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Schaft- und ohrungswerkzeuge mit einem 
Achswinkel   für die beste Schnittqualität, 
die derzeit am Markt erhältlich ist bei langen 
Standwegen  zusätzliche Anwendungsm glich-
keiten, die bisher als technisch unm glich 
galten

Universal-Messerkopf-S stem mit 
Standard- rundk rper

le ibles Messerkopf-S stem mit direkter 
Messerspannung

Rückenverzahntes Messer-S stem mit großer 
achschärfzone

LEUCO HW-Schneidstoff e

LEUCO HW-Schneidstoff e für die 
Massivholzbearbeitung

eschichtungen der Schneidkante, 
auf den Einsatzfall angepasst

Schneidstoff e, eschichtungen und S stemwerkzeuge

Hochleistungs-Diamant-Pro  l- räser für h chste 
orschubgeschwindigkeiten

R E  U  DIE SIE SIC  VERL SSE  E

E DU S E IE E DER LEUCO ER EU E I
SSIV OL - RO R  S  :

MASSIVHOLZ

Sägewerk
Balken- und 
Zinkenware

Brett- und 
Hobelware

LEUCO Werkzeuge fi nden ihren Einsatz in der gesamten Prozesskette der Holzbranche 

beim Sägen, Hobeln, Profi lieren und Zinken/Verbinden. 

LEUCO ist Hersteller und Dienstleister. 

Wir beraten Sie gerne: Ob bei der Auswahl des am besten geeigenten Werkzeugs 

aus dem Standard-Werkzeug-Sortiment oder bei der Entwicklung individu-

eller Werkzeuge! 

Wir legen Wert, für Ihre Anwendung und Ihren Maschinen-

park die beste Lösung zu erarbeiten! 

Parkett

LEUCO.COM
IMMER AKTUELL: WERKZEUGE, 
ANWENDUNGSLÖSUNGEN, NEWS, TERMINE 
AUF UNSERER WEBSITE!

Hochleistungs-Messerkopf-S stem für 
kundenindividuelle Pro  le, absolut spielfreier 
und schneller manueller Messerwechsel 
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 „ES SIND DIE BEDÜRFNISSE 
UNSERER KUNDEN, DIE ZU UNSEREN 
INNOVATIONEN FÜHREN.

DER DIALOG MIT UNSEREN KUNDEN 
IST DER SCHLÜSSEL.“

LEUCO gehört zu den international führenden Anbietern ganz-

heitlicher Werkzeuglösungen und intelligenter Services für die 

holzverarbeitende Industrie. 

Unser Anspruch ist es, durch wegweisende Innovationen die Möglich-

keiten unserer Kunden und Partner zu erweitern und die Potenziale des 

nachwachsenden Rohstoff s Holz und verwandter Materialien zum Nut-

zen der Menschen zu erschließen.

Im engen Dialog mit unserer Branche entwickeln wir dafür hartme-

tall- und diamantbestückte Kreissägeblätter, Zerspaner, Bohrungs- und 

Schaftwerkzeuge, Bohrer, Wendeplatten sowie Spannmittel. 

E I  OOD ROCESSI
LEUCO  D S E I  LIC
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Das Ziel: Die Prozesse unserer Kunden in der Bau-, Möbel- und Plattenin-

dustrie, in Sägewerken und Innenausbaubetrieben zu optimieren sowie neue 

Chancen im Umgang mit der stets wachsenden Werkstoff vielfalt zu eröff nen. 

Ein umfassendes Beratungsangebot, unser Schärfservice in Herstellerqua-

lität und zukunftsfähige Toolmanagementlösungen machen LEUCO zum 

ganzheitlichen Partner unserer Kunden für Werkzeuge. 

International arbeiten heute rund 1.200 Mitarbeiter für LEUCO. Mit 

Vertriebsgesellschaften in Australien, Belgien, England, Japan, Polen, 

Singapur, Thailand, Ukraine und Weißrussland, sowie Vertriebs- und 

Produktionsgesellschaften in China, Frankreich, Malaysia, Russland, der 

Schweiz, Südafrika und USA ist unser Unternehmen auf allen fünf Kon-

tinenten weltweit vertreten.

LEUCO

Magentify Wood Processing

E I  OOD ROCESSI
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NORMALDÜNN-
SCHNITT 

RESSOURCENEFFIZIENZ

DÜNNE SCHNITTE

SPANOPTIMIERUNG

VERSCHNITTOPTIMIERUNG DÜNNSCHNITTSÄGEN
POWER DIA PROFILER

MINIZINKEN

KUNDE: Die Einsparung von Ressourcen und optimale erwertung 
von Abfallprodukten ist in unserer ranche nicht nur ein netter Spar-
effekt sondern Teil des esamtgeschäftes. Unsere Produkte stehen 
oft am eginn der Prozesskette. Liefern wir gute Qualität, profitieren 
davon die Weiterverarbeiter.  

LEUCO: Diese erantwortung nehmen wir mit unseren Werkzeugen 
sehr ernst. Der Maßstab beim Sägen, Zinken, Hobeln und Profilieren 
sind für uns hohe Rundlaufgenauigkeiten, lange Standwege, Redu-
zierung von Ablagerungen. So erreichen Sie die beste Qualität, 
niedrige Rüstzeiten, hohe Durchlaufgeschwindigkeiten und optimale 
Abfallprodukte .

SÄGEN

ZINKEN
HOBELN

PROFILIEREN
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HOCHLEISTUNGS-PROFIL-MESSERKOPF „ULTRAPROFILER PLUS“

Schneiden wechseln: manuell, schnell und mit höchster Präzision 

Beim neuen Hochleistungs-Messerkopf „UltraProfi ler plus“ wer-

den die Schneiden manuell aber dennoch mit höchster Präzision und 

schnell gewechselt. Mit der neuartigen Schneidplattenspannung positi-

onieren sich die Messer nun spielfrei und selbständig. Für den Wechsel 

benötigt der Anwender lediglich einen Drehmoment-Schlüssel und ma-

ximal eine halbe Minute. Die Messer sitzen präzise und fest, die Sicher-

heit des Kopfes ist gewährleistet. 

So erreicht der neue UltraProfi ler plus eine Schnittgeschwindigkeit 

bis 80 m/s bei einer Vorschubgeschwindigkeit bis zu 120 m/min bei 

6.000 U/min. Der Messerkopf mit seinem Alu-Grundkörper kommt zum 

Einsatz auf Doppelendprofi lern und Kehlmaschinen, aber auch Tischfrä-

sen und Bearbeitungszentren zum Profi lieren von Massivhölzern und 

Holzwerkstoff en. Messerkopfkörper und die Wechselplatten werden von

LEUCO je nach Kundenanforderung mit Profi ltiefen bis 26 mm indivi-

duell profi liert.

STREIFENHOBEL-MESSER MIT „LEUCO 
TOPCOAT“- BESCHICHTUNG FÜR 3-FACHE 
STANDZEIT

Seit 2017 sind LEUCO Streifenhobel-Messer optional mit der noch 

jungen, aber bewährten Beschichtung „LEUCO topcoat“ erhältlich. 

Die 3-fach höheren Standwege gegenüber unbeschichteten Messern 

überzeugten die Anwender. Die neue „LEUCO topcoat“-Beschichtung 

bewirkt eine Antihaft-Wirkung der Hobelmesser und verhindert damit 

auch eine unerwünschte Erwärmung. 

Die beschichteten Messer sind auf allen gängigen Hobelköpfen ein-

setzbar. Sie können problemlos ohne Beschädigung der Beschichtung 

nachgeschärft werden. Nach dem Schärfen kommen die Messer wieder 

auf den 3-fachen Standweg. 

Bewährte Schicht

Seit rund zwei Jahren begeistert die „LEUCO topcoat“-Beschichtung 

auf Minizinkenfräsern durch ihre 3-fache Standzeit. Eingesetzt werden 

die beschichteten Zinkenfräser in Nadel- als auch Laubhölzern. 

Durch die Beschichtung wird prinzipiell eine Verschleißminderung der 

Schneide erreicht. Die „LEUCO topcoat“-Beschichtung wird künftig für 

LEUCO ausdrücklich ein fester Bestandteil im Angebot für die Massiv-

holzbearbeitungswerkzeuge sein. 

Der neue LEUCO Messerkopf „UltraProfi ler plus“ erlaubt eine Schnittge-

schwindigkeit bis 80 m/s. Dank einer neuen Spannung kann der Anwen-

der den Messerwechsel manuell mit höchster Präzision durchführen.

NEU!
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ES DREHT SICH WAS
Die Premium-Holzhäuser „Nur-Holz“ fertigt Holzbauer Rolf Rombach mit dem „LEUCO surfCut“ Abbundkopf. Und das aus guten 

Gründen. 

Vor neun Jahren ging es richtig los. Rolf Rombach startet die 

Produktion der „Nur-Holz“-Elemente für den gehobenen Haus-

bau. Das Neue daran: Alle vorgefertigten Elemente werden aus 

massivem Holz mittels Gewindestangen aus Buche leimfrei pro-

duziert. Es folgt: eine Erfolgsgeschichte. Der erfi nderische Holz-

bauer ist dabei auch immer bestrebt, das Produktionsverfahren 

zu optimieren, weshalb Rombach den neuen Hochleistungs-Ab-

bundkopf „LEUCO surfCut“ einsetzt.

Alles andere als Standard

Bei der Herstellung der Massivholzele-

mente von „Nur-Holz“ werden gehobelte 

Nut- und Federbretter in Kreuz- und Dia-

gonallagen auf Montagetischen angelegt. 

Eine eigens konzipierte Maschine bohrt 

anschließend im defi nierten Raster Sacklö-

cher auf der Fläche und dreht die Vollholz-

gewindeschrauben ein. Über 1,7 Millionen 

zeigt das Zählwerk der Anlage mittlerweile 

an. Die Bauweise ist patentiert und liefert 

verwindungssteife Bauteile gänzlich ohne Klebstoff . Das Unternehmen 

Rombach Bauholz und Abbund GmbH hat sich seit dem zu einem der 

führenden Hersteller von Holzhäusern entwickelt. Das war ein langer und 

intensiver Weg vom kleinen Handwerksbetrieb zu einem der innovativs-

ten Holzhausbauer mit inzwischen rund 70 Mitarbeitern. Denn „die Ge-

windeverbindung hält zwar deutlich besser als die sonst üblicherweise 

dafür eingesetzten Holzdübel, ist aber auch nicht so einfach herzustellen“, 

erklärt Rombach. Für die Herstellung der Holzschrauben hat Rombach 

selbst eine Maschine zum Gewindeschneiden konstruiert und umgesetzt. 

„Inzwischen haben wir eine zweite gebaut, die dreimal so schnell und 

dabei noch genauer arbeitet“, freut sich Rombach.

Einzigartigkeit muss man schaff en 

Nach dem aussteifenden Verbinden auf der maßgeschneiderten Fer-

tigungsanlage folgt ein entscheidender Bearbeitungsschritt. Die bis zu 

2,90 x 8,60 m großen Elemente werden auf einem Hundegger-Portalbe-

arbeitungszentrum fl ächig plan gefräst. Zum einen werden so die Über-

stände der Gewindestangen beseitigt, zum anderen wird die Fläche kalib-

riert, damit die andere Seite der Elemente später gleichmäßig geschliff en 

werden kann. Bei solch großen Formaten ist das ein zeitintensiver Pro-

zess, neben den anderen Arbeitsschritten wie dem Formatieren, Falzen, 

Nuten und Nachfräsen der Ausschnitte für 

Fenster und Türen. Diese Aussparungen 

werden schon beim Legen der Brettlagen 

auf dem Montagetisch berücksichtigt und 

müssen später so nur noch nachgefräst 

werden. Das rationelle Fertigungsverfah-

ren der Elemente sorgt aber auch für zahl-

reiche Problemstellen beim Planfräsen der 

Wände. Denn bei jedem Vor- und Rücklauf 

des Walzenfräsers mit dem Zerspanen im 

Gleich- und Gegenlauf kommt es zu zahlrei-

chen Werkzeugein- und Austritten nicht nur an den Kanten, sondern gera-

de auch durch die Aussparungen für Fenster und Türen. Die Schnittgüte 

des Walzenfräskopfes ist dabei entscheidend, zumal dieser auch als Zap-

fenfräser, Nuter und Falzkopf dient. „Bei einer solchen Bearbeitung von 

Massivholz ist es oft so, dass es beim Fräsen im Gleichlauf zu Ausrissen 

beim Austritt des Werkzeuges kommt“, weiß Steff en Hampel, zuständig 

für Werkzeugentwicklung bei LEUCO. Diesen Herausforderungen hat sich 

das Unternehmen bei der Schaff ung des Messerkopfes „LEUCO surfCut“ 

angenommen.

