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Der MaRstab beim Ségen, Zinken, Hobeln und
Profilieren sind fir uns hohe Rundlaufgenauigkeiten,
lange Standwege, Reduzierung von Ablagerungen.
So erreichen Sie die beste Qualitat, niedrige
Ristzeiten, hohe Durchlaufgeschwindigkeiten und
optimale ,Abfallprodukte’.
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>>> Unsere Werkzeuge

und Services machen

Fertigungsprozesse
wirtschaftlicher und die
Ergebnisse hochwertiger.
Magentify Wood Processing.
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SAGEWERK

,GESCHALTE" SPANE VERHINDERN AUSRISSE UND PASSEN IN DIE PELLETSPRESSE

ABKEHR VOM HACKSCHNITZEL-DOGMA

Statt der Hackschnitzel erzeugt das
Sagewerk Dold beim Nachschnitt-Ecken-
frasen Spéane fir die Pelletierung. Dafiir
entwickelte LEUCO in Zusammenarbeit
mit EWD ein neues Werkzeug. Der p-Sys-
tem-Eckenfraser arbeitet im Winkel von
70° mit ziehendem Schnitt. Das sorgt fiir
extrem lange Standzeit und hohe Qualitat
der Schnittware.

Ein jahrelang unter Wert gehandelter Roh-
stoff wurde in vergangenen Jahren immer
gefragter. Sagespane haben mit Holzpellets
einen Wertschopfungszweig gefunden, der
seit Jahren boomt. Der Sagespanepreis ver-
dreifachte sich in der vergangenen Dekade.
Entsprechend &@nderte sich die Einstellung der
Unternehmer zu den Sagenebenprodukten.
Qualitativ hochwertige Hackschnitzel werden
zunehmend bei saisonalem Bedarf fir die
Pelletsproduktion verwendet. Dort muss das
Hackgut aber zerkleinert werden. Eine neue
Generation an Werkzeugen macht diesen
Schritt obsolet. LEUCO, Horb am Neckar/DE,
hat einen Eckenfraser mit 160 Schneiden
entwickelt, dessen ,Granulatspane” direkt auf
den Bandtrockner des Pelletswerks geliefert
werden konnen. Das notige Know-how fir die
Sagelinie stammt von EWD, Altotting/ DE. Ge-
meinsam haben sie das ,p-System” im Sage-
werk Dold in Buchenbach/DE eingesetzt.

KEINE AUSRISSE BEI DER
HAUPTWARE

Die Profilspanerlinie in Buchenbach stammt
von EWD. Die 2002 installierte Nachschnitt-
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gruppe hat sich fiir die umfangreichen Versu-
che angeboten.

Das Frasaggregat FR15, gefolgt vom Fras-
und Sageaggregat FR16, bearbeitet das Mo-
del und trennt die Seitenbretter ab. So eine
Anlagenkonfiguration ist ideal, wenn man
neue Werkzeuge ausprobieren will. Sollte das
neue Produkt nicht funktionieren, kann das
zweite Aggregat mit der bewahrten Losung
weiterarbeiten. Doch das war nicht notig. Das
neue Werkzeug Uberzeugte alle. Ein Eckenfra-
ser kommt nach dem Spaneraggregat zum
Einsatz. Seine Aufgabe ist es, aus dem ange-
spanten Stamm jenes Profil anzufertigen, von
dem scharfkantige Seitenbretter abgetrennt
werden konnen. Bei diesem Schritt gibt es ein
lange ungelostes Problem. Denn herkomm-
liche Werkzeuge folgen dem Paradigma des
TMPHackschnitzels und trennen groRe Spane
ab. Die Krafte bei der Abnahme fiihren aber
zu Beschadigungen der Hauptware - gerade
beim Faserverlauf entlang von Asten. LEUCOs
p-System (,P” steht fuir Peel = schalen) verhin-
dert Ausrisse. Die Schneiden des vor drei Jah-
ren vorgestellten Werkzeugsystems besitzen ei-
nen extrem ziehenden Schnitt. Bislang arbeiten
die Schneiden vor allem bei Holzwerkstoffen
und im Mobelbau. Nun halt das System Einzug
in die Sagewerke. Doch die Anforderungen an
ein Werkzeug sind dort komplett anders als
etwa bei der Spanplattenbearbeitung. Die an-
spruchsvolle Entwicklungsarbeit lasst sich in ei-
nem Satz zusammenfassen: Ja, es funktioniert,
aber LEUCO baute dafir das groRte Werkzeug,
das die Werkshallen jemals verlieR.

160 HARTMETALL-
SCHNEIDEN AUF 36 CM

Die Werkzeuge mussten mit
Dolds Anlage kompatibel sein.
Das fiihrte zu einem Werkzeug
mit 36 cm Durchmesser, 12 cm
Hohe und 100 kg Gewicht. Ein-
gebaut wird es auf einer vertika-
len Welle mit 8 cm Durchmesser.
Der Grundkorper des Prototyps
bestand noch aus Aluminium.
Zur Serienreife entwickelte LEU-
CO aber seinen p-System- Ecken-
fraser mit einem Stahlkorper. Im
Falle senkrechter Wellen besitzt
das Werkzeug vier Segmente, die
sich fur die leichtere Handhabung
einzeln aushangen lassen (s. Bild
re. S.). Werkzeuge fur waag-
rechte Wellen koénnen einzeln
abgenommen werden und sind
daher aus einem Stiick gefertigt.
Entlang des Umfangs ziehen sich
spiralig acht Reihen von miinz-
groRen, vierseitigen Schneiden -
in Summe 160 Stiick. Anders als
bisherige p-System- Werkzeuge
sind die Eckenfraserschneiden
nicht aus Diamant, sondern aus
Hartmetall. Dieses Material ist
wegen seiner Schlagzahigkeit
wesentlich besser fur den rauen
Sagewerksalltag geeignet als
der Werkstoff aus reinem Koh-
lenstoff.
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SAGEWERK

Mit bis zu 75 my/min féhrt das Model durch den
Fréser; der eine blitzsaubere Schnittkante
hinterlasst

2 MIO. LFM STANDWEG - MAN IST
BEEINDRUCKT

Im September 2012 wurde der p-System-
Eckenfréser bei Dold fir eine Woche in Pro-
bebetrieb genommen - und zwar nur auf der
linken Seite. Somit hatte man den perfekten
Vergleich zwischen Alt und Neu. ,Nach dieser
Woche durften wir den neuen Fréaser nicht
mehr ausbauen”, berichtet Dr. Martin Dressler,
der das Projekt fir LEUCO leitete. Wenige Tage
machten klar: Die Schnittqualitat ist den zuvor
eingesetzten Werkzeugen Uberlegen. Mittler-
weile ist der p-System-Eckenfraser Uber ein
Jahr im Einsatz. Laut Herbert Dold, Geschafts-
fihrer der Dold Holzwerke, ist das wichtig, um
ein neues Produkt beurteilen zu kdnnen, denn
es musse bei sommerwarmer Fichte ebenso
gut arbeiten wie bei gefrorener Tanne. Zeit
also, ein Fazit zu ziehen. Aber je nachdem,
wen man fragt, bekommt man eine ande-
re — aber immer positive — Antwort.

Sagewerker Dold betont in erster Linie die
Schnittqualitat. ,Wir verarbeiten die Haupt-
ware im angrenzenden Plattenwerk zu Mas-
sivholzplatten. Weil es mit dem neuen p-Sys-
tem-Fraser keine Ausrisse mehr gibt, haben
wir mehr fehlerlose Ware fiir die Decklagen”,

So fein kommen die Spédne vom Eckenfraser
und werden gesondert gesammelt

berichtet er. Dressler - ganz der Werkzeug-
forscher - betont dagegen die Standfestig-
keit. ,Wir brauchen die Schneiden nur mehr
alle vier Monate zu drehen. Nachscharfen ist
nicht notwenig. Bei Dold erreichten wir schon
Schnittlangen von dber 2 Mio. Ifm. Das ist weit
mehr, als wir erwarteten.” Abgenutzte Schnei-
den erkenne man dbrigens nicht an schlech-
terer Schnittqualitat, sondern an der gestiege-
nen Leistungsaufnahme, betont Dressler.

Fur den dritten Vorteil des neuen Frasers
spricht man am besten mit Christian Wangler.
Der Betriebsleiter des integrierten Pelletswerks
sagt: ,Die Spane vom Eckenfraser kann ich di-
rekt auf den Bandtrockner geben. Da sie feiner
als Hackschnitzel sind, braucht die Trocknung
weniger Energie.” Nicht nur das. Dank des
LEUCO-Eckenfrasers verzichtet Dold auf die
Anschaffung einer Hammermiuhle fur feuchte
Hackschnitzel. Trotzdem wird die 40.000 t/J-
Pelletierung mit gentigend Rohstoff aus dem
300.000 fm/J-Sagewerk versorgt.

HABENSEITE UBERWIEGT

Die drei Vorteile zusammengefasst: Der
ziehende Schnitt bringt hohere Qualitat bei
Seiten- und Hauptware. Die Rustzeiten sind
deutlich geringer, weil das Nachscharfen ent-

LEUCO. Magentify Wood Processing.

Im angrenzenden Pelletswerk werden die

Spéne zu EN-Plus-Pellets veredelt

fallt und die Standzeiten ein Viel-
faches hoher sind. In der nachge-
lagerten Pelletsproduktion sinkt
der Energiebedarf fur Trocknung
und Zerkleinerung. Nattrlich gibt
es auch Nachteile. Gegenlber
klassischen Werkzeugen braucht
ein p-System- Eckenfraser mehr
Energie. Zudem ist ein Werkzeug
mit 160 Hartmetallschneiden in
der Anschaffung zunachst einmal
kostspieliger. Diese beiden Aspek-
te werden aber von den Vorteilen
mehr als aufgewogen, ist Dold
Uberzeugt.

Beitrag zuerst erschienen im Holzkurier
4/2014 am 23. Januar 2014."

100 kg schwer und in vier
Segmente unterteilt ist LEUCOs
p-System-Eckenfraser bei Dold

2 LEUcOline

Deutlich bessere Schnittqualitat: oben die
typischen Ausrisse, unten die p-System-
Oberfldche

2022



Die Verbindungsstelle zweier Bretter muss passgenau
ausgefiihrt sein, um unter anderem Produkte mit einer
CE-Kennzeichnung herstellen zu kénnen

GESAMTPAKET VON WERKZEUGHERSTELLER UBERZEUGT HOLZVERARBEITER

STANDWEG VERDREIFACHT

Die Rubner Holzindustrie legt groRen Wert
auf Prazision. Von der Rundholzbearbeitung,
liber das Hobeln und die Keilzinkung bis hin
zum fertigen Produkt setzt man im Unterneh-
men auf Oertli und LEUCO-Werkzeuge. Die
Vertretung von LEUCO hat in Osterreich Oertli
inne. Durch den Einsatz eines beschichteten
Hochleistungs-Schnellarbeitsstahls bei Keilzin-
kenfrasern erhohte sich der Standweg um den
Faktor 3.

