die ,State-of-the-Art"™-Losung mit
dem besten Preis-Leistungsverhaltnis auf dem Markt.

/

zeug selbst nach 120 Metern Einsatz noch eine gratfreie
Schnittkante, bei diesem Material eine Ausnahme. Beste
Ergebnisse erzielte der Fraser mit geringerer Drehzahl und
hoherem Vorschub. So wurden die letzten 20 Meter bei
3.000 U/min und 5 m/min Vorschub gefrast - mit ex-
zellentem Resultat. Gleiches erreichte der Trio-Fraser bei
Magnethaftplatten. Das Erfolgskonzept: Die Fraser-Konst-
ruktion kombiniert eine Hauptschneide mit einem norma-
len Achswinkel und zwei dicht nebeneinanderliegenden
Schneiden mit einem hoheren Achswinkel.

Der Name ,Trio” beschreibt

die neue Technik mit drei
unterschiedlichen Achswinkeln
auf demselben Flugkreis. Die
Prézision und Power des Trios
liberzeugt: So war ein Fraser bei
3 mm Abtrag an einer 19 mm
Magnethaftplatte nach iiber
2500 Laufmetern noch nicht am
Ende seiner Standzeit angelangt.
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WENN DER SICHERE HALT FEHLT

FATAL: WERKZEUGE ZU KURZ EINGESPANNT

LEUCO empfiehlt, Schaftwerkzeuge so
tief wie moglich einzuspannen, um deren
Leistung und Lebensdauer zu erhohen.
Denn ein tiefer Werkzeugsitz fiihrt zu
weniger Vibration und optimaler Kraft-
tibertragung. Zudem schiitzt die bessere
Stabilitat vor GbermaRigem Verschlei®
und potenziellen Beschadigungen, wie
beispielsweise Werkzeugbriiche.

Bei der Einschubmarkierung auf dem Werk-
zeugschaft handelt es sich lediglich um eine
nach Norm EN 847-2 definierte Mindestein-
spannlange. Um mit Werkzeugen wie Frasern
jedoch optimal zu arbeiten, rat der LEUCO,
die gesamte Spannflache in das Spannsys-
tem einzufihren.

IDEALES EINSPANNEN - JE
TIEFER, DESTO FESTER

Eine ausreichende Einspannlange gewahr-
leistet die solide und sichere Aufnahme des

Der Blick in ein Hydrodehn-Spannfutter

Werkzeugs. Der feste Halt minimiert Vibrationen und ermdoglicht eine
prazise Bearbeitung. Zudem flhrt die stabile Spannung zu einer bes-
seren Oberflachenqualitat des bearbeiteten Werkstiicks, da Schwin-
gungen und Abweichungen im Rundlauf reduziert werden. Dagegen
verursacht eine zu kurze Einspanntiefe hohere Vibrationen, durch die
das Werkzeug schneller brechen kann.

AuBerdem verhindert die hohere Spannkraft der tiefen Einspannlan-
ge das Losen, Herausfallen oder Abrutschen des Werkzeugs wahrend
des Betriebs und erhdht so die Sicherheit fiir Bediener und Maschine.
Dariber hinaus wird mit der optimalen Einspannung die Belastung
auf das Werkzeug gleichmaRig verteilt, was dessen Lebensdauer ver-
langert.

SPANNSYSTEME UND REINIGUNG -
SPEZIFIKATIONEN UND SAUBERKEIT BEACHTEN

In der Norm EN 847-2 ist die Kennzeichnung der Mindesteinspann-
lange von Schaftwerkzeugen fir die Holzbearbeitung festgelegt. Sie
bestimmt, welche Flache am Schaft mindestens eingespannt sein
muss, um einen sicheren Betrieb zu gewahrleisten. Qualitats- und
Standzeitoptimierungen sind in der Kennzeichnung nicht enthalten.

Werkzeugschaft und Spannmittel gehdren zusammen wie Schlussel
und Schloss. Bei der Betrachtung der Mindesteinspannlange mussen

¥
1t

2.2

CNC

1 zeigt die Mindesteinspanntiefen-Markierung nach der Norm EN
847-2 am Fréaser.

2 Der Schnitt durch das Hydrodehnspannfutter zeigt deutlich die
beiden Kammern, an denen im Hydrodehnspannfutter der Druck
seine groBten Spannkréfte ausiibt. Abgesehen davon, dass die
Einspann-tiefe des Frasers auf dem zu Demozwecken erstellten Bild
ohnehin nicht der Mindesteinspanntiefe nach der Norm entspricht,
libt bei dieser Positionierung der rechte Druckpunkt keinerlei Spann-
kraft aus. Vibrationen oder gar Werkzeugbruch wéren die Folge.

LEUCEOline

1 zeigt die Mindesteinspanntiefen-Markierung nach der
Norm EN 847-2 am Fraser

2 Der Fréaser ist korrekt nach der Mindesteinspanntiefe
im Fraser positioniert. Fiir die Arbeit an der CNC muss
Jjeder Anwender wissen, dass die Mindesteinspanntiefe
keine Qualitats- und Standzeitoptimierungen beinhaltet.

3 Der Schaft des Frasers wird zwar von der rechten
Kammer gespannt, aber gerade so am Ende des
Schaftes. Das bedeutet, dass immer noch nicht die volle
mogliche Spannkraft des Spannmittels fir den Fraser
ausgenutzt wird. Nach wie vor sind Vibrationen méglich,
die zu schlechterer Frasqualitat, vorzeitigem Verschleil3
des Frasers etc. fiihren kénnen.
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deshalb auch stets die Spezifikationen der Spannmittel beriicksichtigt
werden. So sind die Mindesteinspanntiefe der meisten Spannmittel
groRer als die des Schaftes. Der Grund: Die Spannkraft wird nicht im-
mer im vordersten Teil der Aufnahme aufgebracht. Mit der Folge, dass
Werkzeuge, die nur nach den Angaben am Werkzeug gespannt wer-
den, die Mindesteinspanntiefe im Spannmittel nicht erreichen.

Fur optimale Ergebnisse ohne Fehler sollte der Schaft so weit wie
moglich in die Aufnahme eingefihrt werden. Eine zu tiefe Einfiihrung
des Werkzeugs ist nur dann gegeben, wenn die Spannflache der Auf-
nahme freiliegt und verschmutzen kann.

EINE AUSNAHME BILDET DAS
SPANNZANGENFUTTER

Bei dieser Spannvariante muss eine Besonderheit beachtet werden,
weil mit dem Anziehen der Spannmutter die Spannzange nach hinten
in einen Kegel gezogen wird. Um dafir ausreichend Platz zu lassen,
sollte der Werkzeugschaft, wie LEUCO empfiehlt, hier nicht bis zum
Anschlag, sondern mit einem kleinen Abstand von etwa 2 Millimetern
eingesetzt werden - das sichert eine optimale Fixierung.