»Mit dem neuen Walzenfräser können 

wir um die Hälfte schneller fahren, 

als mit den herkömmlichen Werkzeu-

gen und erreichen so etwa 75% der 

maschinengebundenen,  möglichen 

Vorschubgeschwindigkeit, gegenüber 

50% mit anderen Werkzeugen«                   

ZIMMERMANN FRANK SCHMID

Der „surfCut“ Messerkopf wurde mit einem höheren Achswinkel ge-

staltet, die Wende-Schneidplatten sind größer und stabiler konzipiert. 

Zusammen mit den leicht gerundeten Schneidplatten führt dies zu einer 

deutlich besseren Qualität des Fräsergebnisses, längeren Standwegen 

bei einer gleichzeitig höheren Vorschubgeschwindigkeit.

Was den Unterschied ausmacht …
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Was den Unterschied ausmacht

„Gegenüber herkömmlichen Abbundköpfen, haben wir den Walzenfräser 

„surfCut“ mit größerem Achswinkel gestaltet und auch die Wende-Schneid-

platten größer und stabiler konzipiert“, erklärt ein Produktmanager bei LEU-

CO. Zusammen mit den leicht gerundeten Schneidplatten führt dies zu einer 

deutlich besseren Qualität des Fräsergebnisses, längeren Standwegen bei 

einer gleichzeitig höheren Vorschubgeschwindigkeit. Kein Zufall, war Rom-

bach der erste Anwender, der das Potenzial des verbesserten Abbundkop-

fes erkannt hat, zumal es bei der Wekzeugbestückung keine Abhängigkeit 

zum Maschinenhersteller gibt. Seit etwa eineinhalb Jahren arbeitet das 

Unternehmen mit dem „surfCut“ und spart dabei Zeit und Geld. „Mit dem 

neuen Walzenfräser können wir um die Hälfte schneller fahren, als mit den 

herkömmlichen Werkzeugen und erreichen so etwa 75% der maschinenge-

bundenen, möglichen Vorschubgeschwindigkeit, gegenüber 50% mit ande-

ren Werkzeugen“, weiß Zimmermann Frank Schmid aus Erfahrung. Erklären 

kann das Phänomen der Experte Steff en Hampel: „Die Werkzeuggeometrie 

ist optimiert auf den Einsatz für die Bearbeitung von Fichte und Tanne. Dabei 

werden relativ viele Äste zerspant, also stirnseitig gefräst. Damit dies sau-

ber geschehen kann, ist der Schnittdruck entscheidend. Und dieser hängt 

auch von der funktionierenden und schnellen Abführung der Späne aus dem 

Spanraum des Werkzeuges ab.“ Beim „surfCut“ ist der Spanraum größer und 

auch in der Form nach diesen Anforderungen entwickelt und optimiert wor-

den. Dies verhindert ein Verklemmen von Astbruchstücken, was zu einem 

hohen Schnittdruck und in der Folge unsauberen Oberfl ächen führen würde. 

„Außerdem verhindern die großen Spanräume und die stabile Ausführung 

der Schneiden weitestgehend einen Schneidenbruch“, weiß Hampel. 

Von links: Firmeninhaber Rolf Rombach, die Zimmerer Frank Schmid und 

Reinhold Isenmann - Mehr Infos unter www.nur-holz.com

Die Arbeit auf dem Portalbearbeitungszentrum von Hundegger wurde 

mit dem "LEUCO surfCut" von Holzbauer Rolf Rombach verbessert. Denn 

die Ansprüche seiner Kunden an die Oberfl ächengüte sind hoch und das 

Planfräsen der Elemente ist ein elementarer Arbeitsschritt, der mit dem 

neuen Werkzeug weniger Zeit beansprucht, im Bild Tobias Wehrle.

Alle vorgefertigten Elemente produziert Rombach in 

Oberharmersbach (Baden-Württemberg) aus massi-

vem Holz leimfrei mittels Gewindestangen aus Buche. 

Die Bauweise ist patentiert und liefert verwindungs-

steife Bauteile gänzlich ohne Klebstoff.

Kunden schauen genau hin

Der Einsatz des „surfCut“-Kopfes führt im Unternehmen zu geringeren Rüst-

zeiten. „War bei der Produktion im Zwei-Schicht-Betrieb früher ein Messer-

wechsel an jedem zweiten Tag nötig, reicht heute trotz höherer Vorschubge-

schwindigkeit ein Drehen der Messer an jedem Dritten bis Vierten Tag aus“, 

so Schmid. Die reduzierten Stillstandzeiten und reibungslose Produktion freu-

en natürlich Unternehmenschef Rolf Rombach. Denn „die Qualitätsansprü-

che unserer Kundschaft hat deutlich zugenommen. Nicht umsonst suchen 

wir nach immer besseren Lösungen für jeden Arbeitsschritt und haben mas-

siv in die Ausstattung des Maschinenparks investiert, wozu auch eine Schleif-

maschine zur Oberfl ächenbearbeitung der Sichtseiten dient. Rund 95% der 

Elemente werden später nicht weiter beplankt. Unsere Kunden wollen das 

Holz sehen und das mit einer perfekten Oberfl äche“, sagt Rombach. Deshalb 

sind die mit einfachen Fräswerkzeugen erzeugten Oberfl ächengüten auch 

immer seltener ausreichend. Für Rombach ist es deshalb keine Frage. „Mit 

dem Werkzeug von LEUCO können wir schneller fahren, die Standwege sind 

länger und dabei erzielen wir ein sauberes Bearbeitungsbild“, so Rombach.
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AUF EINEN BLICK – 
ABBUNDMESSERKOPF „LEUCO SURFCUT“ 
MIT FINISH-QUALITÄT

Planen, Falzen, Zapfenfräsen oder Nuten: Der neue Abbund-

messerkopf „LEUCO surfCut“ begeistert Holzbaubetriebe und 

Zimmereien.

 I Sehr glatte, ausrissfreie Oberfl ächen - in der Regel selbst 

bei Ästen

 I Lange Standwege - bis zu vierfache Einsatzdauer

 I Große Spanräume kommen gut klar mit hohen Spanaufkommen, 

Äste verklemmen sich nicht im Spanraum

 I Weniger Rüstzeiten - neues Abbundkopfkonzept kommt 

mit weniger Messern für mehr Leistung aus

 I Einsetzbar auf allen Abbundzentren, unabhängig vom 

Maschinenhersteller

SSIV OL
R IS ERIC

Ausschnitte für Fenster und Türen werden beim Legen der Brettlagen berücksichtigt und 

müssen später nur noch nachgefräst werden. Bei jedem Vor- und Rücklauf des Walzenfrä-

sers mit dem Zerspanen im Gleich- und Gegenlauf kommt es zu zahlreichen Werkzeugein- 

und austritten. Mit dem LEUCO surfCut fräst Rombach mit 75% der möglichen Maschinen-

vorschubgeschwindigkeit.

Markus ERKENBRECHER
Markus.Erkenbrecher@leuco.com

Boris WEINGART
Boris.Weingart@leuco.com

Markus SCHINDHELM
Markus.Schindhelm@leuco.com

Christian WEIGEL
Christian.Weigel@leuco.com

Sie erhalten bei uns Werkzeug-
Lösungen u.a. für Einschnitte in 

nassen und gefrorenen Rohhölzern 
und für Zinkenfräser mit verschiede-

nen Schneidstoff en/Beschichtun-
gen für tragende und nicht tragen-

de Verbindungen u.v.m. 

SPRECHEN 
SIE UNS AN!
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Seit knapp zwei Jahren arbeitet man bei Abies 

Austria in Oberweis mit Keilzinkenfräsern von 

LEUCO, die man über Oertli bezieht. Zu Beginn 

der Zusammenarbeit setzt man sich das Ziel, die 

Ausrisse an der Austrittskante zu reduzieren und 

gleichzeitig die Standzeit der Fräser zu erhöhen. 

Mit Erfolg, wie man beim oberösterreichischen 

KVH-Produzenten zu berichten weiß.

„Die Oberfl äche hat aufgrund der starken Ausrisse 

an der Austrittskante der Fräser nicht mehr unseren 

Vorstellungen entsprochen“, erklärt Abies Austria 

Geschäftsführer Günter Hessenberger. Daraufhin 

machte man sich auf die Suche nach einem Partner, 

der Abhilfe schaff en konnte. Gemeinsam mit Oert-

li, der Vertretung von LEUCO in Österreich, suchte 

man nach einer Verbesserung. Bei der Entwicklung 

des neuen Fräsersystems berücksichtigte der Werk-

zeughersteller die örtlichen Gegebenheiten, wie Takt-

zeit, verwendeter Leim oder Steuerungsparameter. 

Schließlich wollte man eine höhere Verarbeitungs-

qualität bei gleicher Produktionskapazität erzielen.

Neue Zahngeometrie 

Das Projekt war in zwei Phasen gegliedert. Im ersten 

Schritt befasste man sich mit der Zahngeometrie, im 

zweiten entwickelte LEUCO eine neue Werkzeugbe-

schichtung. „Bei der Veränderung der Zahngeometrie 

stand im Vordergrund, den Eingriff  der Schneide noch 

schnittiger zu machen“, erklärt Roman Edelhofer, Key 

Account Manager bei Oertli. Dabei berücksichtigte 

man ebenso, dass die neue Keilform eine ausreichen-

de Klemmung für faserfreie Leime ermöglicht. Diese 

Leime werden bei Abies Austria eingesetzt, da sie 

kein Quellverhalten aufweisen und zudem die Stand-

zeiten der Hobelmesser dadurch höher sind. „Nach 

kurzer Zeit haben wir die passende Zahngeometrie 

gefunden“, berichtet Edelhofer.

MIT NEUER GEOMETRIE ZUM ERFOLG
Neukonstruierter Fräser reduziert Ausrisse an der Austrittskante bei höherer Standzeit

Die Projektpartner: Roman Edelhofer, Key Account Manager bei Oertli 

LEUCO und Günter Hessenberger, Geschäftsführer von Abies Austria, mit 

dem neu entwickelten Zinkenfräser (v. li.)

Neben den Zinkenfräsern liefert LEUCO ebenso Kreissägeblätter. Hes-

senberger und Edelhofer mit einem Kreissägeblatt im Sonderformat 

Mit dem neuen Zinkenfräser reduzierte man die Ausrisse bei einer gleichzeitig höheren Oberfl ächenqualität (Bild 

links). Der Standweg nahm laut Hessenberger um rund 20 % zu. Die neu entwickelte Zahngeometrie sorgt für eine 

ausreichende Klemmwirkung zwischen den Keilzinken (Bild Mitte). Mit dem neuen System erzielte man eine sau-

bere Oberfl äche (Bild rechts).
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Widerstandsfähige Beschichtung 

Im Anschluss daran entwickelte man eine neue Be-

schichtung, welche die Standzeit weiter erhöht. „Da-

bei gilt es, einen Mittelweg zwischen Beschichtungs-

dicke und eine dadurch entstehende Verrundung 

sowie der Service-Beständigkeit zu fi nden“, informiert 

Edelhofer. Bei der Werkzeugfertigung dampft man 

mittels Vakuumverfahren die Beschichtung auf die 

Schneide auf, wodurch diese zu einem gewissen 

Grad verrundet. Für eine hohe Präzision des Neu-

werkzeugs sorgt LEUCO durch den Schliff  der Zin-

kenzahnbrust. Dieser zusätzliche Arbeitsgang in der 

Fräserherstellung zahlt sich für die Kunden mehrfach 

aus, erklärt Edelhofer: „Die Zinkenfräser sind mit stets 

scharf geschliff enen Zähnen im Einsatz. Sowohl als 

Neuwerkzeug als auch nach einem Schärfservice.“ 

Der standwegverlängernde Schutz der Beschichtung 

komme voll zum Tragen. „Unter Berücksichtigung al-

ler Punkte ist es uns gelungen, ein gutes Ergebnis zu 

erzielen. Dabei profi tierten wir sehr stark von unseren 

Erfahrungen mit Beschichtungen“, verweist Edelho-

fer.