Die Rubner Holzindustrie in Rohrbach a. d.
Lafnitz schneidet jahrlich rund 250.000 fm
ein und ist auf die Produktion von Leimbin-
derlamellen spezialisiert. 100 Mitarbeiter ver-
arbeiten hauptsachlich Fichte und Tanne zu
Schnitt- und Leimholz. Vom Letztgenannten
sind es rund 32.000 m3/J. Man produziert
Duo- und Triobalken sowie Leimbinderlamel-
len fur die Weiterverarbeitung an den anderen
Rubner-Standorten.

IN DER SAGE-, HOBEL- UND FRAS-
TECHNIK

Von der Sage- Uber die Hobeltechnik bis hin
zum Zinkenfrasen kommen LEUCO-Werkzeu-
ge zum Einsatz. Beim Profilzerspaner setzt
man die Sageblatter des Herstellers beim Vor-
und beim Nachschnitt ein. Die Vorschnittblat-
ter sind dabei hinterdreht. Der Grundkorper
des Sageblattes ist, in Bereichen mit gerin-
gerer mechanischer Beanspruchung, dinner
als in anderen Bereichen. Dadurch befordert

LEUcOline

der Spanrdumer die Spéne leichter aus der
Schnittfuge. Bei der Lamellenproduktion sorgt
eine einseitige NKT-Keilzinkenfrase mit einer
Wendevorrichtung fiir die Langsverbindung.
Die Standzeit des Werkzeuges wird dabei tiber
die Anzahl der gefrasten Tische gemessen.
Ein Zyklus entspricht dabei der Frasung eines
600 mm breiten Tisches, auf dem die Lamel-
len eingespannt sind. Mit dem konventionellen
Zinkenfraser erreichte man eine Standzeit von
rund 5000 Tischen, bevor die Qualitat der Fra-
sung fur die Verleimung unzureichend war.

VON 5000 AUF 15.000 TISCHE

Am Beginn der Zusammenarbeit kam in der
ersten Phase ein neuartiger Hochleistungs-
Schnellarbeitsstahl zum Einsatz. Dadurch
stieg die Einsatzdauer auf 10.000 Tische.
Im zweiten Schritt erhielt das Werkzeug zu-
satzlich eine PVD-Beschichtung. PVD steht
dabei fur physical vapor depostition bezie-
hungsweise fiir physikalische Dampfphasen-
abscheidung. Unter Vakuum wird der Grund-
korper mit der Beschichtung Uberzogen.
.Da die Werkzeuge vor der Beschichtung
gescharft werden, darf die Schicht nicht zu
dick ausfallen. Ansonsten kommt es zu einem
Verrunden und somit einem Abstumpfen der
Schneidkante”, erklart Roman Edelhofer, Key
Account Manager bei Oertli-LEUCO. Mit die-
ser Methode nahm der Standweg des ,HS
Solid 34 topcoat” Zinkenfrasers um weitere
50% auf 15.000 Tische zu.

.DURCH DEN EINSATZ
VON ,HS SOLID 34~
VERDOPPELTE SICH DER
STANDWEG. IN KOMBI-
NATION MIT EINER PVD
BESCHICHTUNG ERHOH-
TE SICH DER STANDWEG
INSGESAMT UM DEN
FAKTOR 3.”

Roman Edelhofer,
Key Account Manager bei Oertli-LEUCO

SPITZENBRUCH KEIN
THEMA MEHR

.Neben dem geringen Standweg
hatten wir friiher oft mit Spitzen-
bruch am Werkzeug zu kampfen.
2013 begannen wir Zinkenfraser
von LEUCO einzusetzen. Seit die-
ser Zeit ist das Problem behoben.
Der gestiegene Standweg war
Teil der Optimierung und wird
auch nach mehrmaligem Schér-
fen eingehalten”, zeigt sich Rene
Karner, technischer Leiter der
Produktion, zufrieden. ,Die Zuver-
lassigkeit der Werkzeuge bis zum
Ausscheiden der Fraser mangels
fehlender Nachschéarfzone muss
wie zu Beginn sein. Uber die ge-
samte Lebensdauer begleiten wir
gemeinsam mit dem Kunden das
Werkzeug und flihren zusammen

SOLID WOOD



SAGEWERK & ZINKEN LEUCO. Magentify Wood Processing.

Aufzeichnungen. Wahrend all der Scharfvor-
gange sorgen wir fur ein konstantes Profil”,
erlautert Edelhofer.

Karner schéatzt neben der Kaufberatung
auch das Service von LEUCO. Dabei setzt
der Werkzeughersteller nicht nur auf eine
Anwendungsberatung, sondern ebenso auf
die Instandhaltung wahrend der Lebensdauer
des Werkzeuges. Einmal pro Woche kommt
ein Servicemitarbeiter von Oertli in Rohrbach
an der Lafnitz vorbei, um die Werkzeuge zum
Scharfen abzuholen. Dies erfolgt in der firmen-
eigenen industriellen GroRscharfstelle.

VORGABEN ERREICHT Einmal pro Woche wird stumpfes Werkzeug gegen scharfes getauscht. Service-
Zu Beginn der Zusammenarbeit wurden die techniker Jiirgen Grabner mit Roman Edelhofer vor dem Servicewagen (v. Ii.)
Vorgaben an Oertli klar definiert. Die Erhohung
des Standweges und die Prozesssicherheit
nach dem Service waren die erklarten Ziele.

Auch nach mehr als zweijéghriger Einsatz- Anton Pausackl, Produktionsleiter
,Prozesssicherheit bedeutet, dass der Stand- dauer und mehreren Schérfzyklen ist laut der Sége bei Rubner und Roman
weg nach dem Scharfen konstant bleibt und den Aufzeichnungen kein Leistungsabfall Edelhofer von Oertli-LEUCO (v. re.)
nicht abfallt”, so Edelhofer. Fir den Kundenbe- des Frasers zu bemerken mit einem Nachschnitt-Kreissdge-
treuer ist es die Verantwortung des Werkzeug- blatt von LEUCO

lieferantens, dem Kunden ein Gesamtpaket zu
liefern. Neben der Werkzeuglieferung ist auch
eine optimale optimale Beratung vor Ort ent-
scheidend. Dabei konzentriert man sich auf
die richtigen Einsatzbedingungen bis hin zur
Optimierung des Umfeldes, um den Stand-
weg zu erhohen. Fundierte Kenntnisse Uber
die eingesetzten Klebstoffe und ausreichen-
de Maschinenkenntnisse fihren am Ende zu
einem zufriedenstellenden Ergebnis. Auf der
Holz-Handwerk in Nirnberg informiert LEUCO
Uber seine Produkte und gibt einen Ausblick
auf zukinftige Entwicklungen.

Artikel erschienen im Holzkurier Ausgabe 08/2016

Die Grundkérper der Vorschnitt-Kreissagen Der beschichtete HS Solid 34-Fra-
von LEUCO sind hinterdreht, wodurch das ser ist auf der NKT-Keilzinkenanlage
Ausrdumen der Spéne durch den Spanréu- im Einsatz

mer erleichtert wird

Rene Karner, Technischer Leiter der
Produktion und Roman Edelhofer von
Oertli-LEUCO (v. Ii.) sind mit dem Fraser-
gebnis und der Entwicklung des Werk-
zeuges zufrieden
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| Markus Schindhelm (I.) von LEUCO, Dominik Strobel, Geschéftsfiihrer Hordener.

Kehlautomaten sind ja eine gangige Tech-
nologie, aber eine Balkenhobelmaschine,
die Blockbohlen bis zu 300 mm in beste-
chender Qualitat profilieren kann, sieht
man auch nicht taglich. Méglich wurde die-
ses ,Wunder” durch extrem geringe Werk-
zeugtoleranzen von wenigen tausendstel
Millimetern, mit denen LEUCO an die Gren-
zen des technisch Machbaren ging.

Selbstverstandlich ~ werden  Blockbohlen
auch anderswo in einem Zug profiliert. Aber
was Vater und Sohn Strobel aus ihrer jiingst
errichteten Balkenhobelanlage rausholen, ist
durchaus bemerkenswert und kdnnte einen
schon zu Adjektiven wie ,extrem” anregen.
Die 1985 gegrindeten Hordener Holzwerke
in Gaggenau, haben sich auf die Herstellung
von Bauholz, KVH, BSH, BSP und Blockbohlen

YOUR RESULTS

MAGENTIFY

Die Toleranzen der Plattensitze und Messer
sind extrem gering.

LEUcOline

spezialisiert und damit einen gu-
ten Ruf erworben.

Man konne in der Fertighobe-
lanlage nicht nur vierseitig, mit
Fase oder Trennung fertig hobeln,
erlautert Geschaftsfihrer Domi-
nik Strobel, sondern auch ,direkt
in der Hobelmaschine mit einer
Blockhausprofilierung versehen.”
Klingt einfach, ist es aber ange-
sichts der Dimensionen, welche
die Anlage verarbeiten kann,
nicht unbedingt: Bis zu 300 mm
Arbeitshohe sind mdglich. Und
die Lange dieser vertikalen Wech-
selwellen sei auch der Punkt, so
Strobel: ,Die Anlage kann bis zu
120 m/min fahren, was glauben
Sie, wie sich eine Unwucht der

HOBELN & ZINKEN

EXTREME RUNDLAUFPRAZISION BIS ZU 300 MM ARBEITSHOHE

PROFILIERTE QUALITATSWARE

Profilwerkzeuge da qualitativ aus-
wirkt? Das sind ja keine aus dem
Vollen gedrehten Hobelwellen,
sondern Kehlwerkzeuge auf ei-
ner Achse.” Man wollte aber eine
prazise Passung der Bohlen, so-
wie auch eine maoglichst schone
Oberflache, fuhrt Strobel weiter
aus: ,Wir haben mehrere Werk-
zeughersteller angefragt, aber erst
LEUCO traute sich zu, unsere To-
leranzvorgabe von 2/100 mm fir
ein Blockbohlenprofil zu erfillen.”

WERKZEUG MIT NUR 5
TOLERANZ

Um die Kundenvorgabe von
2/100mm erfillen zu konnen,
habe man fur Hordener ein Werk-
zeug entwickelt, .das in seinen
Eigenschaften alles in den Schat-
ten stellt, was wir bisher entwi-
ckelt und gefertigt haben”, ist
LEUCO Segmentmanager Mar-
kus Schindhelm sichtlich stolz.
,Um ein Werkzeug mit der vom
Kunden geforderten Toleranz zu
fertigen, ist es notig, dass alles
hochprazise angefertigt wird. Das
heiBt, sowohl die Plattensitze,
als auch die Messer mussen in
einem Bereich von weniger als
5/1000 mm gefertigt werden.”
Und finf Tausendstel seien eine
hohe Genauigkeit, fiigt er noch an.
o )
S

4

e

Eine bestechende Oberflachenqualitit der Blockbohlen erzielen die
Hérdener Holzwerke dank Werkzeugen von LEUCO.

10
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HOBELN & ZINKEN

WERKZEUGSATZ MIT VARI-
ABLER PROFILHOHE

Anhand eines Vario 100 Werk-
zeugsatzes erlautert Schindhelm
den Aufbau: ,Das Vario 100 ist in
einem Bereich von 90 - 270 mm
Blockhohe einstellbar.” Zudem
sei es auch noch maoglich, Details
wie die Fasen ,zu- und abzuschal-
ten”, das bedeute, .ich habe die
Maoglichkeit, zwischen 90 und
270mm das Profil kundenspe-
zifisch anzupassen, je nachdem,
was gefertigt werden soll.”