LEUCO gibt dabei zu bedenken, dass das Spannzangenfutter zwar
eine einfache und kostenglinstige Spannlosung darstellt, aber die
schlechteste Rundlaufgenauigkeit mit etwa 0,02 Millimetern und

Die IDEALE WERKZEUGSPANNUNG fiir Hydro-
dehn-, Warmschrumpf- und Tribos-Spannfutter:

IDEAL: Oberkante Spannmittel und Rand des Schaftes sind biindig.

1 Die Markierung fiir die Mindesteinstelltiefe sitzt unterhalb der
Oberkante des Spannmittels.

2 Beide Spannkammern kénnen vollen Druck auf die maximal még-
liche Schaftflache ausiiben. Die maximale Spannkraft des Spann-
mittels wird ideal genutzt. Vibrationen durch nachlédssige Spannung
sind ausgeschlossen.

3 Fréaser sitzt maximal tief im Spannmittel, die Oberkante des Fraser-
schaftes ist biindig mit der Oberkante des Spannmittels. Bei Frdsern
oder Bohrern ohne Absatz ist es ideal, den Schaft immer bis zum
Boden des Spannmittels einzuschieben.

2025

LEUCO. Magentify Wood Processing.

weniger Spannkraft im Vergleich zu anderen Systemen
besitzt. Auch verlieren prazisere Spannzangen Uber ihre
Nutzungsdauer hinweg an Genauigkeit und sollten regel-
maBig ausgetauscht werden. Hochwertigere Varianten
wie Hydrodehn-, Warmschrumpf- oder Tribos-Spannfutter
bieten hingegen eine prazisere Aufnahme des Schafts
und ermdglichen daher exaktere Arbeiten und eine lange-
re Haltbarkeit der Werkzeuge. Auch nach vielen Betriebs-
stunden behalten sie ihre Rundlaufgenauigkeit von circa
0,002 - 0,003 Millimetern.

Zum richtigen Einspannen ist auch die Sauberkeit von
Werkzeug und Spannflachen entscheidend.

Staub und Schmutz kénnen den Halt beeintrachtigen.
Daher sollten Werkzeug und Spannvorrichtung regelma-
Big gereinigt werden. Fazit: Die Mindesteinspannlange
bezeichnet nur die Mindestanforderung, die optimale Ein-
spannlange jedoch ist so groll wie moglich - und sichert
die Qualitat von Arbeit und Ergebnis.

TiPP!

BEI FRAGEN HELFEN IHNEN
DIE LEUCO-WERKZEUGEXPERTEN
GERNE.
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HOCHLEISTUNG IM KLEINFORMAT

DIAMANTWERKZEUGE FUR MOBILE CNC-MASCHINEN

LEUCO bietet erstmals Fraser in Dia-
mantausfilhrung fiir portable CNC-Ge-
rate an. Die Vorteile: Lange Standzeiten
und erstklassige Schnittergebnisse bei
zahlreichen Werkstoffen, selbst bei ab-
rasiven Materialien. Die patentierten
diamantbestiickten p-System Fraser ge-
wabhrleistet zusatzlich ausrissfreie Kan-
ten, wodurch Nacharbeiten entfallen.

Mit diesem Angebot hebt LEUCO das mo-
bile CNC-Frasen auf ein industrielles Hoch-
leistungslevel. Das diamantbestlickte Werk-
zeugprogramm ermoglicht  Schreinereien,
Fertigungsbetrieben und Mobelhersteller
spezielle Details oder Montagearbeiten effizi-
ent und hochwertig umzusetzen.

Die handlichen Gerate schaffen Flexibilitat
und eignen sich auch fir den Einstieg in die
CNC-Nutzung - durch LEUCO nun mit der
Prazision und Wirtschaftlichkeit von Diamant-
werkzeugen.

DIAMAI\_I_TFRASER: HOHE
STABILITAT, LANGE HALTBARKEIT

Das neue LEUCO-Produktsortiment fir
den mobilen CNC-Bereich umfasst DIAMAX
Schaftfraser, Schwalbenschwanzfraser, Reli-
effraser und Hochleistungs-Nut-Schaftfraser.
Im Vergleich zu herkémmlichen Werkzeugen
aus Hartmetall haben Diamantfraser eine
auBerordentlich hohe Lebensdauer, halten
zwischen 30 bis 50-mal langer und lassen
sich aulerdem nachscharfen. Durch ihre Di-
amantbestiickung sind die Fraser extrem stra-
pazierfahig, was sie ideal fur die Bearbeitung
intensiv abtragender Werkstoffe und komple-
xer Verbundmaterialien macht.

p-SYSTEM:
EXZELLENTE KANTEN,
KEINERLEI NACHARBEIT

Unter den Diamantwerkzeugen
sind die Schwalbenschwanz-
fraser und Hochleistungs-Nut-
Schaftfraser als p-System-Varian-
ten erhaltlich. Das von LEUCO
patentierte Konzept mit Schnei-
den im 70 Grad Achswinkel
erzielt ausrissfreie Oberflachen
und vereinfacht die Bearbeitung,
selbst bei feinen Ausfihrungen.
Egal, ob es sich um geradlinige
Frasarbeiten, das Frasen von
Radien und Phasen oder Frei-
handfrasen dreht: Die Werk-

CNC

zeuge liefern zuverldssig einen
hochwertigen Fertigschnitt, ganz
ohne Nachbesserungsbedarf.
Mit Aufnahme der Diamant-
fraser in das Sortiment fiir mo-
bile CNC-Maschinen verbindet
LEUCO die Flexibilitat portabler
CNC-Geréate mit der hohen Prazi-
sion und Langlebigkeit von Spe-
zialwerkzeugen, ein Fortschritt
fir die Bearbeitungstechnologie
und deren Anwender. Und leicht
zu handhaben: Samtliche Werk-
zeugversionen sind mit einem
8 Millimeter Schaft ausgestattet
und passen auf alle Maschinen
mit entsprechender Aufnahme.

EINSATZ DER NACHSCHARFBAREN
DIAMANT BESTUCKTEN FRASER:

Der Diamant besttickte V-Nut-Fraser eignet
sich z.B. fiir Gravuren und nattirfich zum
Fasen. Er ist die Alternative zu HW-Frésern,
wenn es auf Standweg ankommt.

Der DIA-Fiigefréser ist ein Problem-
l6ser, z.B. zum Frédsen von Ausschnitten
in abrasiven Materialien und eignet sich

grundsatzlich fir samtliche Frasungen
in denen HW-Fraser eingesetzt werden.

Mit dem LEUCO p-System Schwal-
benschwanzfraser frast sich die
optisch beliebte aber handwerklich
fordernde Schwalbenschwanzver-
bindung ausrissfrei in nahezu jedem
Material und lasst sich miihelos
beliebig oft maBgenau wiederholen.

LEUCO p-System Nutfraser fiir
ausrissfreies Nuten, selbst bei ge-
ringsten hauchdtinnen Nuttiefen, in
samtlichen Materialien, z.B. Furnier
quer zur Faser.

- N
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OPTIMIERUNG VON WERKZEUGEN

LEUCO. Magentify Wood Processing.