Standzeit +20 %

„Mit dem Ergebnis sind wir zufrieden. Durch diese 

Maßnahmen hat sich die Standzeit um rund ein Fünf-

tel erhöht. Gleichzeitig verbesserte sich die Oberfl ä-

chenqualität. Bei all diesen Punkten haben wir eben-

falls darauf geachtet, dass die Kosten übersichtlich 

bleiben“, erzählt Hessenberger.

Breites Angebot 

Das Produktportfolio von Abies Austria umfasst 

nicht nur Konstruktionsvollholz. Von Schnittholz 

bis hin zu fertigen Bausätzen, wie für Gartenhäuser 

oder Carports, bietet der Holzverarbeiter ein breites 

Angebot. Um die Bausätze selbst fertigen zu kön-

nen, investierte man 2014 in eine generalüberholte 

Abbundmaschine Hundegger K1, mit der alle mög-

lichen zimmermannsmäßigen Verbindungen herge-

stellt werden können. In den vergangenen Jahren 

beobachtete der Geschäftsführer, dass eine gewisse 

Breite immer wichtiger ist. „Die Verarbeitung geht im-

mer mehr in die Tiefe. Bei gewissen Projekten ist es 

wichtig, ein breites Angebot zu haben, da man nur 

den Zuschlag erhält, wenn man den gesamten Auf-

trag bedienen kann“, erklärt Hessenberger.

Keilzinkenfräser bis Abbundwerkzeug

Seit der gemeinsamen Entwicklung beliefert LEU-

CO das Unternehmen nun ebenso mit Kreissägeblät-

tern, überwiegend in Sonderabmessungen. Diese 

sind auf den Maschinenpark und die Einsatzparame-

ter abgestimmt. Weiters versorgt man Abies Austria 

mit beschichteten und unbeschichteten Streifenho-

belmessern. Für den Werkzeughersteller ist neben 

einer guten Beratung vor dem Kauf ebenso ein guter 

Folgeservice für eine hohe Kundenzufriedenheit ent-

scheidend. Deshalb kommt ein Servicemitarbeiter 

von Oertli wöchentlich vorbei und kümmert sich um 

ABIES AUSTRIA
Standort: Oberweis, Österreich

Gründung: 2005

Geschäftsführer: Andreas Maxwald, Günter Hessenberger

Mitarbeiter: 43

Produkte: KVH in Sicht- und Nichtsichtqualität,

Abbund, Blockhausdielen, fertige Bausätze, Carports

Auf Kundenwunsch erfolgt die Kom-

missionierung der Ware 

Abies Austria wurde 2005 von Andreas Maxwald und Günter Hes-

senberger gegründet. Seit Juni 2006 produziert man im oberös-

terreichischen Oberweis KVH

Zum Leistungsspekt-

rum von Abies Austria 

zählt ebenso Abbund-

arbeiten. So bietet 

man unter anderem 

Bausätze für Garten-

hütten und Carports an

Nach dem Hobel wird das Konstruktionsvollholz 

auf die gewünschte Länge abgelängt

die zu schärfenden Werkzeuge mit Hol- und Bring-

dienst. Derzeit entwickelt LEUCO bereits neue Werk-

zeuge und Beschichtungssysteme. Ebenso tritt Oertli 

verstärkt bei CNC-Abbundwerkzeugen auf. Edelhofer 

verweist dabei auf die LIGNA, wo beide Hersteller 

Neuigkeiten vorstellen werden.

Artikel erschienen im Holzkurier Ausgabe 15/2017
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ers anerrin e   - Linc

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Spanerlinie im or- und 
achschnitt

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL Solid  
oder HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z  Ident- o. L Ident- o. R

, , , Linck s s
, , , Linck M s s

mm mm mm mm mm mm   

ers anerrin e   - E D

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Spanerlinie im or- und 
achschnitt

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL Solid  
oder HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z  Ident- o. L Ident- o. R

, , , EWD P s s
mm mm mm mm mm mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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ers anerrin e  

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Spanerlinie im or- und 
achschnitt

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL Solid  
oder HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z  Ident- o. L Ident- o. R

, , , -  s s
, , ,  s s
, , , -  s s
, , , -  s s

mm mm mm mm mm mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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Se ente  - für r  liera re at Linc  V

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lieragregat Linck PM
 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 D b D b Z Ident- o. L Ident- o. R

, , s s
mm mm mm mm mm  

 D b D b Z Ident- o. L Ident- o. R

, , s s
mm mm mm mm mm  

 D b D b Z Ident- o. L Ident- o. R

, , , s s
mm mm mm mm mm  

 D b D b Z Ident- o. L Ident- o. R

, , , s s
mm mm mm mm mm  

Sä e er   S anen und r  lieren
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Vielblatt- reissä eblätter   - für r  liera re at Linc  V

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lieragregat Linck PM
 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 D b  d Z  Ident- o.

, ,  s
mm mm mm mm   

Vielblatt- reissä eblätter  it Räu er  - für r  liera re at e Sa

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lieranlagen HewSaw
 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 reissägeblätter mit unter-
schiedlichen Aussparungen

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 D b  d Z Anzahl der Räumer L Ident- o.

, , , s
, , , s

mm mm mm mm  St.  

Sä e er   S anen und r  lieren
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Vielblatt- reissä eblätter  ES  - für r  liera re at e Sa

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lieranlagen HewSaw
 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  Einseitig spitz ES
 Schneidstoff  HW HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 D b b D  d Z D Aussparung der 
Zähne

  Ident- o. L Ident- o. R

, , , -   s s
mm mm mm mm mm mm  mm St.   

-S ste  Ec enfräser 

Produkt Zeichnung

B

D

b

d

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Spanerlinie
 EWD R , R
 Linck P
 zum Eckenfräsen  Pro  lieren

 einteilig und segmentiert
 mit vierseitig nutzbaren 
Wendeplatten

 e trem ziehender Schnitt
 Schneidstoff  HW HL Solid 

 keine Astausrisse
 massive Oberfächenqualitäts-
verbesserung zum bisherigen 
Hackmesser-S stem

 kleine Späne geeignet für die 
Pelletherstellung

 e trem verlängerte Standwege 
bis zu  Mio lfm

 Späne sind nicht für die 
Papierindustrie geeignet

 orschub pro Zahn fz  -  
mm

 D b  d Z Achs   

, ertikalachse oben EWD   
, ertikalachse unten EWD   

ertikalachse oben EWD   
ertikalachse unten EWD   
ertikalachse oben Linck   
ertikalachse unten Linck   

Horizontalachse rechts EWD   
Horizontalachse links EWD   
Horizontalachse rechts EWD   
Horizontalachse links EWD   
Horizontalachse rechts EWD   
Horizontalachse links EWD   

, Horizontalachse rechts EWD   
, Horizontalachse links EWD   

mm mm mm mm    

Sä e er   S anen und r  lieren
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Wendeplatten H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o.

für  D  mm , HL Solid  
für  D  mm , HL Solid  
 mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Z linderschrauben  M  ISO  .  
Z linderschrauben  M  DI   .  

egel-Passschrauben  M  D . RD .  
Senkkopfschrauben  M  T  .  

Reparatur-Set
ewindeeinsätze, Spiralbohrer, 

Handgewindebohrer, Einbauspin-
del, Zapfenbrecher

M s

Helicoil  M ,  
  mm St.

Zubeh r Class- o. P Ident- o.

ohrvorrichtung für  D  mm links und Helicoil  d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm rechts und Helicoil  d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm links und ernloch d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm rechts und ernloch d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm links und Helicoil  d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm rechts und Helicoil  d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm links und ernloch d ,  mm s
ohrvorrichtung für  D  mm rechts und ernloch d ,  mm s

  St.

esser - Linc

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Linck
 für Zerspanerlinien

 Schneidstoff  HS zur earbei-
tung von Weichh lzern

 erpackungseinheit  Stück

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Hackmesser - Linck
 Langloch
 ewinde M  im Rücken

HS  

 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Hackmesser - Linck
 Aussparung
 ewinde M  im Rücken

HS   

 mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Hackmesser - Linck
 Aussparungen
 ewinde M  im Rücken

HS  

 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Schlichtmesser - Linck

 ewinde M  im Rücken 
mit Abschrägung von  
mm
Seiten gerade

HS  

 mm   

esser - E D

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 EWD
 für Zerspanerlinien

 Schneidstoff  HS zur earbei-
tung von Weichh lzern

 erpackungseinheit  Stück

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Rotormesser - EWD

 Aussparungen
 ewinde M  im Rücken

Seitenfase 
Seitenschräge 

HS   

 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Hackmesser - EWD ,
 Aussparungen
 ewinde M

HS  s

 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Spanermesser - EWD ,
 Aussparungen
 ewinde M

HS R s

Spanermesser - EWD ,
 Aussparungen
 ewinde M

HS L s

 mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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S anbrecher - E D

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 EWD - Anlagen  optimierter Spanbruch  erpackungseinheit  Stück

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Spanbrecher - EWD  HS R s
Spanbrecher - EWD  HS L s
 mm   

esser - Veist  e Sa

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eisto HewSaw
 für Zerspanerlinien

 Schneidstoff  HS zur earbei-
tung von Weichh lzern

 erpackungseinheit  Stück

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Messer - eisto HewSaw ,  ewinde M HS R s
Messer - eisto HewSaw ,  ewinde M HS L s
 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Messer - eisto HewSaw , , ,  ewinde M HS R s
Messer - eisto HewSaw , , ,  ewinde M HS L s
 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Hackmesser - eisto 
HewSaw

 ewinde M  im Rücken HS  s

 mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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Schäl esser 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für Zerspanerlinien  Schneidstoff  HW HL Solid  
für Hart- und Weichh lzer

 erpackungseinheit  Stück

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Schälmesser ,  ewinde M HW R s
Schälmesser ,  ewinde M HW L s
 mm   

 Abmessung  LEUCODUR Ident- o.

Schälmesser  ewinde M HW R s
Schälmesser  ewinde M HW R s
 mm   

Sä e er   S anen und r  lieren
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V rschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - Linc

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 orschnittmaschinen mit und 
ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z Anzahl 
der Räu-
mer

L D  Ident- o. L Ident- o. R

, , ,  Linck S s s
, , ,  Linck S s s
, , , ,  Linck S s s
, ,    Linck S s s
, , ,  Linck S s s
, , ,  Linck S s s
, , , , Linck CSM  s s
, , ,  Linck CSM  s s
, , ,  Linck CSM  s s
, , ,  Linck CSM  s s
, ,    Linck S s s
, , , Linck CSM  s s
, , ,  Linck CSM  s s
, , , Linck CSM  s s

mm mm mm mm mm mm  St.  mm  

Sä e er   V rschnitt
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V rschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - E D

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 orschnittmaschinen mit und 
ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z Anzahl 
der Räu-
mer

L D  Ident- o. L Ident- o. R

, , , ,  EWD R s s

, , ,
,   

, ,
, , EWD DW s s

, , , , EWD DW s s

, , ,
,   

, ,
EWD R s s

, , ,
  

, EWD  s s

, , ,
  

, EWD  s s

, , ,
,   

,
EWD R s s

, , , , , EWD R s s
, , ,  , EWD R s s

, , ,
,   

, ,
EWD DW s s

, , ,
  

 EWD  s s

mm mm mm mm mm mm  St.  mm  

Sä e er   V rschnitt
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V rschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - hrin er

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 orschnittmaschinen mit und 
ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z Anzahl 
der Räu-
mer

L   Ident- o. L Ident- o. R

, , ,  M hringer s s
mm mm mm mm mm mm  St.    