Erreicht wird das mit einem
kombinierten Werkzeugsatz, bei
dem Einzelwerkzeuge nach Plan
zu verschiedenen Profilkonfigu-
rationen und Blockhohen (- die
Bearbeitungshohe des Werkzeu-
ges) zusammengebaut werden.
Die Welle habe eine Gesamtlange
von 500 mm: ,bis zum groRten
Profil werden diese Wellen nahe-
zu komplett ausgenutzt.”

GERINGE TOLERANZEN
FUR HOHE RUNDLAUF-
GENAUIGKEIT

Die Vorgaben - Profilfertigungs-
toleranz, Toleranzsumme der Ein-
zelwerkzeuge - wiirden also ein
extrem prazise hergestelltes Werk-
zeug erfordern, erlautert Schind-
helm, .aber die sehr geringen

In der neuen Fertighobelhalle der Hérdener

Holzwerke.

2022

Toleranzen fordern gleichzeitig auch die sehr
hohe Rundlaufgenauigkeit.” Und das sei wie-
derum der Schlissel zum nahezu vibrations-
freien Lauf der langen Vertikalwellen ,und da-
mit einer feinen Hobelqualitat.” Eine derartige
Prazision sei technologisch und fiir die Werk-
zeugmaschinen, mit denen diese Werkzeuge
produziert wirden, ,sehr schwierig umzuset-
zen und hat uns einiges abverlangt.” Die Uber-
durchschnittliche Rundlaufgenauigkeit habe
aber noch eine weitere ,Nebenwirkung”, sagt
Schindhelm: ,Es kdnnen extrem lange Stand-
wege erreicht werden.” Was sich gut traf, denn
das sei, neben der Oberflachengtite der pro-
duzierten Bohlen, eine der Hauptforderungen
des Hordener Holzwerkes, lachelt Schindhelm.

VORGABEN HUNDERTPROZENTIG
ERFULLT

Um marktfahige Blockhausbohlen herstellen
zu kdnnen, miusse man auf die Toleranzen des
Produktes achten, sagt Geschaftsflihrer Stro-
bel: \Wir stellen derzeit Blockbohlen bis 13 m
Lange her. Wenn man Balken dieser Lange
herstellt, muss man sehr genau auf die Tole-
ranzen achten. Das heift, unser Hauptaugen-
merk lag darauf: Kann der Werkzeugherstel-
ler unsere Anforderungen erfillen?” Und mit
LEUCO waren wir da wirklich hoch zufrieden.
Sie haben sich des Themas angenommen
und konnten unsere Winsche tatsachlich zu
100 % erfiillen.”

11

Die Anlage richtet die Seitenfldchen ab, profi-
liert und hobelt danach Ober- und Unterseite.

LEUCO. Magentify Wood Processing.

Mehr auf YouTube:

Die fertig gehobelten Profile weisen (iber
Langen von bis zu 15 m eine Toleranz von
2/100 mm auf.

Wechselwellen der Hobelanlage, bestiickt
mit Vario 100 Werkzeugsétzen. Bis zu
300 mm Blockhohe kénnen bearbeitet
werden.

Mit zwei Vertikalwellen kann die Hobelanlage
Blockprofile in einem Zug bearbeiten.

LEUCcCOline



Man habe frither schon erfolg-
reich mit LEUCO zusammengear-
beitet, erwahnt Strobel: ,Beispiels-
weise bei der Optimierung unserer
Keilzinkenanlage. Da konnte LEU-
CO eine spulrbare Verbesserung
der Zinkenpassung und -qualitat
erreichen und hat dabei auch noch
die Anlagenleistung gesteigert.”

ZAHNGEOMETRIE IST BEI
DER KEILZINKE ALLES

Wie das geht, eine bessere Qua-
litat der Zinken und mehr Leistung
zu erreichen, erldutert LEUCO
Segmentmanager  Schindhelm:
Wir konnten fir Hordener einige
Optimierungen erzielen. Durch ver-
schiedene Winkelgeometrien - bei
Freiwinkel genauso wie bei Flan-
ken- und Spanwinkel - konnten
wir in der Anlage einen leichteren
Schnittdruck, geringere Gerausch-
emissionen und dementsprechend
eine verbesserte Ausrissqualitat in
den Verzinkungen erreichen.”

Hierbei sei besonders die Lamel-
lenbreite von Interesse: ,Je hoher
die Lamellen in der Anlage sind,
desto entscheidender wird der
Schnittdruck fir die Leistung der
Anlage. Und die Leistung der An-
lage, die Leistung der Motoren,

ist dann wieder entscheidend fiir
den Vorschub, der gefahren wer-
den kann.” Das bedeute, LEUCO
habe durch die einzelnen Opti-
mierungen des Fraswerkzeuges,
beispielsweise durch unterschied-
liche Durchlaufzeitpunkte, ,auch
die Standwege stabilisieren und
beim Ausrissverhalten des Fréa-
sers einige Zugewinne erzielen
konnen.” Man konne horen, ob
ein Keilzinkfraser schwer arbei-
ten muss, sagt Schindhelm: ,Und
es ist am Stromverbrauch der
Motoren und den erreichbaren
Vorschiiben auch messbar. Opti-
mierungen an der Zahngeometrie
konnen daher die Anlagenleis-
tung positiv beeinflussen.”

.SEHR GUTE ZUSAMMEN-
ARBEIT"

Dominik Strobel legt Wert auf
gute Beziehungen zu Kunden und
Lieferanten: ,Uns ist das wichtig
und gerade mit LEUCO sehen wir
eine sehr gute Zusammenarbeit.
Kurze Wege, schneller Kontakt zu
unseren Ansprechpartnern, es ist
uns neben der Giite der Werkzeu-
ge auch wichtig, dass das so funk-
tioniert wie wir es uns eigentlich
vorstellen.”

HOBELN & ZINKEN

Toleranzen von wenigen Tausendstel

ermaoglichen die hohe Rundlaufprézision,
durch die eine sehr schéne Oberflachen-
qualitdt der erzeugten Blockbohlen erreicht

wird.

Die Details eines Keilzinkenfrasers kénnen
liber Zinkenqualitat und Leistung der Anlage
entscheiden.

Reduzierter Schnittdruck bedeutet weniger
Motorleistung, mehr Vorschub und leiser ist
es auch noch.

| Je breiter die einzelne Lamelle ist, desto héher der Schnittdruck.

LEUcOline 12
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HOBELN & PROFILIEREN

LEUCO. Magentify Wood Processing.

STREIFENHOBEL-MESSER MIT ,,.LEUCO TOPCOAT"-
BESCHICHTUNG FUR 6-FACHE STANDZEIT!

Mit der neu Uberarbeiteten Beschichtung
LLEUCO TopCoat” erzielen Streifenhobelmes-
ser von LEUCO einen bis zu 6-fach hoheren
Standweg gegenlber unbeschichteten Mes-
sern und Uberzeugten die Anwender. Die neue
L,LEUCO-TopCoat"-Beschichtung erhoht die
Harte der Schneide, bewirkt eine Antihaft-Wir-
kung der Hobelmesser und verhindert damit
auch eine unerwiinschte Erwarmung.

Die beschichteten Messer sind auf allen gangi-
gen Hobelkopfen einsetzbar. Sie kdnnen problem-
los ohne Beschadigung der Beschichtung nach-
gescharft werden. Nach dem Scharfen kommen
die Messer wieder auf den 6-fachen Standweg.

Bewahrte Schichten

Seit einigen Jahren
begeistert die ,LEUCO
TopCoat“-Beschichtun-
gen auf Minizinkenfrasern
durch ihre hohe Standzeit.

Eingesetzt werden die beschich-
teten Zinkenfraser in Nadel- als auch Laub-
holzern.

Durch die Beschichtung wird prinzipiell eine
VerschleiBminderung der Schneide erreicht.
Die LEUCO TopCoat Beschichtungen sind fur
LEUCO ein fester Bestandteil im Angebot fir
die Massivholzbearbeitungs-Werkzeuge.

LEUCO

OP
COA

KONTERPROFII...-MESSERKﬁPFE - HOCHWERTIGER
MASSIVHOLZMOBELBAU IN HART- UND WEICHHOLZ

MIT DEN VON LEUCO ENTWICKELTEN MESSERKOPFEN ERHALTEN KUNDEN

IMMER EINE PASSENDE LOSUNG

Mit dem ,,LEUCO UltraProfiler plus” wer-
den kundenspezifische Profile mit sehr ho-
her Prazision gefrast. Die spezielle Messer-
spannung positioniert die Messer spielfrei und
selbstandig. So erreicht der neue UltraProfiler
plus eine Schnittgeschwindigkeit bis 80 m/s.
Der Messerkopf mit seinem Alu-Grundkorper
kommt zum Einsatz auf Doppelendprofilern
und Kehlmaschinen, aber auch Tischfrasen
und Bearbeitungszentren zum Profilieren von
Massivhdlzern und Holzwerkstoffen.

2022

Bei der Fertigung von Massivholzrahmentiiren konnen durch die ,Kon-
terprofilmesserkopfe” von LEUCO ebenfalls sehr gute Profilierergebnisse
erreicht werden. Mit einem Werkzeug kann das Léangs- und das passende

Konterprofil erzeugt werden.

Mit der LEUCO-Konterprofil-Garnitur konnen Mobeltiren einfach, schnell und prazi-
se profiliert werden, auch beidseitig. Durch einfache Handgriffe und Entnahme des
Nutmessers kann auch hier, schnell vom Langsprofil auf das passende Querprofil
umgestellt werden. Eine grundsatzliche Konstruktion der Fraser fir den manuellen
Vorschub erlaubt den Einsatz sowohl auf einer CNC-Maschine als auch auf einer
Tischfrasmaschine. Der leichte Alu-Grundkorper ermoglicht den kraftsparenden
Umgang und die Montage auf einer CNC-Spindel. Es kann aus einem Standardpro-
gramm von neun Profilen gewahlt werden. Die Anfertigung kundenspezifischer Pro-
file ist jederzeit moglich. Durch die Verwendung des Hochleistungs-Schneidstoffes
.Board 06", der speziell fir Hartholzer und Holzwerkstoffe geeignet ist, haben unse-
re Kunden eine hervorragende Losung bei schwierigen Holzern.

13
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YOUR POSSIBILITIES

MAGENTIFY
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ZINKENTECHNIK

Mit einer ,malBgeschneiderten” Geometrie konnte LEUCO an der Durchlauf-Keilzinkenanlage
bei best wood Schneider die Zinkenqualitit verbessern und die Standzeit erh6hen.