WAS DIE ANWENDUNG NOCH BESSER MACHT

Beschichtungen veredeln Produkte, nicht
nur optisch, sondern vor allem in Qualitat
und Leistung: Sie erhéhen die Lebensdau-
er, verlangern Standwege, reduzieren Rei-
bung, Warme und Anhaftung. Um diese Ef-
fekte gezielt einzusetzen, stimmt Hersteller
LEUCO seine Beschichtungen individuell
auf Werkzeug und Einsatz ab.

,Eine Beschichtung ist eine gute Mdglich-
keit, die Effizienz und Wirtschaftlichkeit von
Anwendungen weiter zu steigern”, sagt Ale-
xander Steinhart, Produktmanager bei LEU-
CO. Das Horber Unternehmen setzt dabei auf
Prazision, richtet die Beschichtung also nach
Werkzeug, Werkstoff und Anwendung aus -
das maximiert den Nutzen deutlich.

WIE BESCHICHTUNGEN ZU
MEHR PRODUKTIVITAT FUHREN

Das Beschichten von Werkzeugen ist in der
Holzindustrie ein relativ junges Thema. Ei-
nes, das zunehmend an Bedeutung gewinnt.
Denn im Zuge der kontinuierlichen Weiter-
entwicklung traditioneller Schneidstoffe, wie
Hartmetall und Diamant, haben vor allem
Beschichtungen in den letzten Jahren erhebli-
che Fortschritte erzielt.

Das hat seinen Grund. Mit Beschichtungen
verbinden sich viele Vorteile fiir Werkzeuge:
Dazu zahlen beispielsweise weniger Verun-
reinigungen, geringerer Verschlei oder auch
Schutz vor Warmeentwicklung und Verfor-
mung. So vermeidet die Antihaftwirkung An-
lagerung von Schmutz an der Schneidkante
von Zinkenwerkzeugen, Wendeplatten und
Messern wahrend des Frasens oder Profilie-
rens von Massivholz - selbst bei der Bearbei-
tung abrasiver Materialien. Parallel wird durch
die erhohte Oberflachenharte die Abnutzung
der Schneiden von HW- und DP-Kreissage-
blattern, Frasern, Hobelmessern wie auch
Wendeplatten und Ziehklingen verzogert.

Bei Zinken und Hobelmessern verdoppelt
die richtige Beschichtung in der Regel die
Standzeit. Der Effekt bleibt nach dem Schéar-
fen erhalten. Da ein beschichtetes Werkzeug
gegentliber einem unbeschichteten nicht
doppelt so viel kostet und zudem Riist- und
Maschinenstillstandzeiten reduziert, rentiert
sich eine Beschichtung so gut wie immer.
Wieviel, hdngt aber auch von der Kalkulation
beim Anwender ab.

.Eine Beschichtung bringt
den héchstméglichen Nutzen,
wenn der Werkzeugtyp,
dessen Beschaffenheit und
der Werkstoff betrachtet wur-
den’, sagt Produktmanager
Alexander Steinhart. Er zeigt
ein topcoat beschichtetes
nn-System Ségeblatt, dessen
Beschichtung das Verkleben
von Spanen am Sageblatt
verhindert.

"WARUM ABGESTIMMTE BESCHICHTUNGEN
UBERLEGEN SIND

LEUCO hat die Entwicklung bereits friihzeitig aufgegriffen und bie-
tet unter der Bezeichnung ,topcoat” eine Reihe von Beschichtungen
mit unterschiedlichen Leistungsmerkmalen an, um damit die Werk-
zeuge fur die jeweilige Anwendung in der Holz- und Mdébelbranche
zu verbessern. Alexander Steinhart von LEUCO verdeutlicht die Wir-
kung: ,Ausgewahlte Beschichtungen etwa fiir Wendeplatten im Ab-
bundbereich erreichen einen zwei- bis dreifach hoheren Standweg
als unbeschichtete.”

Und gibt weitere Beispiele: ,Die Beschichtung TC109 reduziert bei
Kreissageplattern das Verkleben von Spanen am Sageblatt. Im LEU-
CO-Sortiment sind Beschichtungen auch fiir Zinkenfraser nicht mehr
wegzudenken. Sie ermoglichen eine Verdoppelung der Standwege.”

Um den héchstmaoglichen Nutzen aus der Beschichtung zu erzielen,
gilt es, drei Parameter zu bertcksichtigen: Erstens, der Werkzeugtyp,
zweitens, dessen Beschaffenheit und drittens, die Zusammensetzung
des Arbeitsmaterials. Mit diesen Daten und fundiertem Know-how er-
mittelt LEUCO in der Beratung beim Kunden die passende Beschich-
tung - zum Beispiel fur hartmetall- oder diamantbestiickte Kreissage-
blatter, Schaftfraser oder auch Hobelmesser, mit denen Massivholzer
oder Plattenwerkstoffe bearbeitet werden. LEUCO-Produktmanager
Alexander Steinhart unterstreicht: ,\Wir verwenden keine einheitliche
Beschichtung, sondern liefern die ideale Losung fur den jeweiligen
Einsatzfall.”

LEUCCOline



HOCHLEISTUNGSBESCHICHTUNGEN
LEISTUNG VON COMPOSITE-BEARBEITUNGS-
WERKZEUGEN MAXIMIEREN

Polykrystalliner Diamant (PKD) ist als
Schneidstoff in der Composite-Bearbeitung
etabliert und Giberzeugt durch tiberragende
Harte und VerschleiRfestigkeit. Allerdings
sind PKD-Werkzeuge in ihrer Geometrie
limitiert und fiir hochkomplexe Anwen-
dungen nicht immer ideal. Hier kommen
CVD-Diamantbeschichtungen ins Spiel: Sie
kombinieren die Vorteile von Diamant mit
der Designflexibilitdt von Hartmetallwerk-
zeugen.

CVD-DIAMANT-
BESCHICHTUNGEN

Mit LEUCO DIACOAT (USA: LEUCO RX)
bietet LEUCO eine CVD-Diamantbeschich-
tung (Chemical Vapor Deposition) der
neuesten Generation. Diese zeichnet sich
durch extreme Harte, hohe Abriebfestigkeit
und eine optimierte Haftung aus, was die
Lebensdauer von Hartmetallwerkzeugen
erheblich verlangert. Besonders fiir Boh-
rer, Reibahlen, Senker und Fraser in der
Composite-Bearbeitung bietet diese Be-
schichtung eine ideale Losung. Die varia-
ble Schichtdicke von 3-17 pm ermoglicht
eine prazise Anpassung an die jeweilige
Anwendung, um Verschleill zu minimieren
und MaRhaltigkeit zu gewahrleisten.

DLC-BESCHICHTUNGEN

Fur Anwendungen, die Werkzeuge aus HSS
oder Metallmatrixlegierungen erfordern, setzt
LEUCO auf die Beschichtung TOPCOAT 111
(USA: LEUCO BX Coating) - eine diamant-
ahnliche Kohlenstoffbeschichtung (DLC).
Diese Uberzeugt durch hohe Harte, geringe
Reibwerte und ausgezeichnete Gleiteigen-
schaften, was sie besonders fur die Bearbei-
tung von Verbundwerkstoffen in Kombination
mit Nichteisenmetallen pradestiniert.