Sä e er   V rschnitt
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achschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - Linc

Produkt Zeichnung

B

D

D
1

b1

b Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 achschnittmaschinen mit 
oder ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b b D  d Z Anzahl der 
Räumer

D   Ident- o.

, ,    Linck M s
, ,    Linck M s
, ,    Linck M s
, , ,  Linck M s
, ,    Linck M s
, , ,  Linck M s
, ,   ,  Linck M s
, ,   ,  Linck M s
, ,    Linck M s
, ,    Linck M s
, , ,  Linck M s
, , ,  Linck M s

mm mm mm mm mm mm  St. mm   

Sä e er   achschnitt
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achschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - E D

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 achschnittmaschinen mit 
oder ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b  d Z Anzahl der Räumer D  Ident- o.

, , EWD R s
, , EWD s
, , EWD R s
, , , EWD R s
, , , EWD R s
, , , EWD R s

mm mm mm mm  St. mm  

achschnitt-Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er  - e Sa

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 achschnittmaschinen mit 
oder ohne Spaner

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 reissägeblatt wird nach 
undenanforderungen und 

Maschinenparameter nach 
Rücksprache mit AWT und 
gemäß den LEUCO Werks-
normen optimiert

 Ident- o. dient nur als grobe 
Orientierung

 D b  d Z Anzahl der Räumer   Ident- o.

, ,  HewSaw  
mm mm mm mm  St.   

Sä e er   achschnitt
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Schabl nenrin e - Stahl

Produkt Hinweise

 Schablonenringe für Sägewerke
 weitere Ausführungen und Abmessungen auf Anfrage

 D  d D Ident- o.

, s
, s
, , s
, , s
, , s

, s
, s
, s
, s

, , s
, , s
, , s
, , s

, , s
, , s
, s

, s
, s
, s

, s
mm mm mm mm

Sä e er   Schabl nenrin e
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Schabl nenrin e - lu iniu  ab esetzt

Produkt Hinweise

 Schablonenringe für Sägewerke
 weitere Ausführungen und Abmessungen auf Anfrage

 D  d D Ident- o.

, s
mm mm mm mm

Sä e er   Schabl nenrin e
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PROFILIERENPROFILIEREN

ZAPFEN SCHNEIDENZAPFEN SCHNEIDEN
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bbund- echni

Produkt Seite

Sägen

räsen

KAPPEN
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r at- reissä eblätter  S  - ein ann

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Abbundzentren
 Spezialmaschinen
 für ormatschnitte in Holzwerk-
stoff en

 für app- und ehrungs-
schnitte in Massivh lzern und 
Holzwerkstoff en

 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL oard 

 D b  d Z L Span Eck  Ident- o.

, , , Weinmann  
, , Weinmann  

mm mm mm mm    

D elab ürz- reissä eblätter  it ühlschlitzen S

Produkt Zeichnung

15°

20°

B

D

b

5° 5°

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Abbundanlagen
 Doppelabkürzsägen
 Tischkreissägen
 für appschnitte einseitig, 
doppelseitig  auf maßhaltige 
Längen von rettern, Lamellen, 
usw.

 Spanwinkel positiv
 erprobte unregelmäßige 
Spanraumgeometrie und 
zusätzliche ühlelemente

 Zahnform  Wechselzahn mit 
Achswinkel WSA

 Schneidstoff  HW HL oard 
 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 reduzierter Schnittdruck durch 
wechselseitige Achswinkel

 lange Standwege sorgen für 
die n tige Produktivität und 
Wirtschaftlichkeit

 D b  d Z L Ident- o.

, ,
    , ,   

, ,
    , ,   

, ,
    , ,   

, ,
, ,   
, ,

mm mm mm mm

bbund- echni   Sä en
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 D b  d Z L Ident- o.

, ,   s
, ,
, ,   
, ,   s
, , , Hundegger s
, , , Hundegger
, , , Hundegger s
, , , Hundegger s
, ,   , Hundegger s
, ,   , Hundegger s
, ,   , Hundegger
, , Paul s

mm mm mm mm

a - reissä eblätter  it ühlschlitzen - uer- und Schifterschnitte S

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Abbundanlagen
 für app-, Quer- und Schifter-
schnitte in Massivh lzern

 Spanwinkel positiv
 mit ühlelementen
 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL oard 

 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 D b b D  d Z L  Ident- o.

, , , , Weinmann  
mm mm mm mm mm mm    

a - reissä eblätter  - uer- und Schifterschnitte 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Abbundanlagen
 für app-, Quer- und Schifter-
schnitte in Massivh lzern

 Spanwinkel positiv
 Zahnform  
 Schneidstoff  HW HL oard 

 e zellente Schnittqualität durch 
spezielle Schneidengeometrie

 e trem leise im Schnitt aufgrund 
des geringen Schnittdruckes

 D b  d Z L  Ident- o.

, ,   Hundegger  
mm mm mm mm    

bbund- echni   Sä en
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a fenschneid- esser fe surfCut 

Produkt Zeichnung

B

D

d

b

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hundegger, Weinmann 
Abbundzentren

 zum räsen von Zapfen, 
Ausblattungen, Pro  len und 

erven

 mit Achswinkel
 mit vierschneidigen Wende-
messern

 HW- orschneider
 rundk rper aus hochfestem 
Aluminium

 hohe Zerspanungsleistung
 weniger acharbeit
 sauberes Schnittbild
 variabler Einsatz
 weniger Schneidenwechsel
 längere Standzeit

 für HS -Aufnahmedorne mit 
Doppelkeil ohne Zwischen-
ringe

 genaue Abmessungen sowie 
abenausbildung mit der 

LEUCO Anwendungstechnik 
abstimmen

 D b  d Z D  Ident- o.

 Weinmann s
 Weinmann s
 Weinmann s

, Hundegger s
, Hundegger s
, Hundegger s

mm mm mm mm  mm  

    

ende latten  it  Schneid anten it Sen un  - unde er

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Maschinen Hundegger
 für den Einsatz in Messerk p-
fen

 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, unststoff e und 
Harth lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 erpackungseinheit  Stück
 Achtung  Ident- o.  

  dürfen nicht 
zusammen in einem Messer-
kopf montiert werden. efahr 
von Unwucht

T pe H S  d eil LEUCODUR Ident- o.

, , , ,
für surfCut Messerkopf, bombiert 
R  mm

Hundegger HL Solid 

, , mit ut Hundegger HL Solid 
, , , , bombiert R  mm Hundegger HL oard 
, , , , bombiert R  mm HL Solid 

, , bombiert R  mm Hundegger HL Solid 
mm mm mm mm

bbund- echni   räsen
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Sch albensch anz- esser fe it - echsel latten

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Abbundmaschinen Weinmann
 zum Abbinden von auholz 
und zur Massivholzverarbei-
tung

 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW HL Solid 
 n ma   .  min-

 D L  d L L Z  Ident- o. L

,   
mm mm mm mm mm   

Wechselplatten H S Class- o. P Ident- o.

ohne Riff elung , , ,  
 mm mm mm St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Rundkopfschrauben M ,  T  
Schraubendreher T  
 mm St.

r  l- echsel latten  - Sch albensch anz

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für Schwalbenschwanz-
Messerk pfe a. Hundegger, 
Weinmann

 Abbundbearbeitung

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 erpackungseinheit siehe 
Tabelle

H S  d L eil Profil P Ident- o. L Ident- o. R

, , , , A Hundegger
, , , , Hundegger
, , , , C Hundegger

mm mm mm mm mm St.

H S  d L eil   P Ident- o.

, , , , , ohne Riff elung Weinmann  
mm mm mm mm mm   St.

bbund- echni   räsen
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RAHMENVERBINDUNGENRAHMENVERBINDUNGEN

DRÜCKER-/DRÜCKER-/

SCHLÜSSELLOCHSCHLÜSSELLOCH

TÜRFÜLLUNGENTÜRFÜLLUNGEN

TÜRFUTTERTÜRFUTTER
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üren- erti un

Produkt Seite

Rahmenverbindungen

Türfüllungen

Türfutter

Drücker-  Schlüsselloch, lasausschnitte

Schloßkasten, Stulp, ohrungen
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nter r  l- esser fe 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 zum räsen von Längs- und 

onterpro  len an Türen, 
M beln und assetten in 
Massivh lzern und Holzwerk-
stoff en

 rundk rper aus hochfester 
AL-Legierung

 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW HL oard 
 Spandickenbegrenzt

 Messerkopf zur Aufnahme von 
verschiedenen Pro  lwechsel-
platten

 einfacher Messerwechsel

 onterpro  l- arnitur bestückt 
mit Pro  l E

 Alternativpro  le nicht im 
Lieferumfang enthalten

 D  d Z nmin-nma Ident- o.

-  
mm mm mm  min-

Wendeplatten LEUCODUR Class- o. P

Pro  l-Wechselplatten E  HL oard  s
Pro  l-Wechselplatten E  HL oard   
Pro  l-Wechselplatten E  HL oard  s
Pro  l-Wechselplatten E  HL oard  
Pro  l-Wechselplatten E  HL oard  s
   St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten
ewindestifte M  SW  

Schraubendreher SW  
 mm St.

üren- erti un   Rah enverbindun en
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nter r  l- arnitur 

Produkt Zeichnung

B

D
d

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 zum räsen von Pro  l und 

onterpro  l in Massivh lzern 
und Holzwerkstoff en

 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW
 im aukasten konzipiertes 

ombinationswerkzeug

 Messerkopf zur Aufnahme von 
verschiedenen Pro  lwechsel-
platten

 Universell einsetzbar bei 
geringstem Werkzeugaufwand

 onterpro  l- arnitur bestückt 
mit Pro  l A

 Alternativpro  le nicht im 
Lieferumfang enthalten

 D  d Z Profil nmin-nma Ident- o.

- A -  
mm mm mm   min-

Wechselplatten Profil H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o.

Pro  l-Wechselplatten E A , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E A , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E , , HL oard 
Pro  l-Wechselplatten E , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E C , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E C , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E D , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E D , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E E , , HL oard s
Pro  l-Wechselplatten E E , , HL oard s
Räumer-Wendeplatten  , , HL oard  
Wendeplatten  , HL Solid  
  mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten
Druckleisten ,  

ewindestifte M  SW  
ewindestifte M  DI  E  ISO  

Senkkopfschrauben M  T  
Schraubendreher SW  
Winkelschraubendreher SW ,  DI  ISO  
Schraubendreher T  
Einstelllehren ,  
Zwischenring-Sätze  T  
 mm St.

üren- erti un   Rah enverbindun en
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B

Türen-Fertigung / Rahmenverbindungen
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b latt- esser fe  - Silverline

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschine
 zum Abplatten von assetten-
füllungen in Massivh lzern und 
Holzwerkstoff en

 rundk rper aus Stahl
 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW HL oard 

 bis zu  verschiedene Pro  le 
im selben rper m glich

 durch H henverstellung weitere 
arianten m glich

 Lieferumfang   Abplatt-
Messerkopf montierter 
mit Messer für Pro  l  

, 
 Alternativpro  le nicht im 
Lieferumfang enthalten

räser r.  D ma  d Z nmin-nma Ident- o.