GUTE UND STANDZEIT VERBESSERT

KEILZINKEN IM DURCHLAUF

Vor allem schnell muss es bei der Produktion
keilgezinkter Lamellen zur industriellen Her-
stellung von Leimholz und Massivholzplatten
gehen. Man kann aber nicht unbegrenzt ,Gas
geben” - mit zunehmender Geschwindigkeit
nehmen auch die Fehlerquellen exponentiell
zu. Best wood Schneider sprach deshalb mit
LEUCO und lieB seine Keilzinkenfraser optimie-
ren. Mit Erfolg: Das Werkzeugwechselintervall
verlangerte sich von zwei Mal pro Woche auf
ein Mal in neun Wochen - bei deutlich besse-
rer Frasglite wohlgemerkt.

Die Schneider Firmengruppe sei ein Kom-
plettlieferant fir den modernen Holzhausbau,
erlautert Lukas Barsauter, zustandig fur das
Qualitatsmanagement: ,Wir produzieren vom
Leimholz bis zur Dammung alles, vor allem De-
ckenelemente aus BSH oder BSP.” Das dafiir
benétigte Schnittholz stammt aus eigenem Ein-
schnitt und wird zu keilgezinkten Lamellen ver-
arbeitet. Bei einer Keilzinkung misse man sich
wirklich alles vorstellen kénnen, fihrt LEUCO-
Segmentmanager Markus Schindhelm aus,
vor allem schwankende Holzfeuchte: ,Ein tro-

14

ckeneres Holz verhalt sich beim Keilzinken an-
ders als ein feuchteres.” Was zu Unterschieden
bei den Zinken fihren kdnne: ,Man muss sich
also den Spitzenverlauf anschauen. Da es sich
bei Schneider um eine Durchlaufanlage han-
delt, sind die Bretter zwar gespannt, haben
aber trotzdem eine gewisse Neigung zum Aus-
weichen. Somit kann der Spitzenverlauf schon
vom Eintreten des Frasers bis zum Austreten
unterschiedlich sein. Das wiederum kann zu
einem unterschiedlichen Grundspiel und zu
Problemen mit der Passung flhren.”

ERSTER SCHRITT:
PASSUNG UND SELBST-
HEMMUNG VERBESSERT

Die gesamte Linie sei auf hohe Leistung aus-
gelegt, erklart Barsauter die Anlage. Die Lamel-
len werden mit Daten eines Microtec-Festig-
keitsortierscanners auf zwei System TM-Sagen
ausgekappt. Eine Ledinek-Kontizink frast die
Keilzinken, eine Oest-Beleimstation folgt, bevor
es aus einer Ledinek-Presse in ein Etagenlager
geht, aus dem die Einschicht-Plattenproduktion
beschickt wird. LEUCO habe Vorschlage ge-

SOLID WOOD



ZINKENTECHNIK

macht, was man noch verbessern kdnnte, erzahlt Barsauter:
,Zunachst einfache Dinge. Man versucht die Winkel am
Fraser zu verandern. Daraufhin haben wir uns Fraser mit an-
deren Flankenwinkeln produzieren lassen.” Man habe diese
neuen Fréaser getestet ,und nach und nach haben wir uns
an eine Verbindung rangetastet, die ein geringes Zinkenspiel
hatte und gleichzeitig eine gute Selbsthemmung, sodass
die Verbindung unseren Anforderungen und der Norm ent-
spricht.” Neben dieser Optimierung, .also dem Umschleifen
der Flanken, das ja sehr aufwendig ist, haben wir auch gleich
die Geometrie angepasst”, erlautert Markus Schindhelm.
.Normalerweise ist das ein 15/16,5er-Zinken, hier sind wir
im Endeffekt auf 15/17 mm hochgegangen. Der langere
Zinken verbesserte die Einstellmoglichkeiten des Grund-
spiels.” Auch die Freiwinkelthematik wurde beriicksichtigt:
.So konnen wir die Holzqualitat und die Schnittgiite beein-
flussen.”

Saubere Keilzinken mit besserer Passung waren das
Resultat der Optimierungen

LEUCO. Magentify Wood Processing.

FINALER SCHRITT:
VERBESSERUNG DER
STANDZEIT

JAls wir dann sicher waren, dass die
Geometrie fur Schneider gut funktio-
niert und sowohl die Qualitat der Zin-
ken als auch der Durchsatz der Anla-
ge deutlich verbessert wurden, kam
dann noch ein weiterer Schritt”, fasst
Schindhelm zusammen: ,Wir haben
gesagt okay, die ,Schneider-Geometrie’
- die wir auf unseren Zeichnungen
auch so benannt haben - funktioniert,
aber die Standzeit ist noch nicht auf
unserem Ublichen Level.” Was aber
anscheinend kein groReres Pro-blem
fir LEUCO darstellte: ,Wir haben uns
dann dafir entschieden, das Werk-
zeug mit einer Beschichtung auszuris-
ten, und konnten damit den Standweg
verbessern.” Deutlich sogar, erinnert
sich Schindhelm: ,Urspriinglich muss-
ten die Fraser zwei Mal pro Woche
getauscht werden. Jetzt sind das meh-
rere Wochen, ich glaube, aktuell ist nur
noch alle neun Wochen ein Fréser-
wechsel notig.”

ZUVERLASSIGE PARTNER
SIND WICHTIG

| Lukas Bérsauter (best wood Schneider)

| Markus Schindhelm (LEUCO)

Ferdinand Schneider, der Geschéftsfiihrer,
ist zufrieden.

Werkzeug sei ein ganz wichtiges Thema, resimiert Ge-
schaftsfihrer Ferdinand Schneider: ,Es ist ganz wichtig,
dass man zuverlassige Partner hat, die einen fair und inno-
vativ beliefern.” Vonseiten seiner Mannschaft hore er nur
Gutes Uber LEUCO: ,Ich kann es also empfehlen - das ist
eine gute Sache mit LEUCO.”

Die Geometrie der Keilzinken wurde fiir mehr Einstellmog-
lichkeiten neugestaltet

Erschienen im Holzkurier, Ausgabe 45/2020

| Im Durchlauf werden die Keilzinken mit hoher Geschwindigkeit gefrést. | Neue Geometrie fiir die Keilzinkenfraser.

—

—

—
-
=
=
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ZINKENFRASER VON LEUCO

DER GEWINN LIEGT IM DETAIL

Bei Zinkenfrasern bewirken Detailande-
rungen oft groBe Verbesserungen. Eine
Vervielfachung der Standwege oder die
Beseitigung von Produktionsfehlern sind
haufig erreichbar. Deswegen bietet LEU-
CO Werkzeuge an, die konsequent auf die
Anforderungen der Nutzer abgestimmt
sind.

Zinkenfraser werden meist als Standardwerk-
zeuge eingesetzt - obwohl Modifikationen an
diesen Werkzeugen oftmals enorme Fortschritte
ermoglichen. Je nach Art der Anpassung des
Werkzeugs sind erhebliche Verbesserungen bei
Standwegen und Lamellenqualitat erreichbar.
Deswegen bietet LEUCO kundenspezifische
Werkzeuge an, die auf die verarbeiteten Holzer
und die Maschine abgestimmt sind. So kann
sich die Feuchtigkeit des Holzes je nach den Lie-
feranten eines Sagewerks deutlich unterschei-
den. Manches Werk verarbeitet eine groRere
Spanne an Holzarten, bei anderen ist das Ma-
terial weitgehend ahnlich in den Eigenschaften.
Die Breite der gefertigten Zinken unterscheidet
sich ebenfalls, abhangig von der Verwendung
zum Beispiel bei Mobeln oder als Bauholz. Beim
Zinkenfrésen treten fast immer Faserrisse auf,
aber in unterschiedlichem Umfang. Die gilt es
zu minimieren, um Nacharbeit durch Hobeln zu
vermeiden. Auf alle diese Besonderheiten geht
LEUCO bei der kundenspezifischen Auslegung
von Zinkenfrasern ein.

Am Anfang der Werkzeugoptimierung steht
immer eine grindliche Analyse der Fertigungs-
situation. Dabei priift das Team von LEUCO die
verwendeten Maschinen, das Materiallager und
die produzierten Lamellen. Was fur Holzmateri-
al verarbeitet der verarbeitende Betrieb? Gibt es

r W

ZINKEN

Am Anfang der Werkzeugoptimierung steht immer eine griindliche
Analyse der Fertigungssituation. Dabei priift das Team von LEUCO
die verwendeten Maschinen, das Materiallager und die produzierten

Lamellen. (Bild: Dinah Urban)

Verbesserungsbedarf bei den Ver-
bindungen? Das, zusammen mit
den Standwegen, zeigt den aktuel-
len Status der Lamellenproduktion.
AnschlieRend leitet LEUCO die vom
Kunden gewiinschten Verbesse-
rungen ein. Der Schwerpunkt kann
auf stark verlangerten Laufwegen
und besserer Qualitat liegen. Dafiir
wird die Geometrie des Werkzeugs
angepasst, haufig in Kombination
mit einer verschleiBmindernden Be-
schichtung.

Auch beim ersten Einsatz des
kundenspezifischen Werkzeugs
ist LEUCO dabei. Mitarbeiter des
Sagewerks und des Werkzeugher-
stellers montieren den Frasersatz
in der Maschine, anschlieRend lauft
die Produktion an. Entsprechen die

Lamellen dem gewlnschten Qua-
litatsstandard, ist die Entwicklung
abgeschlossen. Langere Standwe-
ge durch Optimierung des Zinken-
frasers rentieren sich fur den Nutzer
sehr schnell. So ist zum Beispiel
eine Nutzungsdauer des Werk-
zeugsatzes von sechs Wochen statt
zuvor zwei Wochen oft realistisch.
Dadurch entfallen zwei Drittel der
langen Werkzeugumriistungen und
ebenso zwei Drittel der Werkzeug-
Instandsetzungen. Die Investition
in bessere Werkzeuge macht sich
dadurch von selbst bezahlt.

LEUCO bietet kundenspezifische Werkzeuge an, die auf die
verarbeiteten Holzer und die Maschine abgestimmt sind.

LEUcOline

Je nach Art der Anpassung des Werkzeugs sind erhebliche Verbesse-
rungen bei Standwegen und Lamellenqualitit erreichbar.
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ZINKEN LEUCO. Magentify Wood Processing.

FLEXIBLER EINSATZ BEI HOHER LEISTUNGSFAHIGKEIT
EINER STATT ZWEI: NEUER ZINKEN-
FRASER FUR ALLE PU-LEIMARTEN

Mit einer neuen Zinkengeometrie er-
ganzt LEUCO sein Programm um einen
innovativen Fraser, der sowohl fur den
Einsatz mit faserhaltigem und faserlosem
PU-Leim eingesetzt werden kann. Der Fra-
ser ist ideal fir Unternehmen, die Verbin-
dungen mit beiden PU-Leimen herstellen,
bringt aber auch fiir alle anderen Unter-
nehmen viele Vorteile.

Durch die universelle Einsatzmdoglichkeit
muss der Maschinenbediener kiinftig zum ei-
nen den Fraser nicht mehr wechseln, d.h. die
Maschinenstillstandzeiten werden reduziert.
Zum anderen besteht auch keine Gefahr mehr,
die bislang unterschiedlichen Fraser zu ver-
wechseln, die Fehlerquote sinkt.

Darlber hinaus erhoht die optimierte Geo-
metrie die Stabilitat der Zinken und minimiert
Randspaltungen deutlich, die Ausbringungs-
qualitat steigt.