NEBEN BESCHICHTUNG IST
AUCH WERKZEUGGEOMETRIE
ENTSCHEIDEND

Sie beeinflusst das Schneidverhalten, aber
auch wie gut eine Beschichtung am Werkzeug
haftet. Werkzeuggeometrie und Beschich-
tung mussen prazise aufeinander abgestimmt
sein. LEUCO entwickelt daher Werkzeuge, die
speziell fur den Einsatz auf modernen CNC-
Maschinen optimiert sind. Bohr-Reibahlen mit
progressiven Reibflachen reduzieren Delami-
nationseffekte, wahrend facettierte Bohrer mit
speziellen Spitzenwinkeln den Schneiddruck
minimieren. Bohr-Senker ermaglichen durch
die Kombination von Bohr- und Senkstufen ei-
nen hocheffizienten Bearbeitungsprozess.

Mit ,CVD" beschichtete Werkzeuge sind gut an ihrer dunklen Farbe erkenn-
bar. Bei der Bearbeitung von Composites maximiert die Beschichtungen die
Standwege von Werkzeugen, deren Geometrie idealerweise nur in ver-

schleiBanféalligem Hartmetall ausgefiihrt werden kann.

COMPOSITE

Mit der Expertise von LEUCO in
Forschung und Entwicklung ent-
stehen Werkzeuge, die perfekt
auf industrielle  Anforderungen
abgestimmt sind. Und LEUCO
bietet mehrere Produktfamilien
an, die bereits standardmalig ab
Lager inkl. Beschichtung verfug-
bar sind.
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Beschichtungen steigern die VerschleiBbesténdigkeit durch gesteigerte Oberflachenhdrte und damit die Standwege
von Hartmetallwerkzeugen. Eine TiCN (Titancarbonitrid)-Beschichtung hat eine Harte von ca. 3.000 HV, eine DLC-
Beschichtung 5.000 HV. Die groBte Wirkung erzielt mit 10.000 HV die CVD-Beschichtung und ist damit vergleichbar

mit polykristallinem Diamanten.
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COMPOSITE

LEUCO. Magentify Wood Processing.

Beim Frésen von Schaltschrankelementen aus GFK mit dem CMO 10 Vielzahnfraser VHW von LEUCO
steigerte der Anwender seinen Standweg um 400%. Die Fraser sind bei LEUCO ab Lager verfiigbar
mit schiebendem Schnitt (links) und ziehendem Schnitt. Eine CVD-Beschichtung (Fraser links) kann bei
bestimmten Produktionsbedingungen den Standweg zusétzlich verldngern.

LEUCO VIELZAHNFRASER VHW

MAXIMALE STANDZEIT, PERFEKTE PERFORMANCE

Mit dem neuen LEUCO Vielzahnfraser
VHW setzt LEUCO einen neu-en Best-
wert bei Standwegen in der Zerspanung
von GFK. Beim Frasen eines Schalt-
schrankes steigerte ein Kunde bei einem
Mark-test die Standzeit um signifikante
400% im Vergleich zu seinem bisheri-
gen Fraser. Der Kunde profitiert vielfach.
Neben dem Leis-tungsgewinn an Stand-
weg reduzieren sich die Maschinenstill-
stande fiir den Fraserwechsel und die
Kosten fiir die Neubeschaffung.

In einem vollautomatisierten Frasprozess
bearbeiten Roboter 5 mm starke GFK-Kom-
ponenten mit hochster Prazision. Dank opti-
mal abge-stimmter Bearbeitungsparameter
- 8.000 U/min und 2,5 m/min Vorschub -
entfaltet der 6-mm Alleskdnner aus stabilem
VHW (ID 187812) sein volles Potential.

Sein einzigartiges Design mit 8 ungleich ver-
teilten Schneiden und innovativen Spanbre-
chern minimiert Vibrationen und Schwingun-
gen. Das Ergebnis: maximale Laufruhe, perfekte
Schnittqualitat und hochste Effizienz. Die CM
010 Vielzahnfraser VHW koénnen bei LEUCO
in den Durchmessern 6 bzw. 8 mm jeweils mit
einem schiebenden bzw. ziehenden Schnitt ab

2025

Lager bezogen werden. Im Fall der Produkti-
onsbedingungendergenanntenGFK-Schaltschrank-
elemente war ein unbeschichteter Fraser opti-
mal um den maximalen Standweg zu erzielen.
Bei anderen Umgebungsparametern kann die
bei LEUCO optional erhéltliche Diamantbe-
schichtung beitragen, den Standweg noch
weiter zu steigern. Gerne prifen die LEUCO
Werkzeugexperten die Bedingungen und
empfehlen den passenden Vielzahnfréaser.

Beispiel fir Schaltkasten aus GFK-Elementen |

NEUER PRODUKTKATALOG

COMPOSITE

BEARBEITUNG CP 06

Das LEUCO-Programm ,CP 06" an Prazi-
sionswerkzeugen zum Frasen, Bohren und
Sagen von faserverstarkten Kunststoffen
wurde um aktuelle Werkzeugentwicklungen
erganzt, die den neuesten Anforderungen im
Markt gerecht werden.

Katalog online unter
https://bit.ly/LEUCO-CP-06 oder

sprechen Sie mit lhrem Fachberater.
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WERKZEUG-PREMIERE

MASSIVHOLZ

SCHNELL EINSATZBEREIT: B
ABBUND-FRASER MIT VARIABLER LANGE

Das Liefertempo fiir ein Werkzeug im
Abbund hat eine neue Stufe erreicht -
mit dem t3-System-Multiblockfraser von
LEUCO. Durch seine modulare Bauweise
lasst sich das Werkzeug flexibel in der ge-
wiinschten Lange anfertigen. Das spart
Zeit in der Herstellung und ermdoglicht
eine rasche Verfiigbarkeit beim Anwen-
der. AuBerdem fiihren die speziell positi-
onierten Dreiecks-Wendeplatten zu einer
ausgezeichneten Oberflachen- und Kan-
tenqualitat bei hohem Spanvolumen. Die
Einfiihrung erfolgt noch in diesem Jahr.

Fur den kontinuierlichen Workflow auf Ab-
bundanlagen braucht es eine gute Verfligbar-
keit von Werkzeugen. Das wird Realitat: LEU-
CO liefert mit dem neuen, in Einzelsegmenten
aufgebauten t3-System-Multiblockfraser so-
fort die passende Werkzeuglange.

28

FRASERTECHNIK: DIE
VIELSEITIGKEIT VON MASSEN
UND MODULEN

Ablaufe und Werkzeuge einsparen - das
bietet der Multiblockfraser mit seinen variab-
len MaRBen. Und der besonderen Schneiden-
Geometrie des t3-Systems, das dem Wech-
selplatten-Werkzeug sowohl die Qualitat eines
Schlichtfrasers als auch das Spanvolumen ei-
nes Schruppfrasers verleiht. Ob Wandbearbei-
tung auf Portalbearbeitungsmaschinen, Fens-
terausschnitte oder Turen, das kommende
Werkzeug ist fir Bau- und Standardholz (BSH),
Konstruktionsvollholz (KVH) und Brettsperrholz
(CLT) ausgelegt.