 - L o
 - R o
 - L o
 - R o
 - L o
 - R o

 mm mm mm  min-

Wendeplatten Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Pro  l-Abplattschneiden A , , , L o
Pro  l-Abplattschneiden A , , , R o
Pro  l-Abplattschneiden , , , L o
Pro  l-Abplattschneiden , , , R o
Pro  l-Abplattschneiden C , , , L o
Pro  l-Abplattschneiden C , , , R o
Pro  l-Umfangschneiden T , , , L o
Pro  l-Umfangschneiden T , , , R o
Pro  l-Umfangschneiden , , , L o
Pro  l-Umfangschneiden , , , R o
 mm  St.

üren- erti un   ürfüllun en
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Profi lkombinationen

Türen-Fertigung / Türfüllungen
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ürfutter- arnitur 

Produkt Zeichnung

B

4

3

2

1

D
d

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 zum ertigen von Türfutter und 

erkleidung in Massivh lzern 
und Holzwerkstoff en

 kein Werkzeugwechsel n tig, 
da die verschiedenen Pro  le 
mit dem gleichen räsersatz 
gefertigt werden

 Ident- o.  mit 
 für ompletbearbei-

tung
 Ident- o.  als Aufbau-
satz zu Pol - alz-Messerkopf

 D  d Z Ident- o. oben

räser  auf Spannbuchse
räser  auf Spannbuchse

, räser o
, räser 

mm mm mm

Wendeplatten H S Class- o. P Ident- o.

orschneider , für räser  
orschneider , für räser  
HW uter ,   für räser  

Wendeplatten , für räser  
Wendeplatten , , für räser  
Wendeplatten , , für räser  
Wendeplatten , für räser  
 mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  für räser  
Druckleisten , für räser  
Senkkopfschrauben M  T für räser  

ewindestifte M  SW für räser  
Schrauben M für räser  

ewindestifte M  DI  E  ISO für räser  
Sondermuttern M , , für räser    
Sondermuttern M , , für räser  
Senkkopfschrauben M , ,  T für räser  
Senkkopfschrauben M ,  T für räser  
Schraubendreher T für räser s
 mm  St.

üren- erti un   ürfutter
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Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Schraubendreher T für räser  
Winkelschraubendreher SW ,  DI  ISO für räser  
Hakenschlüssel - für Spannbuchse  
Magnetanschlag , für räser  
 mm  St.

üren- erti un   ürfutter



34

Schru - hrfräser V  - ürenferti un

Produkt Zeichnung

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- earbeitungszentren
 zum ohren der Drückerloch-
bohrung und Schloßz linder-
ausfräsung

 positive Spiralwindung
 n ma   .  min-

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 D L L  d L L Z Ident- o.

,
,

mm mm mm mm mm mm

Schlicht- hrfräser V  - ürenferti un

Produkt Zeichnung

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- earbeitungszentren
 zum ohren der Spionbohrung 
und für Durchgangsbohrungen

 positive Spiralwindung
 n ma   .  min-

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 D L L  d L L Z Ident- o.

mm mm mm mm mm mm

üren- erti un   Drüc er-  Schlüssell ch  lasausschnitte
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Lichtausschnitt- räser -bestüc t it chs in el

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 stationäre Oberfräsmaschinen 
 C C- räsmaschinen
 zum räsen von Ausschnitten 
in Türen, Arbeitsplatten und 
M belteilen in Hart- und 
E otenh lzern sowie in 
Holzwerkstoff en

 mit Achswinkel
 n ma   .  min-

 h chste Schnittqualität an 
furnierten und kunststoff be-
schichteten Teilen

 Einbohren m glich durch 
stirnschneidende Ausführung 

 Spannmittel  Spannzangen-
utter, zentrisches Spannfutter

 D L  d L L Z Ident- o.

mm mm mm mm mm

üren- erti un   Drüc er-  Schlüssell ch  lasausschnitte
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Schl astenfräser it - echsel latten - ürenferti un

Produkt Zeichnung

L1

d

L3

L4

D

L2

Hartmetall HW

MEC

A B

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- earbeitungszentren
 zum Ausfräsen des Schloßka-
stens und des Stulpes an Türen

 positive Spiralwindung
 hochfestes Trägermaterial 

Schwermetall
 mit HW-bestückter gel tet  

ohrschneide
 Wechselplatten mit Spanbre-
cher in orm A und  

 n ma   .  min-

 optimaler Spanauswurf durch 
positive Spiralwindung

 hohe Laufruhe durch Spanbre-
cher

 konstanter Durchmesser durch 
Wechselplattenausführung

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 zur Aufnahme im Horizontal-
ohr- räsaggregat Homag, 

Weeke  sind seitliche Spann-
 ächen erforderlich siehe 

Technische Informationen

 D L L  d L L Z Ident- o.

o
o
o

mm mm mm mm mm mm

Wendeplatten H S T pe Class- o. P Ident- o.

, , A  
, ,  

mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Rundkopfschrauben M  T  
Schraubendreher T  
 mm St.

üren- erti un   Schl asten  Stul  hrun en
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Schl asten-Schru fräser V  - ürenferti un

Produkt Zeichnung

L2

L1

L3L4

D d

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- earbeitungszentren
 zum Ausfräsen des Schloßka-
stens an Türen

 positive Spiralwindung
 Schruppzahnung

 optimaler Spanauswurf durch 
positive Spiralwindung

 hohe Laufruhe

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 zur Aufnahme im Horizontal-
ohr- räsaggregat Homag, 

Weeke  sind seitliche Spann-
 ächen erforderlich siehe 

Technische Informationen

 D L L  d L L Z nma Ident- o.

mm mm mm mm mm mm min-

üren- erti un   Schl asten  Stul  hrun en
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Schl asten-Schlichtfräser V  - ürenferti un

Produkt Zeichnung

L1

D

L4 L3

d

L2

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- earbeitungszentren
 zum Ausfräsen des Schloßka-
stens und des Stulpes an Türen

 positive Spiralwindung
 Schlichtzahnung

 optimaler Spanauswurf durch 
positive Spiralwindung

 hohe Laufruhe

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 zur Aufnahme im Horizontal-
ohr- räsaggregat Homag, 

Weeke  sind seitliche Spann-
 ächen erforderlich siehe 

Technische Informationen

 D L L  d L L Z nma Ident- o.

mm mm mm mm mm mm min-

üren- erti un   Schl asten  Stul  hrun en
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DÜNNSCHNITTDÜNNSCHNITT

 PARKETT PARKETT
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eitere earbeitun en Sä en all e ein

Produkt Seite

Längsschnitt

Querschnitt

DRECHSELN
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Dünnschnitt- reissä eblätter  für die ar ettherstellun

Produkt Zeichnung

B

D

b

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 Spaltanlagen
 für maßhaltige Trennschnitte in 
abgerichteten Massivh lzern

 speziell behandeltes Stamm-
blatt mit O top eschichtung

 Zahnform  
 lachzahn  für europäische 
Harth lzer Eiche, uche,...

 Wechselzahn WS  für 
E otenh lzer

 Schneidstoff  HW HL oard  
plus

 optimale Holzausbeute durch 
dünne Schnittfugen

 auch für H dro-Spannbuchsen 
geeignet

 Rand- reissägeblatt für 
Schr der auf d  mm 
aufbohren

 erpackungseinheit  Stück

 D b  d Z Span L Zahnform  Ident- o.

, , Schr der o
, , WS Schr der o
, , Weinig o
, , Schr der o
, , WS Weinig o
, , WS Schr der o

, , ,
  

Weinig, Schr der o

mm mm mm mm    

Sägen-Aufnahmedorn Weinig HS  D  d  d L L Class- o. P Ident- o.

 
Weinig 
HS

 o

 mm mm mm mm mm  St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Spannmuttern M , o
 mm St.

H dro-Spannbuchse  D  d  d L L Class- o. P Ident- o.

 o
 mm mm mm mm mm  St.

Ersatzteile  D  d Class- o. P Ident- o.

Auff üllringe s
Auff üllringe s
Deck  ansch oben mit Haltegriff s
Deck  ansch oben mit Haltegriff s
Deck  ansch unten s
Deck  ansch unten s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
 mm mm mm  

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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Ersatzteile  D  d Class- o. P Ident- o.

Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
Zwischenringe , s
 mm mm mm  

  

Vielblatt- reissä eblätter  

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 ein- und doppelwellige 

ielblattmaschinen
 für maßhaltige Längsschnitte 
in trockenen und abgerichteten 
Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 ohrungserweiterung gegen 
Aufpreis bis   mm 
m glich

 für Schnitth hen   mm, 
Ausführung mit HW-Räumern 
verwenden

 bei Anfragen  Aufträgen 
techn. Datenblatt siehe 
Anhang  beifügen

 D b  d Z D L Class- o. Ident- o.

, ,
, ,
, ,
, ,
, ,
, ,
, ,
, , , ,   ,   
, ,
, , , ,   ,   

mm mm mm mm mm

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er - s lid 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ein- und doppelwellige 
ielblattmaschinen

 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer 

 bei Anfragen  Aufträgen 
techn. Datenblatt siehe 
Anhang  beifügen

 für Schnitth he ab  mm

 D b  d  dma ma . lansch- Z Anzahl der Räumer Ident- o.

, ,
, ,
, ,
, ,
, ,

mm mm mm mm mm mm St.

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 ein- und doppelwellige 

ielblattmaschinen
 für Längsschnitte in nassen 
und trockenen Weichh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 D  von T pe A und T pe C in 
einer Säge zueinander versetzt

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 maschinenschonende 
Schnittunterteilung durch das 

estücken der Sägenwelle im 
Wechsel A-C-A usw.

 bei Anfragen  Aufträgen 
techn. Datenblatt siehe 
Anhang  beifügen

 für Schnitth he ab  mm

 D b  d  dma ma . 
lansch-

Z Anzahl der 
Räumer

D L Ident- o.

, ,
, ,
, ,
, ,
, ,
, ,
, , ,  
, , , ,  
, , ,  
, , , ,   ,   
, ,
, , , ,   ,   

mm mm mm mm mm mm St. mm

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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Vielblatt- reissä eblätter  it innenlie enden -Räu er - s lid S

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischkreissägen
 Längskreissägen
 für manuellen orschub 
geeignet

 für Längs- und Querschnitte 
in nassen und trockenen 
Massivh lzern

 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL oard 
  innenliegende HW-Räumer

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 Design Spandickenbegrenzt  
sorgt für universellen Einsatz

 bei Anfragen  Aufträgen 
techn. Datenblatt siehe 
Anhang  beifügen

 D b  d  dma ma . 
lansch-

Z Anzahl 
der 
Räumer

L Ident- o.

, ,   , ,   
, ,   , ,   
, ,   , ,   

mm mm mm mm mm mm St.

Vielblatt- reissä eblätter  it -Räu er - s lid  für niedri e V rschübe

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ielblattmaschinen mit 
niedrigem orschub

 für Längsschnitte in nassen 
Massivh lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 
 mit innen- und außenliegende 
HW-Räumer

 kein seitliches Anlaufen des 
Holzes am Stammblatt durch 
Hartmetallräumer

 optimerte Spanabfuhr aufgrund 
des speziellen Designs

 besonders stabile Ausführung

 D b  d  dma ma . lansch- Z Anzahl der Räumer Ident- o.

, ,  
, ,  
, ,  
, ,  

mm mm mm mm mm mm  St.

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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Vielblatt- reissä eblätter  it ühlschlitzen 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 ein- und doppelwellige 

ielblattmaschinen z. . 
Raimann, Paul, Costa, ...

 für maßhaltige Längsschnitte 
in trockenen und abgerichteten 
Harth lzern

 Zahnform  lachzahn 
 Schneidstoff  HW HL oard 

 spezielles Design und 
Hartmetallsorte für h chste 
Schnittqualität und sehr lange 
Standwege

 bei Anfragen  Aufträgen 
techn. Datenblatt siehe 
Anhang  beifügen

 D b  d  dma ma . 
lansch-

Z Anzahl der 
ühlschlitze

D L Ident- o.