HOHE
WIRTSCHAFTLICHKEIT

Die neuen Zinkenfraser haben einen bis zu
b-fachen Standweg zu herkommlichen HS-
Minizinkenfrasern. Dies erzielt LEUCO durch
die Kombination mit dem Schneidstoff Solid
34 und der LEUCO topcoat Beschichtung. Die
hohe Biegebruchfestigkeit des Schneidstoffs re-
duziert hierbei die Gefahr des Zahnbruchs bei
gleichbleibender Zinkenqualitat im Vergleich zur
Standardausfiihrungen. Dies trifft selbst bei ho-
heren Vorschiben durch die doppelte Zahnezahl
im Vergleich zum Standard zu. Die Vorteile der
LEUCO topcoat Beschichtung sind nach dem
Nachscharfen uneingeschrankt vorhanden.

Die neue Ausfihrung ZL 15/15 echt Z4 ist la-
gerhaltig verfiigbar. Weitere Ausfihrungen sind
auf Anfrage zu erhalten. Um eine optimale Fes-
tigkeit bei Keilzinkenverbindungen zu erreichen,
missen alle Einflussfaktoren wie Werkstoff,
Leim, Maschine oder Werkzeug optimal aufein- Ein Fréser statt bislang zwei: Die neue Zinkengeometrie wird zum Frasen
ander abgestimmt sein. Die LEUCO Werkzeug- von Verbindungen fiir faserhaltigen und faserlosem PU-Leim bei asthal-
experten beraten Zinkenwerke immer unter Ein- tigem Weichholz eingesetzt. Der neue Schneidstoff der Zinken inklusive
einer Beschichtung sorgt zusétzlich fir einen bis zu 5-fachen Standweg.

beziehung aller EinflussgroRen.
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MASSIVHOLZ-ABBUND

MINIZINKENFRASERN MIT EINER ZINKENLANGE VON 4/4,5 MM IM TREND
WIE DIE AUSBRINGUNG UND DIE MATERIALAUSBEUTE
MIT INNOVATIVEN FRASERN GESTEIGERT WERDEN KANN

Die ideale Materialausbeute ist bei der Herstellung von be-
schichteten Platten mit Zinken fiir Trennwande und Tischplatten
sowie fir die Mébel- und Fensterherstellung immer wieder die
Grundlage fiir Werkzeuginnovationen bei LEUCO. Minizinkenfra-
ser wurden in den letzten Jahren immer beliebter, weil es nicht
nur gut aussieht sondern auch dieselbe Biegebruchfestigkeit er-
zielt wird wie mit den Standard-Zinken 10/11 mm. Die Hersteller
erreichen eine groBere Ausbeute und kénnen auch kurze Holz-
stiicke verwenden, was mehr Profit bedeutet. Gleichzeitig wird
weniger Ausschuss produziert, was besser fir die Umwelt ist.

Flir eine 3-mal langere Standzeit bietet LEUCO Minizin-
kenfraser mit ,LEUCO TOPCOAT -Beschichtung an.

LEUcCOline

Werkzeuge von LEUCO unter-
stitzen die Hersteller durch die
Optimierung der Produktion mit
dem Angebot von Minizinkenfra-
sern mit Ldngen von 4/4.,5 oder
6/7 mm. LEUCO bietet im Kata-
log eine Minizinkenfraserversion
mit ,HS Solid 24"-Schneidkanten
aus hochwertigem, hochlegier-
tem Stahl an, der eine beson-
dere Bestandigkeit gegeniber
Zahnbriichen garantiert. Auf die-
ser Basis haben die Kunden die
Maoglichkeit, auf unsere Fraser der
Premiumklasse mit ,TOPCOAT”
aufzuriisten und die Lebensdauer
der Werkzeuge gegentber den
,HS Solid 24"-Standardschneiden
auf das Dreifache zu erhohen. Da-
raus ergeben sich auch langere
Maschinenlaufzeiten und weniger
Nachschleifaufwand pro Monat.

Abgesehen von den langeren
Standzeiten ermaoglicht eine Plan-
laufgenauigkeit von 5 um der LEU-
CO Minizinkenfraser eine doppelte

Vorschubgeschwindigkeit verg-
lichen mit den Standardzinkenfra-
sern, die am Markt erhaltlich sind.
Ermoglicht wird dies durch die
hochprazise Produktion des Grund-
korpers und groBe Zahnezahl.

Um die Ausbringung wie ange-
geben zu maximieren, konnen
sehr kurze Kanteln ab 250 mm
verwendet und verarbeitet wer-
den. Durch den geringen Schnitt-
druck frast er Breitenverbindungen
maschinenabhangig ohne die Ge-
fahr eines Rickschlags. Und das
bei  Vorschubgeschwindigkeiten
bis 52 m/min. Drehzahl und Zin-
kenqualitat bleiben gleich wie bei
Frasern mit weniger Schneiden.

Werkzeugexperten von LEUCO
beraten und berechnen die Wirt-
schaftlichkeit der verschiedenen
Werkzeugausfiihrungen und die
Einsatzparameter unter Beriicksich-
tigung der Kundenanforderungen
fir das beste Preis-Leistungs-Ver-
haltnis.

Der LEUCO Standard-Hochleistungs-Minizinkenfrdser: Kurze Zinken
und hohe Vorschubgeschwindigkeiten
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MASSIVHOLZ-ABBUND

LEUCO. Magentify Wood Processing.

VERSCHLEISSMINDERUNG UND ANTIHAFTWIRKUNG - JEWEILS ABGESTIMMT
AUF DIE ENTSPRECHENDE ANWENDUNG

LEUCO WERKZEUGBESCHICHTUNGEN MIT SYSTEM!

2022

Eine Beschichtung fir Werkzeuge ist sinnvoll, wenn der Nutzen da-
durch gesteigert wird. Um das zu beurteilen, muss man das Werkzeug,
den Werkstoff und die Erwartungen der Kunden verstehen. Um die ver-
schiedensten Anwendungsbereiche in der Holz- und M&belbranche ab-
zudecken, bietet LEUCO verschiedene ,LEUCO topCoat” Beschichtun-
gen an. Die unterschiedlichen Leistungsmerkmale der Beschichtungen
fihren zur idealen Losung fir den jeweiligen Einsatzfall.

Auswabhlkriterien
| Werkzeugtyp: Ob Kreissdgeblatt, Schaftfraser, Hobelmesser, usw.
Der Werkzeugtyp spielt bei der Entscheidung fir eine Beschichtung
eine wesentliche Rolle.
Werkzeug: Die Beschaffenheit des Werkzeugs bestimmt die Art der
Beschichtung, z. B. ob hartmetall- oder diamantbesttickt
Werkstiick: Das zu bearbeitende Material bestimmt die Art der Be-
schichtung, z.B. Massivholzer oder Plattenwerkstoffe. - Steigerung der
Leistung: Je gezielter die Beschichtung fiir den Einsatzfall ausgewahlt
wurde, desto besser verzogert die Beschichtung VerschleiB und Ver-
schmutzung und steigert somit die Einsatzdauer.

Wirkweise von Beschichtungen

~Antihaftwirkung” fiir die Schneidkante: Insbesondere beim Fra-
sen oder Profilieren von Massivholz, z.B. mit Zinkenwerkzeugen, Wende-
platten oder Messern wird die Anhaftung von Schmutz vermieden. Zur
Kunststoffbearbeitung empfiehlt LEUCO - auBer bei Ziehklingen - nicht
unbedingt Beschichtungen. Bei Kunststoffen ist es besser, sich auf die
Qualitat der Hartmetallscharfe zu konzentrieren als mit Beschichtungen
zu arbeiten.

.VerschleiBminderung” ist auf jeden Fall das h&ufigste Ziel der
Beschichtungstechnologie. Die erhohte Oberflachenharte durch eine
Beschichtung verzogert die Schneidkanten-Abnutzung. Das gilt fur HW-
und DP-Kreissageblatter, Fraser, Zinkenwerkzeuge, Hobelmesser, Wen-
deplatten und Ziehklingen.

Mit den Beschichtungen steigern Sie die
Leistung lhrer LEUCO-Werkzeuge. LEUCO
verfiigt tiber ein Lagerprogramm mit be-
schichteten Werkzeugen. In der Regel wird
eine Beschichtung auf ein Werkzeug nach
Kundenwunsch und Beratung durch den
LEUCO Kundenbetreuer aufgebracht. Die
Kundenbediirfnisse und der Einsatzzweck
kénnen so ideal beriicksichtigt werden.
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Platzsparend: Die Kriisi MC 15 wurde .in die
Wand” und die Steuerungsschrénke (liber die
Maschine verbaut.

Uber die Jahrzehnte ist die jiingst montierte MC 15
beileibe nicht die erste Kriisi Abbundanlage bei Na-
geli. Fir den Appenzeller Holzbaubetrieb sei das mitt-
lerweile die dritte , Kriisimatic” - Pardon - diesmal
handle es sich um eine MC 15, hei3t es. Sie kann Bal-
ken ohne Wenden von sechs Seiten bearbeiten. Ab
Werk werden Kriisi Abbundanlagen mit Werkzeugen
von LEUCO ausgeriistet — nicht ganz ohne Grund.

Noch heute schwarmt Stefan Nageli von der besonders
einfachen Bedienung der ersten Krisimatic: ,Die Steue-
rung war sensationell einfach, nach kurzer Einweisung
konnte praktisch jeder damit arbeiten.” In dem, von Vater
Hannes Nageli 1988 lbernommenen Holzbaubetrieb, sei-
en Balken oder Standerwande anfanglich noch von Hand
abgebunden worden: ,1998 wurde von ihm die erste
Abbundanlage angeschafft, Anfang 2021 konnten wir
nun unsere dritte ,Krisimatic” - Pardon, jetzt ist es ja eine
MC 15 - in Betrieb nehmen,” mit der man, ergénzt Nageli
noch, ,wieder sehr zufrieden” sei.