Der Multiblockfraser kann je nach Kunden-
wunsch mit einer Nutzlange von 230 bis 430
Millimetern und Durchmessern von 40, 64,
85 und 100 Millimetern geliefert werden.
Die flexiblen Langen erreicht LEUCO durch
den modularen Aufbau des Frasers: Seine ge-
wichtssparend konstruierten Einzelsegmente
aus eloxiertem Aluminium montiert LEUCO
auf einen speziell angefertigten und geharte-
ten HSK-Dorn. Fir die hochste Wuchtgiite wird
der Fraser ausschlieRlich mit Wuchtschrauben
gewuchtet. Zusammen gewahrleistet das eine
leichte Handhabung des Frasers sowie eine
prazise und stabile Anwendung.

Hohes Spanvolumen schnell entsorgt und saubere
Kante: Spiralférmiges Eintauchen ins Material mit
dem t3-System-Multiblockfrdser mit 10 Metern
Vorschub und 8.500 Umdrehungen.

Exakt und ausrissfrei gefrast: 30 cm tiefe
Tasche in Brettsperrholz (CLT) mit dem varia-
blen t3-System-Multiblockfrdaser von LEUCO.
Gefrést mit 6 cm Zustellung mit 10 Metern
Vorschub und 8.500 Umdrehungen.

HIGHLIGHTS



MASSIVHOLZ

Variabel lieferbar in Nutzlangen von 230
bis 430 mm und Durchmessern von
40, 64, 85 und 100 mm. Gewichtsparende

72 1R

Einzelsegmente aus eloxiertem
Aluminium werden von LEUCO
mit Wuchtschrauben gewuchtet.

Durch die integrierte HSK-Schnittstelle |asst
sich das Werkzeug unkompliziert installieren.
Das Spannsystem hat ein Standardmaf® von
HSK 80F, kann aber je nach AnlagengrolRe
auch von HSK 63 bis HSK 100 variieren.
Die geplanten Fraser-Versionen sind auch fur
Portalbearbeitungsanlagen von TechnoWood
konzipiert. Der Fraser ermoglicht mit der ent-
sprechenden Maschine zudem ein spiralformi-
ges Eintauchen in das Material. Alternativ lasst
sich der Fraser per Rampe einfahren, um eine
Nut zu ziehen.

Das Werkzeug liefert beeindruckende Schnit-
tergebnisse und ist vielseitig einsetzbar. Je
nach Anforderung variiert der Arbeitsmodus.
In Tests erzielte der Multiblockfraser hervor-
ragende Resultate bei einer Schnittbreite von
430 Millimetern, einem 80-Millimeter-Durch-
messer sowie einem Vorschub von 10 Metern
pro Minute und 8500 Umdrehungen.

LEUCO. Magentify Wood Processing.

-
-

t3-SYSTEM: DIE KRAFT VON
DREIECKEN UND WINKELN

Das hohe Leistungsniveau verdankt der Mult-
iblockfraser dem innovativen Mix aus variabler
Lange und den Vorteilen des zum Patent an-
gemeldeten t3-Systems. Bei t3-System-Werk-
zeugen sind die dreieckigen Wendeplatten in
einem Achswinkel angebracht, der die Schnitt-
krafte des Frasers an den Werkstlickkanten
nach innen zieht. Das t3-System bewirkt, dass
die Holzfasern sauber geschnitten werden.
Dadurch bleiben die Kanten ausrissfrei und
missen nicht nachbearbeitet werden. Im Ge-
gensatz zu viereckigen Wendeplatten, die sich
nur so anbringen lassen, dass ihr Schnittdruck
nach aulen wirkt. Hier werden die Holzfasern
mehr gerupft als geschnitten, was unsaubere
Kanten hinterlasst, die eine Nachbearbeitung
erfordern.

Mit der prazisen Positionierung der Wende-
platten zieht der Achswinkel stets in die rich-
tige Richtung, was auch den Schnittdruck
reduziert.

Zur exzellenten Schnittqualitat mit feinen
Kanten bieten die Dreiecks-Wendeplatten in
Kombination mit dem optimiertem Achs- und
aggressivem Spanwinkel weitere Vorziige:
Figen und Falzen in einem Arbeitsgang bei
ausrissfreier Oberflachenqualitat. Keine opti-
schen Uberschnitte und Vorschiibe von 10
bis 12 Metern pro Minute, alles ohne Dop-
pelzerspanung aufgrund des groen Spanvo-
lumens. Zur schnellen Lieferung bringt LEU-
CO mit dem t3-System-Multiblockfraser die
hochste Schnittqualitat in den Abbund-Markt.
Ideal zum Nuten, Formatieren und ins Mate-
rial eintauchen - mit besten Ergebnissen im
Gleich- und Gegenlauf. Ob langs oder quer zur
Faser, in nassem wie trockenem Holz. Diese
besonderen Eigenschaften machen den Multi-
blockfraser zum Multitalent.

Schnell und gut gertiistet: Der neue
t3-System-Multiblockfraser von LEUCO
auf einer Technowood PBA.

29
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SERIALISIERUNG

DURCHGANGIG FUR NEU- UND BESTANDSWERKZEUGE
DIGITALES WERKZEUGMANAGEMENT
SCHAFFT UBERSICHT

LEUCEOline

Durch Serialisierung digital erfasst, las-
sen sich LEUCO-Werkzeuge einfach und
effizient per App verwalten. lhr digitaler
Zwilling ermdéglicht die Vernetzung mit
Maschinen und liefert Informationen
liber Zustand, Verfiigbarkeit und Stand-
ort der Werkzeuge. Auch Bestandswerk-
zeuge koénnen mit LEUCO nachseriali-
siert und ins System integriert werden.

LEUCO unterstiitzt aktiv die Digitalisie-
rung in Betrieben. Neue Werkzeuge wer-
den von LEUCO bereits standardmaRig mit
einem eingravierten Datamatrix-Code zur
digitalen Erfassung ausgeliefert. Vorhande-
ne Werkzeuge ohne Kennzeichnung kon-
nen bei LEUCO uber einen speziellen Ser-
vice noch nachtraglich serialisiert werden.

30

_EFFEKTIVE WERKZEUGVERWALTUNG
UBER DIGITALE ZWILLINGE

Per Serialisierung wird jedes Werkzeug identifiziert
und digital registriert. Eine Verwaltungs-Software bil-
det die Werkzeuge in jeder Lebensphase ab - von der
Anschaffung liber Einsatz und Lagerung bis zu ihrer
Instandsetzung beim LEUCO-Service. Uber den digi-
talen Zwilling erhalt der Anwender wertvolle Daten,
beispielsweise wo sich das Werkzeug im Moment be-
findet, wie dessen aktueller Durchmesser ist und wie
oft es nachgescharft wurde.