, ,
, , , ,   ,   
, ,
, ,
, , , ,   ,   
, ,

mm mm mm mm mm mm St. mm

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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uschneid- reissä eblätter  S

Produkt Zeichnung

15°/20°

b

B

D

10°

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischkreissägen
 für Zuschnitte von Massivh l-
zern  

 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL oard 

 eräuschreduzierung durch 
Laserornamente ab   mm

 ohrungserweiterung gegen 
Aufpreis bis   mm m glich

 D b  d Z Span L Class- o. Ident- o.

, ,  
, ,   , ,    
, ,   , ,   s
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    
, ,   , ,    

mm mm mm mm    

eitere earbeitun en Sä en all e ein  Län sschnitt
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r at- reissä eblätter  

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischkreissägen
 app- und ehrungskreissägen
 für ausrissfreie ormat- sowie 
für app- und ehrungsschnit-
te in Holzwerkstoff en, Massiv-
h lzern und unststoff en

 Zahnform  
 Schneidstoff  HW HL oard  
plus

 e zellente Schnittqualität für 
Querschnitte

 feinste Schnittqualität  durch 
spezielle Schneidengeometrie  

 e trem lange Standwege
 eräuschreduzierung durch 
Laserornamente 

 nma  EACHTE
 L - Combi    

   , ,   

 D b  d Z L  nma Ident- o.

, ,    
, ,    
, ,    
, , Combi   
, , Combi   
, , Combi   
, , Combi Striebig  
, , Combi   
, , Combi   
, ,  elumatec  
, , Combi   
, , Combi   

, ,
Combi   

  

, , Combi   
mm mm mm mm    min-

eitere earbeitun en Sä en all e ein  uerschnitt
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a - reissä eblätter  S

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 app- und Pendelsägemaschi-
nen

 für Querschnitte in Massivh l-
zern

 Spanwinkel negativ
 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL Solid 

 D b  d Z Ident- o.

, ,
, ,

mm mm mm mm

a - reissä eblätter  für lz ti ierun  S

Produkt Zeichnung

2°

40°

5° 5°

b

B

D

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Optimierungskappanlagen
 Untertischkappsägen
 Schiebersägen
 Durchlaufsägen
 für Querschnitte in Massivh l-
zern

 Spanwinkel positiv
 Zahnform  Wechselzahn mit 
Achswinkel WSA

 Schneidstoff  HW HL oard 
 e trem hohe iegebruchfestig-
keit und Härte der Zähne

 reduzierter Schnittdruck durch 
wechselseitige Achswinkel

 lange Standwege sorgen für 
die n tige Produktivität und 
Wirtschaftlichkeit

 D b  d Z L Ident- o.

, , DIMTER QUA TUM
, , DIMTER
, , DIMTER
, , DIMTER
, ,
, , , Paul
, , DIMTER
, ,

mm mm mm mm

eitere earbeitun en Sä en all e ein  uerschnitt
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Drechsel- ier- reissä eblätter 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Spezial-Drechselkopiersägen 
Zuckermann, Hempel, 

CMS-HIT
 für Drechselkopierarbeiten in 
Massivh lzern

 Hartmetall bestückt
 spezielle Zahnform
 ohrungstoleranz H

 D b  d Z L Ident- o.

, s
, s

mm mm mm   

eitere earbeitun en Sä en all e ein  uerschnitt
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n endun
usführun
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erh htes ruchrisiko

topcoat
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    bis zu bis zu -- bis zu  – 

topcoat plus -- -- --  --

auf Anfrage    sehr gut geeignet    gut geeignet   o m glich   – nicht m glich  nicht geeignet

ZINKENFRÄSERPROGRAMM BEI LEUCO

Werkzeugauswahl leicht gemacht: Anhand dieser Übersicht fi nden Sie schnell den passenden Fräser!
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Produkt Seite

Sägen-Zerspaner

lockzinken

Scheibenzinken

in en- echni
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Sä en- ers aner  für eilzin enanla en - rec n

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 zum ausrissfreien Ablängen 
von Massivh lzern 

 saubere ausrissfreie Schnitte 
bei langem Standweg durch 
spezielle Schneidengeometrie

 präzise Passungen bei Minizin-
kenverbindungen

 geräuscharm

 Lieferumfang  Zerspanersäge, 
lansch, Schrauben und 

Schraubendreher nicht mon-
tiert  uchse im Lieferumfang 
nicht enthalten

 Drehrichtung nach DI -E  

 D b L  d Z D Ident- o. L Ident- o. R

, , recon
mm mm mm mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

Zerspaner- reissägeblätter ,  Z   
Zerspaner- reissägeblätter HW , ,  Z   

lansche ,    
Senkkopfschrauben M  DI  - .    
Senkkopfschrauben M  T    
Schraubendreher T    

uchsen für recon D    
uchsen für T ,  D    

 mm  St.

Sä en- ers aner  ntiert auf uchse für eilzin enanla en - rec n

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 zum ausrissfreien Ablängen 
von Massivh lzern 

 saubere ausrissfreie Schnitte 
bei langem Standweg durch 
spezielle Schneidengeometrie

 präzise Passungen bei Minizin-
kenverbindungen

 geräuscharm

 Drehrichtung nach DI -E  

 D b L  d Z D Ident- o. L Ident- o. R

, , recon
, recon

mm mm mm mm mm mm

in en- echni   Sä en- ers aner
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Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

Zerspaner- reissägeblätter ,  Z   
Zerspaner- reissägeblätter HW , ,  Z   
Zerspaner- reissägeblätter HW ,  Z s

lansche ,    
Senkkopfschrauben M  DI  - .    
Senkkopfschrauben M  T    
Schraubendreher T    

uchsen für recon D    
uchsen für recon-Combipact   s

 mm  St.

Sä en- ers aner  ntiert auf uchse für eilzin enanla en - 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 zum ausrissfreien Ablängen 
von Massivh lzern 

 saubere ausrissfreie Schnitte 
bei langem Standweg durch 
spezielle Schneidengeometrie

 präzise Passungen bei Minizin-
kenverbindungen

 geräuscharm

 Drehrichtung nach DI -E  

 D b L  d Z D Ident- o. L Ident- o. R

, T
, T

T
mm mm mm mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

Zerspaner- reissägeblätter HW , ,  Z   
Zerspaner- reissägeblätter HW , ,  Z   
Zerspaner- reissägeblätter HW ,  Z s
Senkkopfschrauben M  T    
Schraubendreher T    

uchsen für T ,  D    
 mm  St.

in en- echni   Sä en- ers aner
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Sä en-Se ent- ers aner  ntiert auf uchse für eilzin enanla en - rec n

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 zum ausrissfreien Ablängen 
von Massivh lzern 

 saubere ausrissfreie Schnitte 
bei langem Standweg durch 
spezielle Schneidengeometrie

 präzise Passungen bei Minizin-
kenverbindungen

 geräuscharm

 Drehrichtung siehe Skizze

 D b L  d Z D Ident- o. L Ident- o. R

, , recon
mm mm mm mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

Zerspaner- reissägeblätter HW , ,  Z   
HW-Segmente  Z   

uchsen für recon D    
Senkkopfschrauben M  DI  E  ISO    
Senkkopfschrauben M - .  DI  E  ISO    
Z linderschrauben M  DI    
Schraubendreher SW    
Schraubendreher ,    
 mm  St.

Ritz- reissä eblätter  S  - für eilzin enanla en

Produkt Zeichnung

10°

B

b

D

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen recon
 zum Ritzen von Massivh lzern

 beidseitig e  angesenkte 
ebenl cher

 links und rechts einsetzbar
 Zahnform  Wechselzahn WS
 Schneidstoff  HW HL oard 

 längs und quer zur aser, von 
unten

 D b  d Z L Span Eck Ident- o.

, , , recon
mm mm mm mm

in en- echni   Sä en- ers aner
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Ritz- reissä eblätter  ES  - für eilzin enanla en

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen recon 
Combipact

 zum Ritzen von Massivh lzern

 Zahnform  Einseitig spitz ES 
Rechts  Links

 Schneidstoff  HW HL oard 

 längs und quer zur aser, 
eweils von oben und unten

 Drehrichtung siehe Skizze

 D b  d Z L Span Eck Ident- o. L Ident- o. R

, , recon-Compipact
, , , recon HS 
, , , recon

mm mm mm mm

Ritz- reissä eblättersatz  ES  - für eilzin enanla en

Produkt Zeichnung

R

d

B 

DD
1

L1

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen recon Ultra 
 Pro   oint

 zum Ritzen von Massivh lzern

 Zahnform  Einseitig spitz ES
 Schneidstoff  HW HL oard 

 längs und quer zur aser, von 
unten

 Drehrichtung nach DI -E  

 D  D L  d Z D Ident- o. R

, , recon Ultra  Pro   oint
mm mm mm mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Ritz- reissägeblätter HW , ,  Z  
Ritz- reissägeblätter HW , ,  Z  

uchsen für recon D  
Zwischenringe ,  
Senkkopfschrauben M  DI  - .  
Schraubendreher SW  
 mm St.

in en- echni   Sä en- ers aner
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inizin enfräser S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 Maschinen mit und ohne 
Ablängeinheit

 für Längsverbindungen in 
Weichh lzern

 Standard, für PUR- erleimung 
und topcoat

 starke lankenpressung für 
PUR-Leime faserfrei

 längere Standwege, 
h here erschleißfestigkeit und 

leitfähigkeit durch topcoat 
eschichtung

 für Maschinen mit Abläng-
einheit, Zinkenlänge , , 

, , , 
 für Maschinen ohne Abläng-
einheit, Zinkenlänge , 

, 

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma Ident- o.

, , . s
, , .
, , .
, , . s
, , . , s
, , .
, , . ,
, , . , s

.

. s

. , s
, , . s
, , .

. s

. s
, , . s
, , . ,

.
mm mm mm mm mm mm St. min-

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , . für PUR- erleimungen s
. für PUR- erleimungen s

, , . für PUR- erleimungen s
. für PUR- erleimungen s

mm mm mm mm  mm mm St. min-  

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , . topcoat s
, , . topcoat s
, , . topcoat s
, , . topcoat s
, , . , topcoat s
, , . topcoat s
, , . , topcoat  
, , . , topcoat s

. topcoat s

. topcoat s

. , topcoat s
, , . topcoat s

mm mm mm mm  mm mm St. min-  

in en- echni   l c zin en
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 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , . topcoat s
. topcoat s
. topcoat s

, , . topcoat s
, , . , topcoat s

. topcoat s
mm mm mm mm  mm mm St. min-  

    

inizin enfräser S - echte  bz  

Produkt Zeichnung

b
b

b
d

D

Anzahl Fräser

OR + UR
OR + 1 + UR
OR + 2 + UR
OR + 3 + UR
OR + 4 + UR
OR + 5 + UR
OR + 6 + UR
OR + 7 + UR
OR + 8 + UR
OR + 9 + UR
OR + 10 + UR
OR + 13 + UR
OR + 16 + UR

Holzbreite

  15 mm
  34 mm
  53 mm
  72 mm
  91 mm
110 mm
129 mm
148 mm
167 mm
186 mm
208 mm
260 mm
310 mm

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hochleistungs- eilzinkenan-
lagen

 für Längsverbindungen in 
Weichh lzern

 echte Z  bzw. Z  für hohe 
orschübe

 Standard, für PUR- erlei-
mungen und topcoat

 gleichbleibende Zinkenqualität 
selbst bei h heren orschüben 
durch doppelte Zähnezahl im 

ergleich zur Standardausfüh-
rung

 längere Standwege, 
h here erschleißfestigkeit und 

leitfähigkeit durch topcoat 
eschichtung

 erechnung Anzahl räser 
siehe Tabelle

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma Ident- o.