SCHWEIZER ERFOLGSGESCHICHTE

Die Erfolgsstory der Krisi Maschinenbau AG begann
1961 mit einer von Fritz Kriisi gegrindeten, mechanischen
Werkstatt. Mitte der 1980er-Jahre konstruierte man die
weltweit erste CNC-Abbundanlage mit Werkzeugwechsler,
das aktuelle Modell MC 15 sei eine sehr leistungsstarke mo-
dulare Anlage, .die nach Kundenwunsch mit unterschiedli-
chen Aggregaten, Be- und Entnahmestationen ausgerustet
werden kann”, erldutert Kriisi Projektleiter Pascal Stehli.
Wobei die MC 15 schon ein spezielles Maschinenkonzept
darstelle, so Stehli: ,Das Werkstlick wird bewegt, nicht der
Maschinenkopf.” Was erhebliche Vorteile habe: ,Die Ag-
gregatetrdager sind dadurch sehr stabil und die Werkzeuge
konnen sehr prazise gefuhrt werden.” Die einzelnen Aggre-
gate sind fest bestiickt und in finf Achsen beweglich: ,Das
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ANLAGENLEISTUNG WIRD DURCH LEUCO-
WERKZEUGE BESSER NUTZBAR

DYNAMISCHES DUO

Swiss made: Abbundanlagen der Schweizer Kriisi AG werden ab
Werk mit Schweizer LEUCO-Werkzeugen ausgerdistet, weil beide
Produkte aufeinander abgestimmt sind.

macht die Maschine selbst bei komplexen Bearbeitungen
sehr schnell, wir brauchen keine Werkzeugwechsel und
konnen aufgrund Uberdurchschnittlich stabiler Aggregat-
trager hohen Vorschub und hohe Bearbeitungsgtte rea-
lisieren.” Die bei Nageli Holzbau installierte Kriisi MC 15
Q2 verfige zudem Uber gleich zwei solcher Aggregate-
quertrager: ,Das ermdoglicht eine sechsseitige Bearbeitung,
ohne das Werkstlick wenden zu mussen. Der obere Aggre-
gattrager bearbeitet funf Flachen - Oberseite, die beiden
Langsflachen und die beiden Stirnflachen - mit Ausnahme
der Unterseite, der untere Aggregattrager die finf Flachen,
mit Ausnahme der Oberseite, von unten.” Was die Anlage
augenscheinlich sehr flott macht - ein Schifter ist, egal wo
und in welchem Winkel er am Balken angeordnet ist, buch-
stéblich in Sekundenschnelle hergestellt und um dem An-
frasen einer Schwalbe mit freiem Auge zu folgen, misste
man fast eine Zeitlupe bemihen.

Das Werkstiick wird bewegt, der Aggregate-
trdger steht fest.

SOLID WOOD
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Nach kurzer Einweisung kénne praktisch jeder Mitarbeiter
mit der Kriisi arbeiten, ist man bei Holzbau Néageli zufrieden.

LEUCO. Magentify Wood Processing.

| Andreas Brunner (LEUCO)

| Gute Zusammenarbeit: Stefan Négeli

EFFIZIENTE BE- UND ENTLADUNG, PLATZSPAREND

Die Werkstiicke salopp gesagt, ,durch die Maschine zu schieRen”
wirde aber wenig bringen, wenn die Be- und Entladung nicht mindes-
tens ebenso effizient erfolgen, ist Stehli Uberzeugt: .Wir legen daher
auf diese Bereiche besonderen Wert, der Kunde kann Arbeitslangen,
Puffer und dergleichen genau auf seinen Bedarf auslegen.” Beispiels-
weise kdnnen bei der Anlage von Nageli Reststiicke wieder in Richtung
der Materialaufgabe ausgeschleust, und in einem Puffer zur spateren
Verwendung abgelegt werden.

Um Platz zu sparen, wurde die Anlage bei Nageli quasi in die Wand
gebaut: ,Das ermdoglicht Nageli, die Hallenflache fast zur Ganze fiir die
Handhabung groRer Teile und Materialmengen zu nutzen.” Ein Teil der
Maschinenbreite wurde nach aullen ,durch die Wand” geschoben, die
Aufgabetische liegen dadurch eng an der Hallenwand an. Sehr ,spezi-
ell” sei die Unterbringung der Nebenaggregate, so Stehli: ,Wir haben
Schalt- und Hydraulikschrank, sowie die Pneumatik der Maschine im
,Obergeschoss” tber der Anlage montiert.”

Die Werkzeuge sind in finf Achsen ansteu-

erbar. dem oberen...

2022

Von allen Seiten kénnen die Werkstiicke mit

| Pascal Stehli (Kriisi)

FUNF AGGREGATE

Die Krusi MC 15 Q2 k&énne mit ihren funf
Aggregaten Balkenquerschnitte bis zu 650 x
300 mm bearbeiten: ,Wir haben zwei Zwei-
spindelaggregate, jeweils mit einem Falz-
kopf und einem 40er Schrupper, dann zwei
Vierspindelaggregate mit diversen Bohrern,
Schlichtern und Schwalbenschwanzfrasern.
Zusatzlich kann ein Schnelllaufergetriebe
montiert werden, das die Drehzahl von 7.000
auf 15.000 U/min erhoht, sowie ein Sageag-
gregat.”

Mehr auf youTube:

...und dem unteren Aggregatetrager bearbei-
tet werden.
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SWISS MADE

Die Kooperation zweier Schweizer Qualitatsmarken sei
eigentlich naheliegend, meint Andreas Brunner, seines
Zeichens Verkaufsleiter von LEUCO in der Schweiz: ,Un-
sere LEUCO-Werkzeuge sind in den Kriisi-Anlagen auf eine
moglichst hohe Zerspanungsleistung ausgelegt, um den
hohen Vorschiben, die mit diesen Maschinen gefahren
werden konnen, gerecht zu werden und vor allem, um die
verflgbare Leistung auch auszuschopfen.” Man montiere
ja auch nicht die Reifen einer Ente auf einen Formel 1, lacht
Brunner.

VERSCHLEISSRESISTENT UND HOCH PRAZISE
So ein ,Swiss made” Qualitatsprodukt sei beispielsweise
der Falz- und Nutmesserkopf, erldutert er: ,Wir haben hier
einen Alu-Grundkorper in einer schonen (LEUCO-) Farbe”
schmunzelt er, ,diese Farbe dient aber nicht nur der Optik,
sondern sie hat vor allem einen Zweck: Durch die Eloxal-
schicht haben wir eine dichtere und hartere Oberflache,
was die Verschleilfestigkeit des Werkzeugkorpers verbes-
sert.” Die Vorschneiderplatten wurden spiralférmig um den
Kopf angeordnet: ,Das verringert den Schnittdruck, selbst
wenn wir kraftig zerspanen und die Standzeit verbessert
sich spirbar.” Dabei seien die Schnittkanten der Wende-
platten nicht wie tblich bombiert: ,dadurch sitzen sie sehr
exakt, weil sie auf drei Seiten optimal geftihrt werden.”

FRASER MIT HOHER ZERSPANUNGSLEISTUNG
Der 40 mm HSS-Schruppfraser sei in Zusammenarbeit
mit Krisi fur eine spezielle Aufnahme entwickelt worden,
erlautert Brunner: ,Das Profil hat eine gute Spanbrechung
und eine hohe ,Forderleistung”, wie wir sie brauchen, um
mit dem hohen Vorschub der Krisi effektiv zu zerspanen.”
Auch beim Schwalbenschwanzfraser sei das Hauptent-
wicklungsziel eine hohe Zerspanungsleistung gewesen:
.Dieser Fraser ist zweischneidig ausgefiihrt, dadurch erzie-
len wir eine Teilung der Zerspanung und verringern den
Schnittdruck.” Selbstredend seien alle Fraser nicht nur leis-
tungsfahig, sondern wirden auch eine besonders schone
Bearbeitungsqualitat ermoglichen, sagt Brunner: ,Beim
Schwalbenschwanzfraser wurden beispielsweise die Abfa-
sungen schon im Profil integriert, was mit nur einem Frés-
vorgang eine fix und fertige Verbindung ermaglicht.”

Der Schrupper wurde von LEUCO speziell fiir Kriisi entwi-
ckelt um die hohe Leistung nutzbar zu machen.
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| Alexander Steinhart (LEUCO)

FUNF ZAHNE, DIE ZERSPANEN UND HOBELN

Ein Spezialgebiet von LEUCO Produktmanager Alexander
Steinhart sind die Gb-Abbundsagen: ,Mit dem Gb-Sage-
blatt sind sowohl Langs- als auch Querholzschnitte in einer
guten Schnittqualitat - quasi wie gehobelt - moglich. Die
spezielle Gb-Zahngeometrie hat verschiedene Vorteile: bei-
spielsweise einen sehr geringen Schnittdruck, dadurch ein
sehr leichter Schnitt auch bei groBen Materialquerschnit-
ten.” Man konne mit diesen Ségen deshalb hohe Vorschii-
be fahren, versichert Steinhart: ,Bei sehr geringem Ausrei-
Ben und einer hohen Standzeit der Sage.” Das Prinzip sei
ebenso einfach wie einleuchtend: ,Wir ordnen je einen Tra-
pezzahn als ,Leitzahn”, gefolgt von vier Wechselzahnen mit
speziellen Zahnwinkeln an. Der Leitzahn leistet die ,grobe”
Zerspanung, die folgenden Zahne schneiden ziehend und
hobeln gleichsam die Schnittflachen.” Derart konne man
zwei Dinge erreichen, meint er: ,Einerseits einen saube-
ren, .gehobelten” Schnitt quer zur Faser, sowie eine hohe
Schnittgeschwindigkeit langs zur Faser, ohne dass die
Sage heill wird.” Ein angenehmer Nebeneffekt dabei sei
noch, ,dass man nicht wie bei herkommlichen Abbundan-
lagen ein Langs- und dazu ein weiteres Quersdgeaggregat
bendtigt, sondern die Kriisi mit nur einem S&geaggregat in
jede Richtung schneiden kann.”

NEVER CHANGE A WINNING TEAM

Die Maschine sei mit LEUCO-Werkzeugen als Erstaus-
ristung geliefert worden, erzahlt Nageli: ,Das funktioniert
sehr gut. Wir sind zufrieden mit der Geschwindigkeit und
den Schnittflachen.” Bei den Werkzeugen arbeite Kriisi eng
mit LEUCO zusammen, halt Krisi Projektleiter Stehli fest:
.Wenn wir neu entwickelte oder spezielle Werkzeuge be-
notigen, hilft uns LEUCO da immer weiter. Wir sind mitein-
ander sehr erfolgreich, weshalb wir unsere Maschinen ab
Werk mit LEUCO ausstatten.”

Stefan Nageli resimiert dementsprechend: ,Kriisi und
LEUCO funktionieren gut miteinand, da werden wir nicht
dreinpfuschen und daran was andern.”

| Die G5-Sége kann ,wie gehobelt” lings und quer schneiden.

SOLID WOOD
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LEUCO. Magentify Wood Processing.

PRAKTISCHES G5-SAGEBLATT FUR ABBUNDZENTREN

LEICHTER SAGEN IN JEDE RICHTUNG

Mit dem G5-Sageblatt von LEUCO brau-
chen Abbundzentren fiir die Bearbeitung
von Balken nur noch ein Werkzeug. Grund
dafir ist eine innovative Zahngeometrie.

Dank LEUCO koénnen Abbundzentren Still-
standszeiten ihrer Bearbeitungszentren ein-
sparen. Denn durch die Gb5-Zahngeometrie
genilgt ein Sageblatt fur Langs- und Quer-
schnitte. Das gleiche Sageaggregat kann also
nach kurzem Richtungswechsel die Arbeit
fortsetzen.

Durch die Gb-Geometrie hat das Sageblatt
einen &ulerst geringen Schnittdruck. Das
hat einige positive Auswirkungen. So ist die
Quialitat in beiden Schnittrichtungen sehr gut,
auRerdem sind schnelle Vorschiibe auch mit
wenig Krafteinsatz moglich. Zusatzlich bietet
das Sageblatt bis zu 30 Prozent langere Stand-
zeiten.

Der geringe Schnittdruck entsteht durch

Pt o X
Das Séageblatt begeistert durch seinen gerin-
gen Gerduschpegel und gewéhrt bis zu 30 %
ldngere Standzeiten.