DIGITAL VERNETZTE PRODUKTION
DURCH KOMPLETTE ERFASSUNG

Gekennzeichnet wird jedes Werkzeug mit einer ei-
genen, weltweit glltigen Identifikationsnummer, per
Laser-Code aufgebracht. Fiir die Bearbeitung abra-
siver Materialien, bei denen sich die Kennzeichnung
am Werkzeug ablosen konnte, integriert LEUCO auf
Wunsch auch einen RFID-Chip zur sicheren ldentifi-
kation. Eine digital vernetzte Produktion funktioniert
allerdings nur dann optimal, wenn jedes Werkzeug er-
fasst ist. Daher bietet LEUCO fiir noch nicht registrier-
te, aber einsatzfahige Bestandwerkzeuge den bislang
einzigartigen Service zur Nachserialisierung an. Damit
lasst sich die komplette Werkzeugausstattung digital
erfassen und beispielsweise mit der App ,twinio” von
Tapio komfortabel steuern und kontrollieren.

HIGHLIGHTS



SERIALISIERUNG

LEUCO. Magentify Wood Processing.

Sicher registriert: Uber den eingravierten Datamatrix-Code ist das Werkzeug im Zuge der Nachserialisierung mit seinem digitalen
Zwilling in der Werkzeugverwaltung verknipft.

2025

EINFACHE NACHVERFOLGUNG DURCH
KLARE KENNZEICHNUNG

Selbst das Buchen des Werkzeugs auf der Maschine
erledigt der Anwender einfach per App. Die digitale
Werkzeugverwaltung zeichnet im Gegenzug die ge-
leisteten Laufmeter auf und hinterlegt sie zur Auswer-
tung. Auch Uber weitere Messdaten der Werkzeuge,
etwa Kollisionsmalle oder sicherheitsrelevante Daten
wie maximaler Durchmesser und Drehzahl, informiert
die App. Zu den digitalen Daten erhalt der Kunde nach
wie vor eine Werkzeugbegleitkarte in Papierform. Da-
riber hinaus sind die Werkzeugdaten per Scan tber-
all und jederzeit abrufbar. Nach dem Schérfen eines
Werkzeugs stellt LEUCO die neuen MaRe des abgetra-
genen Durchmessers zur Verfiigung. Die Daten kon-
nen Uber die App abgerufen und direkt auf die Maschi-
ne libertragen werden.

EFFEKTIVE AUTOMATISIERUNG
PER TRANSPARENTER
WERKZEUGVERWALTUNG

Mit der Serialisierung und dem Service zur Nachseriali-
sierung bietet LEUCO eine effiziente Digitalverwaltung,
vom Lokalisieren der Werkzeuge tiber das Abrufen be-
reitgestellter Messdaten bis zur vernetzten Kommunika-
tion. Im nachsten Schritt lassen sich aus den Daten die
Bestandsverwaltung in Echtzeit automatisieren und der
Lebenszyklus der Werkzeuge weiter optimieren.

Leicht zu handhaben: Per ,twinio -App kann
der gesamte Werkzeugkreislauf sowoh/
tbersichtlich nachverfolgt als auch komfor-
tabel gesteuert und kontrolliert werden.

Was kann der digitale Zwilling & wie
werden Bestandswerkzeuge nachserialisiert -
jetzt Video anschauen:

LEUCCOline



LEUCO IN HORB AM NECKAR
WEITERENTWICKLUNG IM ERFOLG -
FORTFUHRUNG IM WANDEL

UNTERNEHMEN

Vorstand der LEUCO AG seit 1.9.2024
von links: Frank Seifert, Daniel Schrenk
(Sprecher) und Roland Glinther.

NEUE ZUSAMMENSETZUNG DES VORSTANDS DER LEUCO AG SEIT 1.9.2024

Seit dem 1. September 2024 setzt sich
der Vorstand der LEUCO AG neu zusam-
men. Mit den Herren Daniel Schrenk,
Roland Giinther und Frank Seifert setzte
LEUCO dabei auf die langjahrige Experti-
se im Unternehmen und in der Branche
der holzverarbeitenden Industrie.

Im neu formierten Vorstand zeichnet der Dip-
lom-Ingenieur Daniel Schrenk als Sprecher fir
die Bereiche Vertrieb, Marketing und Personal
verantwortlich und baut dabei auf die langjah-
rige Erfahrung als LEUCO Geschéftsfiihrer auf.

Der Diplom-Betriebswirt Frank Seifert lei-
tet als Vorstand die Bereiche Finanzen und
Controlling, Materialwirtschaft und IT und

1.200 Mitarbeiter
weltweit. 20 Tochter-
gesellschaften

bringt seine jahrzehntelange Erfahrung und
ausgezeichnete Vernetzung als CFO der LEU-
CO Gruppe ein.

Roland Giinther, seines Zeichens Maschi-
nenbautechniker und Betriebsleiter und seit
vielen Jahren verantwortlich fir Produktion
und Service der deutschen Muttergesellschaft
der LEUCO Gruppe verantwortet als Vorstand
die Bereiche Produktion, Service und Technik
und forciert die Technologieentwicklung auf
Gruppenebene.

Die LEUCO Gruppe ist ein Weltmarktflihrer
im Bereich Zerspanungswerkzeugsysteme
fir die holzverarbeitende Industrie, mineral-
und kunststoffbasierte Werkstoffe, NE-Metal-
le und Composite Materials.

1954
gegriindet

Weltweit agierend mit mehr
als 20 Gesellschaften und Uber
100 Partnerunternehmen stellt
LEUCO als zuverlassiger Innova-
tionstreiber seine Produkte, den
Nachscharfservice und weiteren
Dienstleistungen zur Verfligung.

Basis fur den Unternehmens-
erfolg der nach wie vor sich
in  Familienhand befindlichen
Unternehmensgruppe ist die
Kompetenz und der Erfahrungs-
schatz der tUber 1200 Mitarbei-
ter weltweit.

Fiihrend in der Werkzeugtechnik
mit rund 230 Patenten und
Schutzschriften



UNTERNEHMEN

FRANK DIEZ

Nach tiber 18 Jahren im Aufsichtsrat
der LEUCO AG, davon viele Jahre als
Aufsichtsratsvorsitzender und nach
tiber 12 Jahren als Vorstandsvorsit-
zender verabschiedete sich Frank Diez
zum 31.08.2024 in den Ruhestand.

.Es gibt in der Geschichte neben den
beiden Firmengriindern Willi Ledermann
und Josef Storzer sowie spater Dr. Dieter
Wolfram keinen weiteren, der die LEUCO
Unternehmensgruppe so erfolgreich und
nachhaltig gepragt hat wie Frank Diez.

Personlich war und ist er fast sein ganzes
Leben mit dem Unternehmen verbunden.
Im direkten Einsatz fir LEUCO war Frank
Diez seit 1994 als Mitglied im Aufsichtsrat,
seit 1996 als stellvertretender Vorsitzender.

Im Jahr 2002 tbernahm Diez die Verant-
wortung als Vorsitzender des LEUCO-Auf-
sichtsrats und hat als Eigentimer-Vertreter
die Entwicklung der Unternehmensgruppe
aulerst erfolgreich gestaltet.