, , . Abschlussfräser oben s
. asisfräser

, , . Abschlussfräser unten s
, , . , Abschlussfräser oben

. , asisfräser
, , . , Abschlussfräser unten
, , . Abschlussfräser oben

. asisfräser
, , . Abschlussfräser unten

mm mm mm mm mm mm St. min-

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , .
Abschlussfräser oben für PUR-

erleimung
s

. asisfräser für PUR- erleimung s

, , .
Abschlussfräser unten für PUR-

erleimung
s

, , .
Abschlussfräser oben für PUR-

erleimung
s

, , . asisfräser für PUR- erleimung s

, , .
Abschlussfräser unten für PUR-

erleimung
s

mm mm mm mm  mm mm St. min-  

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , . Abschlussfräser oben topcoat s
. asisfräser topcoat s

, , . Abschlussfräser unten topcoat s
mm mm mm mm  mm mm St. min-  

in en- echni   l c zin en
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 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma  Ident- o.

, , . , Abschlussfräser oben topcoat s
. , asisfräser topcoat s

, , . , Abschlussfräser unten topcoat s
, , . Abschlussfräser oben topcoat s

. asisfräser topcoat s
, , . Abschlussfräser unten topcoat s

mm mm mm mm  mm mm St. min-  

inizin enfräser S - S lid 

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 Maschinen mit und ohne 
Ablängeinheit

 für Längsverbindungen in 
asthaltigen Weichh lzern

 Schneidstoff  HS Solid   - -facher Standweg im 
ergleich zu herk mmlichen 

HS-Minizinkenfräsern
 hohe iegebruchfestigkeit
 efahr des Zahnbruchs 
reduziert

 für Maschinen mit Abläng-
einheit, Zinkenlänge , 

, ,  
 für Maschinen ohne Abläng-
einheit, Zinkenlänge , 

, 

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma Ident- o.

, , . s
, , . s
, , . s
, , . s
, , . , s
, , .
, , . , s

. s

. s
, . s
, , .
, , . s
, , . ,

. s
mm mm mm mm mm mm St. min-

in en- echni   l c zin en
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inizin enfräser S - S lid  - echte  bz  

Produkt Zeichnung

b
b

b

d
D

Anzahl Fräser

OR + UR
OR + 1 + UR
OR + 2 + UR
OR + 3 + UR
OR + 4 + UR
OR + 5 + UR
OR + 6 + UR
OR + 7 + UR
OR + 8 + UR
OR + 9 + UR
OR + 10 + UR
OR + 13 + UR
OR + 16 + UR

Holzbreite

  15 mm
  34 mm
  53 mm
  72 mm
  91 mm
110 mm
129 mm
148 mm
167 mm
186 mm
208 mm
260 mm
310 mm

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hochleistungs- eilzinkenan-
lagen

 für Längsverbindungen in 
Weichh lzern

 Schneidstoff  HS Solid 
 echte Z  bzw. Z  für hohe 

orschübe

  - -facher Standweg im 
ergleich zu herk mmlichen 

HS-Minizinkenfräsern
 hohe iegebruchfestigkeit
 efahr des Zahnbruchs 
reduziert

 gleichbleibende Zinkenqualität 
selbst bei h heren orschüben 
durch doppelte Zähnezahl im 

ergleich zur Standardausfüh-
rung

 erechnung Anzahl räser 
siehe Tabelle

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma Ident- o.

, , . Abschlussfräser oben s
. asisfräser s

, , . Abschlussfräser unten s
, , . , Abschlussfräser oben s

. , asisfräser s
, , . , Abschlussfräser unten s
, , . Abschlussfräser oben

. asisfräser
, , . Abschlussfräser unten

mm mm mm mm mm mm St. min-

in en- echni   l c zin en



61

inizin enfräser 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 Maschinen mit Ablängeinheit
 für Längsverbindungen in 
Harth lzern und E oten

 für Maschinen mit Abläng-
einheit, Zinkenlänge , 

,
 für Maschinen ohne Abläng-
einheit, Zinkenlänge , 

 D b  d Z Teilung Zinken-
länge

Anzahl der 
Zinken

nma Ident- o.

, , . s
, , .
, , . s
, , . , s
, , . s
, , .
, , . s
, , . , s

mm mm mm mm mm mm St. min-

in en- echni   l c zin en
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inizin en- esser fe - it aus echselbaren S-Schneiden

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 für Längsverbindungen in 
hochbeanspruchten auteilen

 rundk rper aus Stahl
  auswechselbare 
Schneiden  mm  oder  
auswechselbare Schneiden 

 mm  für besonders hohe 
orschübe

 gegen Durchdrehen gesichert
 Schneidstoff  HS-topcoat

 mehrfache Standwege 
gegenüber herk mmlichem 
Material

 längere Standwege, 
h here erschleißfestigkeit und 

leitfähigkeit durch topcoat 
eschichtung

 Lieferumfang  rundk rper 
ohne Messereinsätze

 D  D b  d Z nma Ident- o.

, , , s
, , , s

, , s
, , s
, , s

mm mm mm mm mm min-

bersicht
Holzbreite in mm räseranzahl Holzbreite in mm räseranzahl

  
  

 
  

Messer Class- o. P Ident- o.

HS-Messereinsatz topcoat s
HS-Messereinsatz topcoat s
HS-Messereinsatz topcoat s
HS-Messereinsatz topcoat ,  
 St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

ewindestifte M  DI  E  ISO  
 mm St.

in en- echni   l c zin en
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inizin enfräser-Scheiben 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen recon
Dimter, SM , Scharpf  gel, 
Dieff enbacher, T

 Maschinen mit Ablängeinheit
 für Längsverbindungen in 
Weich- und Harth lzern

 hochfester Stahlk rper
 topline-Schliff 
   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

 e trem lange Standwege 
durch spezielle Zuordnung des 
Schneidstoff es zum Werkstoff  
und spiralf rmige Anordnung 
der Schneiden

 in erbindung mit uchse auf 
ede Holzdicke einstellbar

 D  d Z Teilung Zinkenlänge Ident- o.

, . Weichholz s
, . Hartholz E oten s
, . Weichholz
, . Hartholz E oten
, . Hartholz E oten
, . Weichholz
, . Weichholz s

mm mm mm mm mm

inizin enfräser-Scheiben  - beschichtet

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen recon
Dimter, SM , Scharpf  gel, 
Dieff enbacher, T

 Maschinen mit Ablängeinheit
 für Längsverbindungen in 
Weich- und Harth lzern

 hochfester Stahlk rper
 HW topcoat eschichtung
   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

 e trem lange Standwege durch 
eschichtung des Schneid-

stoff es und spiralf rmige 
Anordnung der Schneiden

  - -facher Standweg im 
ergleich zu herk mmlichen 

HW-Minizinkenfräsern

 in erbindung mit uchse auf 
ede Holzdicke einstellbar

 D  d Z Teilung Zinkenlänge Ident- o.

, . s
, .

mm mm mm mm mm

in en- echni   Scheibenzin en
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Randzin en- räser-Scheiben 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 eilzinkenanlagen
 für Sichtfugen bei Längs-
verbindungen in Hart- und 
Weichh lzern 

 hochfester Stahlk rper
   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

   mm  n ma   .  
min-

 in erbindung mit Minizinken-
fräsern von gleichem  und 
gleicher Teilung

   mm und   mm 
halbe Schulter  nur mit 

Ritzsägen einsetzbar

 D  d Z Teilung Zinkenlänge Ident- o.

, . s
, .

, . s
, .
, .

mm mm mm mm mm

in en- echni   Scheibenzin en
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uchsen für inizin enfräser-Scheiben

Produkt Zeichnung

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 zur Aufnahme von Minizinken-
fräser und Randzinkenfräser

 hochfester Stahlk rper
 Distanzringe   mm für 

räser  -  mm nicht 
unbedingt erforderlich

 hohe Rundlauf- und Planlauf-
genauigkeit

 für unterschiedliche Holzdicken

 Zwischenmaße mit Distanzrin-
gen auff üllen

 bei räser   mm ist 
unten und oben mindestens 
ein Distanzring   
einzulegen 

 für das erschrauben der 
räser Stirnlochmutter bzw. 

h draulische Spannmutter 
separat bestellen

 bei räsersätzen über 
 mm hoch wird die 

h draulische Spannmutter 
empfohlen

 die Auswahl der uchsenlän-
ge ist abhängig von der zu 
bearbeitende Holzh he H  
und der Art der efestigungs-
mutter

 Zubeh r  Montagevorrichtung, 
Montagering und abel-
schlüssel ist für Selbstschärfer 
dringend notwendig

 D  d L L Ident- o.

mm mm mm mm

Zwischenringe  D  d Class- o. P Ident- o.

 ,  
 ,  
 , s
 ,  
 mm mm mm  

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Montagevorrichtung   
Montageringe  
Zweilochmutterndreher   
Stirnlochmutter M ,  
H draulische Spannmutter M , s
Schraubendreher SW  
 mm St.

in en- echni   Scheibenzin en
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inizin en-Schneidbreitenberechnun

usa enstellun  der räsersätze bez en auf die lzdic e

Zinkenlänge mm Holzbreite mm räseranzahl Zinkenlänge mm Holzbreite mm räseranzahl

inizin enfräser - blän en bei verlän erte  in en r fil

Zinkenlänge mm für Maschine mit 
Ablängeinheit

für Maschine ohne 
Ablängeinheit

Zinkenmaß mm

nein
-

nein
, - ,

nein
-

Darstellun  r filbeis iel

in en- echni   Scheibenzin en
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PROFILIERENPROFILIEREN
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beln- r  lieren

Produkt Seite

Hobeln

Pro  lieren

HOBELN
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bel- esser fe S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Mehrseiten-Hobelmaschinen
 zum Hobeln von Massivh lzern

 n ma   .  min-  bestückt mit HS-Messern 
  mm

 zur Einstellung der Hobelmes-
ser werden  Einstellringe 
ben tigt  

 Alternativ-Schneidstoff  ST für 
Weich- und Harth lzer  HW 
für Harth lzer und E oten

 D  d Z Ident- o.

mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Einstellringe o

ewindestifte M  DI  E  ISO  
Winkelschraubendreher SW  DI  ISO  
 mm St.

beln- r  lieren  beln
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bel- esser fe S it lieh rafts annun

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 ierseitenhobel
 zum Hobeln von Massivh lzern

 rundk rper aus Aluminium
 n ma   .  min-
 esthalten der Messer vor dem 
Spannen durch ederkugeln b

 blitzschneller Messerwechsel 
mit liehkraftspannung ohne 
Spannschrauben und ohne 
zeitraubenden Einstellaufwand

 vergütete Präzisions-Span-
brecher a  zur einwandfreien 
Positionierung der Messer

 wirtschaftlicher Messereinsatz 
durch achschärfm glichkeit

 geräuscharmer Lauf durch 
geschlossene Rundform

 bestückt mit HS-TRI Messern
 Alternativ-Schneidstoff  HW

 D  d Z Ident- o.

s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s

mm mm mm

Wendemesser Schneidstoff Class- o. P Ident- o.

HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o

mm  St.

beln- r  lieren  beln
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Wendemesser Schneidstoff Class- o. P Ident- o.

HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o
HS-TRI o

mm  St.

Wendemesser Schneidstoff Class- o. P Ident- o.

HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o
HW o

mm  St.

Ersatzteile Class- o. P Ident- o.

Messerwechsler o
 St.

beln- r  lieren  beln
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dr - bel- esser fe S

Produkt Zeichnung
B

Dd

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 H dro-Pro  l- räsmaschinen
 zum Hobeln von Massivh lzern

 n ma   .  min-  hohe Rundlaufgenauigkeit 
und Laufruhe durch spielfreie 
Zentrierung mittels H dro-
Spannung, S stem Weinig

 hohe orschubgeschwindigkeit 
bei bester Schnittqualität

 bestückt mit HS-Messern  
  mm

 Alternativ-Schneidstoff  ST für 
Weich- und Harth lzer  HW 
für Harth lzer und E oten

 D  d Z Span Ident- o.