>> Dank LEUCO konnen Abbund-
zentren Stillstandszeiten ihrer
Bearbeitungszentren einsparen.

Denn durch die G5-Zahngeometrie
geniigt ein Sageblatt fiir Langs-
und Querschnitte.

2022

die spezielle Geometrie des Sageblatts- einer
Kombination aus einem Fihrungszahn und
vier Folgezahnen fiir die Feinbearbeitung.

Das Gb-Sageblatt ist also eine sehr gute Al-
ternative zur konventionellen Bearbeitung mit
zwei verschiedenen Sageblattern. Diese erfor-
derten beim Wechsel einen Werkzeugtausch.
So musste der Anwender bisher fir das Ein-
schwenken eines anderen Aggregats oder den
Wechsel des Sageblatts bis zu 15 Minuten
Stillstandszeit einberechnen. Verfugbar sind
die Gb-Abbund-Kreissdgeblatter bis zu einem
Durchmesser von 800 mm und mit bis zu 80
Zahnen.

fiir Weinmann-Anlagen.

Das LEUCO g5-System Kappsageblatt kann auf Abbundzentren aller
bekannten Hersteller eingesetzt werden. Im Bild: Durchmesser 550

Die sauberen Schnitte missen nicht nachbearbeitet werden und
eignen sich fiir Sichtkanten. Kunden fiihren mit dem S&geblatt auch
Vorgénge aus, die sie bislang mit einem Frédser gemacht haben. So
sparten sie Bearbeitungszeit auf dem Abbundzentrum.
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Der ,surfCut” Messerkopf wurde mit einem héheren Achswinkel gestaltet, die Wende-Schneidplatten sind gréBer und
stabiler konzipiert. Zusammen mit den leicht gerundeten Schneidplatten fiihrt dies zu einer deutlich besseren Qualitéit
des Frasergebnisses, ldngeren Standwegen bei einer gleichzeitig hheren Vorschubgeschwindigkeit.

ES DREHT SICH WAS

DIE PREMIUM-HOLZHAUSER ,,NUR-HOLZ" FERTIGT HOLZBAUER ROLF ROMBACH MIT DEM
,LEUCO SURFCUT"“ ABBUNDKOPF. UND DAS AUS GUTEN GRUNDEN.

LEUcOline

Vor neun Jahren ging es richtig los. Rolf Rombach
startet die Produktion der ,Nur-Holz"-Elemente fiir
den gehobenen Hausbau. Das Neue daran: Alle vor-
gefertigten Elemente werden aus massivem Holz mit-
tels Gewindestangen aus Buche leimfrei produziert.
Es folgt: eine Erfolgsgeschichte. Der erfinderische
Holzbauer ist dabei auch immer bestrebt, das Produk-
tionsverfahren zu optimieren, weshalb Rombach den
neuen Hochleistungs-Abbundkopf ,,LEUCO surfCut”
einsetzt.

ALLES ANDERE ALS
STANDARD

Bei der Herstellung der Mas-
sivholzelemente von ,Nur-Holz"
werden gehobelte Nut und
Federbretter in Kreuz- und Dia-
gonallagen auf Montagetischen
angelegt. Eine eigens konzipierte
Maschine bohrt anschlieBend im
definierten Raster Sacklocher auf
der Flache und dreht die Vollholz-
gewindeschrauben ein. Uber 1,7
Millionen zeigt das Zahlwerk der Anlage mittlerweile an. Die
Bauweise ist patentiert und liefert verwindungssteife Bauteile
ganzlich ohne Klebstoff. Das Unternehmen Rombach Bauholz
und Abbund GmbH hat sich seit dem zu einem der fiihrenden
Hersteller von Holzhdusern entwickelt. Das war ein langer und
intensiver Weg vom kleinen Handwerksbetrieb zu einem der
innovativsten Holzhausbauer mit inzwischen rund 70 Mitar-
beitern. Denn ,die Gewindeverbindung halt zwar deutlich bes-
ser als die sonst Ublicherweise daflr eingesetzten Holzdbel,
ist aber auch nicht so einfach herzustellen”, erklart Rombach.
Fur die Herstellung der Holzschrauben hat Rombach selbst
eine Maschine zum Gewindeschneiden konstruiert und umge-
setzt. .Inzwischen haben wir eine zweite gebaut, die dreimal so
schnell und dabei noch genauer arbeitet”, freut sich Rombach.
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»Mit dem neuen Walzenfraser
konnen wir um die Halfte schneller
fahren, als mit den herkommlichen
Werkzeugen und erreichen so etwa

75% der maschinengebundenen,

moglichen Vorschubgeschwindig-

keit, gegeniiber 50% mit anderen
Werkzeugen«

Zimmermann Frank Schmid

EINZIGARTIGKEIT MUSS MAN SCHAFFEN

Nach dem aussteifenden Verbinden auf der maBge-
schneiderten Fertigungsanlage folgt ein entscheidender
Bearbeitungsschritt. Die bis zu 2,90 x 8,60 m groRen
Elemente werden auf einem Hundegger-Portalbearbei-
tungszentrum flachig plan gefrast. Zum einen werden
so die Uberstande der Gewindestangen beseitigt, zum
anderen wird die Flache kalibriert, damit die andere Sei-
te der Elemente spater gleichmaBig geschliffen werden
kann. Bei solch groBen Formaten ist das ein zeitintensiver
Prozess, neben den anderen
Arbeitsschritten wie dem For-
matieren, Falzen, Nuten und
Nachfrasen der Ausschnitte
fir Fenster und Tiren. Diese
Aussparungen werden schon
beim Legen der Brettlagen auf
dem Montagetisch beriicksich-
tigt und mussen spater so nur
noch nachgefrast werden. Das
rationelle Fertigungsverfahren
der Elemente sorgt aber auch
fir zahlreiche Problemstellen
beim Planfrasen der Wande. Denn bei jedem Vor- und
Rucklauf des Walzenfrasers mit dem Zerspanen im Gleich-
und Gegenlauf kommt es zu zahlreichen Werkzeugein-
und Austritten nicht nur an den Kanten, sondern gerade
auch durch die Aussparungen fir Fenster und Tiren. Die
Schnittglte des Walzenfraskopfes ist dabei entscheidend,
zumal dieser auch als Zapfenfraser, Nuter und Falzkopf
dient. ,Bei einer solchen Bearbeitung von Massivholz ist
es oft so, dass es beim Frasen im Gleichlauf zu Ausris-
sen beim Austritt des Werkzeuges kommt”, wei Steffen
Hampel, zustandig fir Werkzeugentwicklung bei LEUCO.
Diesen Herausforderungen hat sich das Unternehmen bei
der Schaffung des Messerkopfes ,LECUO surfCut” ange-
nommen.
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WAS DEN UNTERSCHIED AUSMACHT

.Gegeniber herkommlichen  Abbundkopfen,
haben wir den Walzenfraser ,surfCut” mit groRe-
rem Achswinkel gestaltet und auch die Wende-
Schneidplatten groBer und stabiler konzipiert”,
erklart Daniel Armbruster, Produktmanager bei
LEUCO. Zusammen mit den leicht gerundeten
Schneidplatten fihrt dies zu einer deutlich besse-
ren Qualitat des Frasergebnisses, langeren Stand-
wegen bei einer gleichzeitig htheren Vorschub-
geschwindigkeit. Kein Zufall, war Rombach der
erste Anwender, der das Potenzial des verbesser-
ten Abbundkopfes erkannt hat, zumal es bei der
Wekzeugbestiickung keine Abhangigkeit zum Ma-
schinenhersteller gibt. Seit etwa eineinhalb Jahren
arbeitet das Unternehmen mit dem ,.surfCut” und
spart dabei Zeit und Geld. ,Mit dem neuen Walzen-
fraser konnen wir um die Halfte schneller fahren,
als mit den herkdmmlichen Werkzeugen und er-
reichen so etwa 75% der maschinengebundenen,
moglichen Vorschubgeschwindigkeit, gegeniiber
50% mit anderen Werkzeugen”, weil Zimmer-
mann Frank Schmid aus Erfahrung. Erklaren kann
das Phanomen der Experte Steffen Hampel: ,Die
Werkzeuggeometrie ist optimiert auf den Einsatz
fUr die Bearbeitung von Fichte und Tanne. Dabei
werden relativ viele Aste zerspant, also stirnseitig
gefrast. Damit dies sauber geschehen kann, ist der
Schnittdruck entscheidend. Und dieser hangt auch
von der funktionierenden und schnellen Abfiihrung
der Spéane aus dem Spanraum des Werkzeuges
ab.” Beim ,surfCut” ist der Spanraum groRer und
auch in der Form nach diesen Anforderungen ent-
wickelt und optimiert worden. Dies verhindert ein
Verklemmen von Astbruchstiicken, was zu einem
hohen Schnittdruck und in der Folge unsauberen
Oberflachen fiihren wiirde. ,AuBerdem verhindern
die groRen Spanrdaume und die stabile Ausfihrung
der Schneiden weitestgehend einen Schneiden-
bruch”, weill Hampel.

KUNDEN SCHAUEN GENAU HIN

Der Einsatz des ,surfCut™Kopfes fihrt im Un-
ternehmen zu geringeren Rustzeiten. ,War bei
der Produktion im Zwei-Schicht-Betrieb friiher
ein Messerwechsel an jedem zweiten Tag ndtig,
reicht heute trotz héherer Vorschubgeschwindig-
keit ein Drehen der Messer an jedem Dritten bis
Vierten Tag aus”, so Schmid. Die reduzierten Still-
standzeiten und reibungslose Produktion freuen

nattrlich Unternehmenschef Rolf Rombach. Denn
.die Qualitatsanspriiche unserer Kundschaft hat
deutlich zugenommen. Nicht umsonst suchen
wir nach immer besseren Losungen fir jeden Ar-
beitsschritt und haben massiv in die Ausstattung
des Maschinenparks investiert, wozu auch eine
Schleifmaschine zur Oberflachenbearbeitung der
Sichtseiten dient. Rund 95% der Elemente wer-
den spater nicht weiter beplankt. Unsere Kunden
wollen das Holz sehen und das mit einer perfek-
ten Oberflache”, sagt Rombach. Deshalb sind die
mit einfachen Fraswerkzeugen erzeugten Oberfla-
chengtiten auch immer seltener ausreichend. Fir
Rombach ist es deshalb keine Frage. .Mit dem
Werkzeug von LEUCO konnen wir schneller fahren,
die Standwege sind langer und dabei erzielen wir
ein sauberes Bearbeitungsbild”, so Rombach.

Von links: Firmeninhaber Rolf Rombach, die
Zimmerer Frank Schmid und Reinhold Isen-
mann - Mehr Infos unter www.nur-holz.com

Die Arbeit auf dem Portalbearbeitungs-
zentrum von Hundegger wurde mit dem
"LEUCO surfCut"von Holzbauer Rolf
Rombach verbessert. Denn die Anspriiche
seiner Kunden an die Oberfldchengiite sind
hoch und das Planfrdsen der Elemente

st ein elementarer Arbeitsschritt, der mit
dem neuen Werkzeug weniger Zeit bean-
sprucht, im Bild Tobias Wehrle.