Ab 2012 tbernahm Frank Diez dann die
operative und strategische Verantwortung
als Vorstand der LEUCO AG. In seiner Ara
wurde LEUCO organisatorisch neu aufge-
stellt, in allen wesentlichen Kennzahlen
massiv verbessert und zum technologi-
schen Schrittmacher in Produkt- und Pro-
duktionstechnologie.

Wir danken Frank Diez fiir dieses unter-
nehmenshistorisch herausragend erfolgrei-
che Lebenswerk.”

Daniel Schrenk
Frank Seifert
Roland Giinther

Knappe 15 Monate nach dem Spatenstich
wurden Logistik und Kantine in Betrieb
genommen. Das Gebéude ist mit moder-
ner Technik ausgestattet, CO2 neutral und
liefert eine positive Energiebilanz.

NEUBAU LOGISTIK UND KANTINE

Nach jahrzehntelanger Nutzung ver-
schiedener externer Lagerflachen im
Horber Stadtgebiet hat LEUCO am
Stammsitz Horb eine neue, moderne Lo-
gistikhalle sowie eine zeitgemaRe Kanti-
ne errichtet.

Seit August 2024 ist die Logistik zentral
am Standort integriert. Damit profitieren
LEUCO-Kunden von schnelleren, zuverlassi-
geren Lieferungen und einer noch effizien-
teren Abwicklung. Die neue, hochmoderne
Lagertechnik ermoglicht eine flexible, auto-
matisierte Lagerung und sorgt fur kirzere

Innovatives, hochmodernes
Logistikcenter

Mit dem robotergestiitzten hochflexiblen
Kleinteilelagersystem AutoStore und einem
Palettenhochregallager wurde die Logistik
im neuen Gebdude komplett neu und effizi-
ent ausgestattet.

Durchlaufzeiten. Durch die direkte bauliche
Anbindung der Logistik an die Produktion
werden interne Abldufe weiter optimiert,
was die Qualitat und Verflgbarkeit der Pro-
dukte fur die Kunden erhoht. Die neue helle
Kantine verbessert zudem die Arbeitsbedin-
gungen fir die Mitarbeitenden, was sich po-
sitiv auf die Servicequalitat auswirkt.

Die gesamte BaumaBnahme wurde im
Zeit- und Kostenrahmen abgeschlossen und
ist ein klares Bekenntnis von LEUCO zum
Standort Horb am Neckar und zur nachhal-
tigen Weiterentwicklung des Unternehmens.

Holz als elementarer Werk-
stoff fiir LEUCO Werkzeuge
ist ein wichtiges Element der
Kantinen-Einrichtung.

Foto: LEUCO Headquarters in Horb am Neckar (Baden-Wiirttemberg/Deutschland)



LEUCO GROSSBRITANNIEN

CARLTON HEATHCOTE IST NEUER GESCHAFTSFUHRER

Nach mehr als 24 Jahren als Geschafts-
fahrer von LEUCO GB in Bishops Stort-
ford hat sich Steve Limbrick in den Ruhe-
stand verabschiedet. Carlton Heathcote,
genannt Carl, ist seit Anfang Januar
2025 neuer Geschaftsfiihrer.

Die bisherigen beruflichen Stationen des
58jahrigen liegen in den Bereichen Konstruk-
tion, Verkauf und Projektleitung in der Holz-,
Maschinen- und Werkzeug-Industrie. Seine
langjahrige Erfahrung und Expertise mochte
er nutzen, um zusammen mit der kompeten-
ten Belegschaft weiterhin den qualitativ hohen
Werkzeugstandard zu bieten und die Vorteile
von LEUCO fiir die Kunden weiter auszubauen.

LEUCO GB ist seit jeher Marktfiihrer und Inno-
vationstreiber in der Plattenproduktion, und es
ist mein Ziel, uns an die Spitze zu bringen. Wir
weiten unsere Werkzeugpalette aus und neh-
men zusammen mit unseren Kollegen aus Horb
Verbundwerkzeuge in unser Programm auf. Zu-
dem sind wir Partner von TWT bei der Massiv-
holzbearbeitung und Fensterwerkzeugen.

LEUCO GB wurde 1982 gegriindet. Heu-
te ist LEUCO GB ein fuhrender Anbieter von
Neuwerkzeugen, Nachscharfservice und Be-
ratung rund um Maschinenwerkzeuge fir die
Holz- und Mobelbranche in GroRbritannien
und beschaftigt 37 Mitarbeiter an 3 Stand-
orten (Bishops Stortford, Cleckheaton/West
Yorkshire und Bristol.

UNTERNEHMEN

Carlton Heathcote, neuer
Geschéftsfihrer LEUCO GB

LEUCO JAPAN

30 JAHRE MISSION PRAZISIONSWERKZEUGE

Der Technologietransfer zum neuesten Stand der Schéarfservice zwi-
schen LEUCO Japan, der Muttergesellschaft in Horb am Neckar und
LEUCO Asia -Technik ist seit den Anfdngen gesetzt. Yasumi Arigaya
(4. v. Ii.) zusammen mit seinem Team in Tochigi sowie dem Leiter
Engineering Roland Albert (2. v. Ii.) und dem Geschéftsfiihrer LEUCO
Asia Udo Leiber (re.).

Im Jahr 2025 feiert LEUCO Japan sein 30-jahri-
ges Jubilaum - ein bemerkenswerter Meilenstein,
der durch Engagement, Innovation und vertrauens-
volle Partnerschaften mit unseren Kunden ermég-
licht wurde.

Seit unserer Grindung 1995 sind wir gemeinsam mit
der japanischen Holzbearbeitungsindustrie gewachsen,
haben uns an den Wandel der Zeit angepasst und sind
dabei unserer Mission treu geblieben: Prazisionswerk-
zeuglosungen zu liefern, die Qualitat, Produktivitat
und Leistung steigern. Ich erinnere mich noch gut an die
Anfange - vom Grundstiicks-erwerb bis zum Bau unserer
Fabrik - und fiihle mich zutiefst geehrt, der einzige zu sein,
der diese Reise von Anfang an miterlebt hat.

L[EUCOLline

In diesen 30 Jahren hat sich unser Umfeld standig verandert. In jings-
ter Zeit stehen wir vor gemeinsamen globalen Herausforderungen: stei-
genden Materialkosten, Fachkraftemangel, einem schwachelnden Yen
und Naturkatastrophen. Doch wir haben jede Herausforderung mit Wi-
derstandsfahigkeit, Lernbereitschaft und Zusammenarbeit gemeistert.

MEHR ALS NUR EIN WERKZEUGLIEFERANT

Unser Ziel ist, durch zuverlassigen Service, technisches Know-how
und maBgeschneiderte Losungen dauerhafte Beziehungen zu unse-
ren Kunden aufzubauen. Wir wissen, dass die von uns bereitgestellten
Werkzeuge eine entscheidende Rolle in Produktionsprozessen spielen
- sie beeinflussen Qualitét, Betriebskosten und Fertigungseffizienz. Die-
ses Bewusstsein treibt uns zu kontinuierlicher Verbesserung und Inno-
vation an.

Wir danken unseren geschatzten Kunden herzlich fir
ihre Unterstlitzung in den vergangenen drei Jahrzehn-
ten. Wir freuen uns darauf, dieses besondere Jubilaum
gemeinsam zu feiern und unseren erfolgreichen Weg
in die Zukunft fortzusetzen.

Mit Dankbarkeit,
Yasumi Arigaya

Geschéaftsfihrer
LEUCO Japan

Niederlassung
Kansai: Vertrieb
& SerivceCentéf™ "

LEUCO Headqua'rter in
Tochigi-Ken: Vertrieb &
Service Center

An zwei Standorten arbeiten rund 20 Mitarbeiter tagtaglich
an der Mission Prézisionswerkzeuge und mehr.

34 HIGHLIGHTS



UNTERNEHMEN

CARAVANING BRANCHENTAGE

MATERIAL, MASCHINE, WERKZEUG &

DIGITALES IM FOKUS

LEUCO veranstaltete im November
2024 in Horb am Neckar erfolgreiche
Caravaning Branchentage, die als Platt-
form fir Innovation und Austausch in der
Caravaning-Branche und Zulieferindus-
trie dienten. Im Mittelpunkt standen zu-
kunftsweisende Materialien, Digitalisie-
rung und effiziente Fertigungslésungen
fiir den Caravanbau.

Die zweitagige Veranstaltung brachte Part-
ner und Kunden zusammen, um gemeinsam
innovative Losungen flur Freizeitfahrzeuge zu
entwickeln - von der AuRenhaut bis zum In-
nenausbau. Dabei lag der Fokus auf leichte-
ren, technisch verbesserten Materialien und
deren optimaler Verarbeitung, um Funktiona-
litat und Komfort weiter zu steigern.

Tim Ruttgers vom Caravaning Industrie-
verband e.V. hob die wachsende Nachfrage
nach Freizeitfahrzeugen hervor und analy-
sierte die Auswirkung individueller, flexibler
Urlaubsformen fur die Hersteller.

Nachhaltigkeit stand im Zentrum der Im-
pulse von Hannes Bauerle (Material Bank®),
der zur Wiederverwendung von Werkstoffen
nach dem ,Cradle to Cradle“-Prinzip anregte.
Besonders beeindruckend war die Présentati-

2025

on der ,Airply“-Platte von Yannick Vohringer
(Vohringer GmbH & Co. KG), einem innovati-
ven Leichtbaumaterial, das im eigens entwi-
ckelten Wohnwagen praktisch erlebbar war.

HOMAG mit seinen beiden Referenten
Friedhelm Rempp und Reinhard Maier zeig-
te fortschrittliche Nesting-Technologien auf,
die Fertigungseffizienz und Spanvolumen-
Handling optimieren. Zum gleichen Thema,
dieses Mal von der Werkzeugseite betrachtet,
stellten Albrecht Maier (LEUCO Vertrieb) und
Oliver Galli (LEUCO Entwicklung) neuarti-
ge Werkzeuglosungen vor. Am zweiten Tag
stand in einem Kooperationsbeitrag von Jan
Essig (tapio) und Paul Gotz (LEUCO Produkt-
management) die Digitalisierung im Werk-
zeugmanagement im Fokus: Die Plattform
twinio” demonstrierte, wie digitale Organi-
sation die Werkzeugnutzung nachhaltig ver-
bessert.

Praktische Demonstrationen im LEUCO-Ver-
suchsfeld sowie Fihrungen durch Fertigung,
Service und neue Lagerlogistik veranschau-
lichten, wie Prézision und Effizienz entlang
der gesamten Prozesskette ineinandergreifen.
Die Branchentage unterstrichen eindrucks-
voll, wie Kooperation und Know-how innova-
tive Losungen hervorbringen, die den hohen
Kundenanforderungen gerecht werden.

Begeisterte Teilnehmer bei den
Caravaning Branchentagen

in der Praxis.
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LEUCO. Magentify Wood Processing.

CARAVANING

Die Referenten der Caravaning Branchen-
tage: vorne v.l. Tim Riittgers (Caravaning In-
dustrieverband), Wolfgang Maier, Paul G6tz
(beide LEUCO) u. Hannes Bauerle (Material
Bank®) zweite Reihe: Yannick Vohringer
(Vohringer) Reinhard Maier (Homag) Oliver
Galli (LEUCO) hinten v.I. Jan Essig (tapio),
Albrecht Maier (LEUCO) und Friedhelm
Rempp (HOMAG)

Ein echter Caravan stand erstmals auf dem LEUCO-Geldnde in Horb. Bei den
Branchentagen zeigte das VVohringer-Showmobil das Leichtbaumaterial , Airply”

LEUCCOline



LEUCO

MAGENTIFY WOOD PROCESSING

LEUCO - DAS GANZE IM BLICK

LEUCO gehort zu den international fiihrenden Anbietern ganzheitlicher Werkzeugl6-
sungen und intelligenter Services fiir die holzverarbeitende Industrie.

Unser Anspruch ist es, durch wegweisende
Innovationen die Moglichkeiten unserer Kun-
den und Partner zu erweitern und die Potenzi-
ale des nachwachsenden Rohstoffs Holz und
verwandter Materialien zum Nutzen der Men-
schen zu erschlieen.

Im engen Dialog mit unserer Branche ent-
wickeln wir dafiir hartmetall- und diamantbe-
stlickte Kreissageblatter, Zerspaner, Bohrungs-
und Schaftwerkzeuge, Bohrer, Wendeplatten
sowie Spannmittel.

Das Ziel: Die Prozesse unserer Kunden in der
Bau-, Mobel- und Plattenindustrie, in Sdgewer-
ken und Innenausbaubetrieben zu optimieren
sowie neue Chancen im Umgang mit der stets
wachsenden Werkstoffvielfalt zu erdffnen.
Ein umfassendes Beratungsangebot, unser

WIR SIND FUR SIE DA:

&

www.leuco.com

64 Lander
1 - 2 0 o Mitarbeiter weltweit

LEUCO Werkzeugprogramm online:
www.leuco.com/produkte

Schérfservice in Herstellerqualitdt und zu-
kunftsfahige Digitalisierungslosungen machen
LEUCO zum ganzheitlichen Partner unserer
Kunden fur Werkzeuge.

International arbeiten heute rund 1.200 Mit-
arbeiter fur LEUCO. Mit Vertriebsgesellschaf-
ten in Australien, Belarus, Belgien, England,
Japan, Polen, Thailand, Ukraine, Vietnam so-
wie Vertriebs- und Produktionsgesellschaften
in China, Frankreich, Malaysia, Russland, der
Schweiz, Stdafrika und den USA ist unser Un-
ternehmen auf allen finf Kontinenten weltweit
vertreten.

LEUCO
Magentify Wood Processing

2 0 Tochtergesellschaften

93 Vertriebspartner

Holz- und Kunststoffbearbeitung.
Werkzeuge, Losungen. Follow us!
/leuco-wood-processing

839560 05/25