Alle vorgefertigten Elemente produziert Rombach in Oberharmersbach (Baden-Wiirttemberg)
aus massivem Holz leimfrei mittels Gewindestangen aus Buche. Die Bauweise ist patentiert
und liefert verwindungssteife Bauteile génzlich ohne Klebstoff.

2022
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Ausschnitte fiir Fenster und Ttiren werden
beim Legen der Brettlagen berdiicksichtigt und
milissen spdter nur noch nachgefrast werden.
Bei jedem Vor- und Riicklauf des Walzen-
frdsers mit dem Zerspanen im Gleich- und
Gegenlauf kommt es zu zahlreichen Werk-
zeugein- und austritten. Mit dem LEUCO surf-
Cut frdst Rombach mit 75% der méglichen
Maschinenvorschubgeschwindigkeit.

. AUF EINEN BLICK -

. ABBUNDMESSERKOPF

. ,LEUCO SURFCUT* MIT
FINISH-QUALITAT

Planen, Falzen, Zapfenfrasen
oder Nuten: Der neue Abbundmes-
serkopf ,LEUCO surfCut” begeistert
Holzbaubetriebe und Zimmereien.

| Sehr glatte, ausrissfreie Oberflachen - in
der Regel selbst bei Asten

| Lange Standwege - bis zu vierfache Ein-
satzdauer

| GroRBe Spanrdaume kommen gut klar mit
hohen Spanaufkommen, Aste verklem-
men sich nicht im Spanraum

| Weniger Rustzeiten - neues Abbund-
kopfkonzept kommt mit weniger Mes-
sern flr mehr Leistung aus

| Einsetzbar auf allen Abbundzentren, un-
abhangig vom Maschinenhersteller

LEUCcCOline
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SCHARF UND SAUBER

LEUCO erméglicht mit den neu gedachten ,,t3-Sys-
tem-Fraser” Fligen, Falzen und Formatieren von Mas-
sivholz und Holzwerkstoffen auf kleinstem Raum. Mit
hoher Zerspanleistung erzeugen die Fraser mit den
Dreieck-Wendeplatten ausrissfreie Oberflachen und
sind mit ihrem kompakten Aufbau pradestiniert fiir
das Frasen von Freiformen, z.B. im Treppenbau.

Zeitaufwandiges Nacharbeiten von unsauberen Oberfla-
chen und Kanten nach dem Frasen gehoren nicht zu den
beliebtesten Aufgaben in der Holzverarbeitung. Der innova-
tive t3-System-Fraser aus dem umfangreichen Messerkopf-
Programm von LEUCO bietet nicht nur eine Vielzahl an Ein-
satzmaoglichkeiten, sondern erzeugt mit seiner besonderen
Schneidenanordnung im Vergleich zu herkdmmlichen Spri-
almesserkopfen ausrissfreie Flige- und Falzflachen. Das neue
System findet vom anspruchsvollen Handwerk bis zur indus-
triellen Anwendung mit hohen Leistungsanforderungen sein
Einsatzgebiet auf CNC-Maschinen zur Massivholzbearbei-
tung und auf Abbundanlagen im Holzbau.

Die innovative Schneidenanordnung des t3 aus der Ide-
enschmiede von LEUCO hat der Hersteller inzwischen zum
Patent angemeldet.

Er hat nur einen einschneidenden Nachteil...
Der Redaktionsleiter des Fachmagazins HOB, Peter
Schafer, hat nachgefragt und LEUCO Produktmana-
ger Alexander Steinhart zur Entstehungsgeschichte
des t3-System-Frasers auf den Zahn gefuhit.

Ihr t3 Messerkopf-Fréser hat sich innerhalb kurzer Zeit
fest auf dem Markt etabliert, haben Sie im Vorfeld mit so
einem Erfolg gerechnet?
IVom Erfolg waren wir nach den ersten Praxistests
Uberzeugt, aber dass sich unser t3 dann doch relativ
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schnell einen guten Ruf erfrast, haben wir in dieser
kurzen Zeit nicht unbedingt erwartet.

Was gab den Ausschlag fiir Ihre Entwicklungsabteilung,

den herkbmmlichen Frdserpfad zu verlassen und bei der

Schneidenanordnung véllig neue Wege zu beschreiten?
IDie Initialziindung war tatsachlich eine Kundennachfra-
ge. Bei herkbmmlichen Frasern, egal ob quadratisch oder
dreieckig, zeigt die auere Schneide nach aullen und das
fihrt zu unsauberen Kanten. Beim t3 zeigen alle Messer
immer zur Platte, man kann sowohl fligen wie auch frasen
und hat immer, ganz ohne aufwandige Nachbearbeitung,
saubere und hochwertige Oberflachen und Kanten.

Wie lange hat die Entwicklung des Messerkopfes von
der Idee bis zur Serienreife gedauert?
IDas ging relativ schnell vonstatten, alles in allem nur ca.
ein halbes Jahr.

Flir ein neues Konzept eine erstaunlich kurze Zeit - gab

es denn keine Schwierigkeiten bei der Entwicklung?
INicht wirklich, wir konnten beziiglich des Materials, der
Messeranordnungen, Winkel und Krafteinwirkungen auf
unser langjahriges und umfangreiches Know-how zurlck-
greifen — wir wussten also, was zu tun ist, um das im Ver-
gleich zu Alu oder Kunststoff wunderbare, aber gleichzeitig
auch unberechenbare Naturprodukt Holz kontrolliert zu be-
arbeiten. Das hat sich mit den ersten Ergebnissen bestatigt,
ganz egal ob es sich um Hart- oder Weichholz handelte,
auch um astreiches.

Was unterscheidet den t3-Systemfraser von herkbmmii-
chen Frdsern mit einer quadratischen oder dreieckigen
Wendeplatte? Welche Besonderheiten zeichnen ihn aus?

IBei den auf dem Markt angebotenen Frasern zeigt eine

Mit einem Inbus lassen sich alle
18 Platten inklusive Reinigung in
ca. 10 bis 15 Minuten wechseln
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Frésen von Freiformen

Seite, wie schon erwéahnt, in der Regel nicht
zum Holz. Bei unserem t3 sind alle drei
Schneidplatten immer am Holz. Der Fraser
zerspant jede Art von Massivholz fir den Mo-
belbau schnell und sauber. Eine Nachbear-
beitung ist in der Regel nicht notwendig, da
unser schlanker Schaftfraser durch die spe-
zielle Konstruktion mit einer ausgekligelten
Messer- bzw. Schneidenanordnung sehr fein
und exakt arbeitet und auch nur sehr flockige
Spane hinterlasst...

Die Mobelfertigung haben Sie gerade er-
waéahnt, welche Vorteile bietet er in anderen
Bereichen, wie zum Beispiel im Treppenbau?
Mit seinem kompakten Aufbau ist er ist prades-
tiniert fUr die exakte, schnelle Bearbeitung von
individuellen Werkstticken und das Frasen von
Freiformen, wie beispielsweise Rundbogen
oder Krimmlingen.

Wie steht es um die Standzeiten?
INach unseren bisherigen Erfahrungen ent-
spricht sie ungefahr der von herkdmmlichen
Frasern, unabhangig davon, ob die Wende-
platten drei- oder viereckig sind.

Das klingt sehr kosteneffizient da auch die
Nachbearbeitung entféllt - wie schaut es
mit der Benutzerfreundlichkeit aus, zum
Beispiel beim Reinigen oder Wendeplatten-
wechsel?
|Es ist ganz einfach mit einem 6Ger Standard-
Inbus - die Messer zentrieren sich beim Ein-
bau selbst, dafiir gibt es eine beidseitige Fih-
rung. Fur den Wechsel aller Platten inklusive
Reinigung bendtigt man nur ca. 10 bis 15
Minuten.

2022

LEUCO. Magentify Wood Processing.

Alexander Steinhart, t3-System
Produktmanager von LEUCO

Neu gedacht: Die spezielle Schneidenanordnung und die bombierten
Dreieck-Wendeplatten préadestinieren den t3 fiir das ausrissfreie

Sie haben den t3 auf Anregung von Kundenseite entwi-

ckelt, wie war bisher deren Resonanz auf lhre Neuent-

wicklung?
|Positiv, ausgesprochen positiv. Es kam noch nie ein Fraser
zurlck - viele Kunden wollten den Fraser nach der Vor-
fihrung durch den Vertrieb nicht mehr hergeben.... Er hat
wirklich nur einen einschneidenden Nachteil: Sie brauchen
Handschuhe, wenn sie ihn in die Hand nehmen, weil die
Messer so scharf sind...

Auszug. Beitrag im Original
erschienen im Fachmagazin HOB,
Ausgabe 10/2021.

DER t3 IM DETAIL ;
Der Schaftfraser mit seinen dreieckigen HW-Wendeplatten fur

CNC- und Abbundanlagen eignet sich zum Absatz- und ausriss-

freien Fugen, Falzen und Formatieren von Massivholzern und

Holzwerkstoffen. Die bombierten Triangel-Wendeplatten mit y ‘

hoher Zerspanleistung frasen mit von unten nach oben und von

oben nach unten ziehenden Schneiden absolut ausrissfrei, es

ergeben sich keine Abséatze auf dem bearbeiteten Werksttick.

Das gilt nattrlich auch beim spiralférmigen Eintauchen des t3
beim Freiformfrasen fir Taschen mit einem Durchmesser tber
60mm. Drei Standzeiten sind mit den dreieckigen Wendeplat-
ten aus Hartmetall moglich. Bei allen vier rechts schneidenden
Modellen betragt der Flugkreisdurchmesser des Fraskopfes
54mm, die Schaftlange 52mm und die Zdhnezahl 2+2. Je
nach Ausfiihrung variieren die Gesamtlange von 120mm bis
162.5mm und die Schnittbreite von 63mm bis 106,5mm. Mit
einem Schaftdurchmesser von 20mm oder 25mm und 12 bis
18 Schneidlingen erreicht das t3-System eine maximale Dreh-
zahl nmax von 12.000min-1 bis 22.000min-1.
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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 erschliellen.

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 Sagewer-
ken und Innenausbaubetrieben zu optimieren
sowie neue Chancen im Umgang mit der stets
wachsenden Werkstoffvielfalt zu erdffnen.

WIR SIND FUR SIE DA:

&

www.leuco.com

64 Lander
1.200 Mitarbeiter weltweit

LEUCO Werkzeugprogramm online:
www.leuco.com/produkte

Ein umfassendes Beratungsangebot, unser
Scharfservice in Herstellerqualitat und zukunfts-
fahige Toolmanagementldsungen machen
LEUCO zum ganzheitlichen Partner unserer
Kunden fur Werkzeuge.

International arbeiten heute rund 1.200
Mitarbeiter fir LEUCO. Mit Vertriebsgesell-
schaften in Australien, Belarus, Belgien, Eng-
land, Japan, Polen, Thailand, Ukraine sowie
Vertriebs- und Produktionsgesellschaften in
China, Frankreich, Malaysia, Russland, der
Schweiz, Sudafrika, USA und Vietnam ist un-
ser Unternehmen auf allen fiinf Kontinenten
weltweit vertreten.

LEUCO
Magentify Wood Processing

20 Tochtergesellschaften

9 3 Vertriebspartner

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