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

ewindestifte M  DI  E  ISO  
Schraubendreher SW  

ettpressen   
ettkartuschen   

 mm St.

beln- r  lieren  beln
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dr -R ta lan- esser fe S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 H dro-Pro  l- räsmaschinen
 zum Hobeln von Massivh lzern

 n ma   .  min-  hohe Rundlaufgenauigkeit 
und Laufruhe durch spielfreie 
Zentrierung mittels H dro-
Spannung, S stem Weinig

 hohe orschubgeschwindigkeit 
bei bester Schnittqualität

 bestückt mit HS-Messern 
mm

 Alternativ-Schneidstoff  ST für 
Weich- und Harth lzer  HW 
für Harth lzer und E oten

 D  d Z Span Ident- o.

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

ewindestifte M  DI  E  ISO  
Schraubendreher SW  

ettpressen   
ettkartuschen   

 mm St.

Ersatzteile Class- o. P Ident- o.

Schlagstücke zum L sen der Messer o
HS -Montagevorrichtung o
 St.

beln- r  lieren  beln
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r  l- esser fe S - erl c  it eini  S  lan etts S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen Weinig 
Powermat

 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern 

 Spanwinkel  rad Sonder 
 rad

 n ma   .  min-

 formschlüssige Messerspan-
nung durch hochgenaue 

erzahnung  rad, Teilung 
,  mm

 h chste Pro  lgenauigkeit und 
Ober  ächenqualität durch 
Schärfen der Messer im 
Messerkopf

 Messer nachstellbar
 M glichkeit des seitlichen 
Anschlags im opf

 ontrolle der erstellung 
durch Sichtl cher

 ild zeigt Drehrichtung rechts 
nach DI  rechts

 für alle rückenverzahnte 
lanketts mit S  , ,  mm

 Lieferumfang  Messerkopf mit 
Druckleiste  lanketts siehe 

apitel Wendeplatten, Messer, 
Wechselplatten

 D  d Z Ident- o. L Ident- o. R

Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o

mm mm mm

beln- r  lieren  beln
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S iral- esser fe 

Produkt Zeichnung
B

D

d

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 stationäre räszentren
 zum Abrichten, orhobeln, 

ügen, älzen, opieren von 
Massivh lzern und Schichth l-
zern

 mit vierschneidig bombierten 
Wendemessern

 stirnseitig  HW- orschneider
 spiralf rmige Anordnung der 
Wendemesser und Schnittun-
terteilung

 rundk rper aus hochfestem 
Aluminium

 leichte Zerspanung, minimaler 
Schnittdruck und geräusch-
armer Lauf

 hohe Zerspanungsleistung

 für HS -Aufnahmedorne mit 
Doppelkeil ohne Zwischen-
ringe

 für Ident- o.  
Aufspannlänge  mm bei 
HS -Aufnahmedorn

 für Ident- o.  
Aufspannlänge  mm bei 
HS -Aufnahmedorn

 D  d Z nma Ident- o.

s
s

mm mm mm min-

Wendeplatten H S Class- o. P Ident- o.

Wendeplatten bombiert R  mm ,  
 mm mm mm St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Senkkopfschrauben M ,  T  
Schraubendreher T  
 mm St.

beln- r  lieren  beln
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S iral- esser fe  - inish

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 stationäre räszentren
 zum Abrichten, orhobeln und 

ertighobeln in Massivh lzern 

 mit vierschneidig bombierten 
Wendemessern

 spiralf rmige Anordnung der 
Wendemesser und Schnittun-
terteilung

 rundk rper aus hochfestem 
Aluminium

 leichte Zerspanung, minimaler 
Schnittdruck und geräusch-
armer Lauf

 für ertigschnitt

 D  d Z nma Ident- o.

o
o
o
o
o
o

mm mm mm min-

Wendeplatten H S Class- o. P Ident- o.

Wendeplatten bombiert R  mm ,  
 mm mm mm St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Senkkopfschrauben M ,  T  
Schraubendreher T  
 mm St.

beln- r  lieren  beln
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Verlei r  l- esser fe 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 Tischfräsmaschinen
 zum räsen von reitenverbin-
dungen in Massivh lzern

 Schneiden achsparallel
 n  .  - .  min-

 konstante Pro  lgenauigkeit 
durch Wendeplatten

 Einsatz im egenlauf
 Passung der erbindungen 
kann durch seitliches 

erschieben der WPL mittels 
verschiedenen Einstellschei-
ben selbst bestimmt werden 
siehe Ersatzteile

 rundeinstellung bei 
Lieferung ,  mm Zinken-
grundspiel

 D  d  dma Z H Ident- o.

-
- s

mm mm mm mm mm

Wendeplatten H S Class- o. P Ident- o.

,  
,  

mm mm mm  St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  
Druckleisten  
Spannstücke , M L für alle  
Spanngewindestifte M  SW für alle  
Schraubendreher SW für alle  
 mm  St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Einstellscheiben ,   ,  
Einstellscheiben ,   ,  
Einstellscheiben ,   ,  
Einstellscheiben ,   ,  
Einstellscheiben ,   ,  
 mm St.

beln- r  lieren  r  lieren
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r  l- esser fe

Produkt Zeichnung

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern

 Spanwinkel  rad 
   mm  n ma   .  
min-  

   mm  n ma   .  
min-  

 h chste Pro  lgenauigkeit und 
Ober  ächenqualität durch 
Schärfen der Messer im 
Messerkopf

 formschlüssige Messerspan-
nung durch hochgenaue 

erzahnung  rad, Teilung 
,  mm

 Messer nachstellbar
 Pro  ltiefe und lugkreisdurch-
messer siehe Tabelle

 für rückenverzahnte lanketts 
mit S  ,  mm

 Lieferumfang  Messerkopf mit 
Druckleiste  lanketts siehe 

apitel Wendeplatten, Messer, 
Wechselplatten

 D  d Z Ident- o.

o

o
o
o
o
o
o

mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o
Druckleisten o

lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
lindstücke o
ewindestifte M  DI  E  ISO  

Schraubendreher SW  
 mm St.

beln- r  lieren  r  lieren



79

axi aler lu reisdurch esser

HS HW ST HS HW HS ST

Messerh he H mm

Messerdicke S mm

Profiltiefe T mm

Dma  bei D

Dma  bei D

axi ale Drehzahl

 mm

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

dr - r  l- esser fe S

Produkt Zeichnung
B

Dd

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 H dro-Pro  lfräsmaschinen
 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern

 ma imale Drehzahl ist abhän-
gig von der Messerh he, siehe 
Tabelle Ma imale Drehzahl

 hohe orschubgeschwindigkeit 
bei bester, messerschlagfreier 
Schnittqualität

 spielfreie Zentrierung durch 
Zweikammer-H dro-Spannung, 
S stem Weinig

 hohe Rundlaufgenauigkeit und 
schwingungsarmer Lauf

 spielfreie Messerbefestigung 
durch hochgenaue erzahnung 

 rad Teilung ,  mm

 Messer nachstellbar
 Pro  ltiefe und lugkreisdurch-
messer siehe Tabelle

 für rückenverzahnte lanketts 
mit S  ,  mm

 Lieferumfang  Messerkopf mit 
Druckleiste  lanketts siehe 

apitel Wendeplatten, Messer, 
Wechselplatten

 D  d Z Ident- o.

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

mm mm mm

beln- r  lieren  r  lieren
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 D  d Z Ident- o.

o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o
o

mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

ewindestifte M  DI  E  ISO  
Schraubendreher SW  

ettpressen   
ettkartuschen   

 mm St.

axi aler lu reisdurch esser

HS HW ST HS HW HS ST

Messerh he H mm

Messerdicke S mm

Profiltiefe T mm

Dma  bei D

Dma  bei D

Dma  bei D

axi ale Drehzahl

Messerh he H mm

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

Dma  bei D

Ma . Drehzahl min-

beln- r  lieren  r  lieren
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r  l- esser fe S - erl c  it eini  S  lan etts S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen Weinig 
Powermat

 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern 

 Spanwinkel  rad Sonder 
 rad

 n ma   .  min-

 formschlüssige Messerspan-
nung durch hochgenaue 

erzahnung  rad, Teilung 
,  mm

 h chste Pro  lgenauigkeit und 
Ober  ächenqualität durch 
Schärfen der Messer im 
Messerkopf

 Messer nachstellbar
 M glichkeit des seitlichen 
Anschlags im opf

 ontrolle der erstellung 
durch Sichtl cher

 ild zeigt Drehrichtung rechts 
nach DI  rechts

 für alle rückenverzahnte 
lanketts mit S  , ,  mm

 Lieferumfang  Messerkopf mit 
Druckleiste  lanketts siehe 

apitel Wendeplatten, Messer, 
Wechselplatten

 D  d Z Ident- o. L Ident- o. R

Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o
Weinig-HS o o

mm mm mm

beln- r  lieren  r  lieren
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Su er r  ler  Innen r  l  - 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 zum Hobeln und Pro  lieren von 
Massivh lzern und Holzwerk-
stoff en

 Schneiden achsparallel
 n  .  - .  min-
 Schneidstoff  HW HL oard  
für Harth lzer und Holzwerk-
stoff e

 Schneidstoff  HW HL Solid  
für Weichh lzer

 Messerkopf zur Aufnahme von 
verschiedenen Pro  lwechsel-
platten 

 Einsatz im egenlauf
 Wechselplatten nach unden-
wunsch frei pro  lierbar

 Lieferumfang  Messerkopf 
mit Spannelementen ohne 
Wechsel-, Stütz- und Abwei-
serplatten

 D  d  dma Tma Z Skizze Ident- o. 
unprofiliert

SP 
SP 

mm mm mm mm mm olie

lanketts H LEUCODUR Skizze olie Class- o. P Ident- o.

SP- lanketts , , HL oard SP  
SP- lanketts , , HL Solid SP  
SP- lanketts , , HL oard SP  
SP- lanketts , , HL Solid SP  
Stützplatten ,  SP  
Stützplatten ,  SP  
Abweiserplatten  SP  
Abweiserplatten  SP  
 mm mm    St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  
Druckleisten  
Sondergewindestifte M für alle  
Schraubendreher SW für alle  
 mm  St.

beln- r  lieren  r  lieren
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Su er r  ler-Schaft esser fe 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- räsmaschinen
 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern und Holzwerkstoff en

 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW HL oard  
für Harth lzer und Holzwerk-
stoff e

 Schneidstoff  HW HL Solid  
für Weichh lzer

 Messerkopf zur Aufnahme von 
verschiedenen Pro  lwechsel-
platten 

 Wechselplatten nach unden-
wunsch frei pro  lierbar

 Spannmittel  ps-S stem, 
TRI OS, Spannzangen- utter

 Lieferumfang  Messerkopf-
rundk rper mit Spannele-

menten ohne Wechsel- und 
Stützplatten

 D L  d L L Tma Z nma Skizze Ident- o. L  
unprofiliert

Ident- o. R  
unprofiliert

SP s
SP s

M  SP s
SP 

mm mm mm mm mm mm min- olie

lanketts H LEUCODUR Skizze olie Class- o. P Ident- o.

SP- lanketts , , HL oard SP  
SP- lanketts , , HL Solid SP  
SP- lanketts , , HL oard SP  
SP- lanketts , , HL Solid SP  
Stützplatten ,  SP  
Stützplatten ,  SP  
 mm mm    St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  
Druckleisten , ,  
Druckleisten  

ewindestifte M  DI  E  ISO für alle  
Schraubendreher SW für alle  
 mm  St.

beln- r  lieren  r  lieren
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ut- und eder er zeu e S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 Doppelendpro  ler
 zur Herstellung von ut-  und 

ederverbindung, mit und 
ohne Unterfügung bzw. ase in 
Weich- und Harth lzer

 Tragk rper aus Stahl
 verstellbar durch Zwischen-
ringe

 gr ßtm gliche enauigkeit 
durch Planparallelität aller Teile

  Mitnahmestifte auf Teilkreis 
mm als erdrehsicherung

 bei estellung Drehrichtung, 
orschubrichtung und 
utseite nach Schema I,II,III 

oder I  angeben
 ohne estellangaben liefern 
wir nach Schema I

 auf Wunsch auch mit HW-
estückung gegen Mehrpreis 

lieferbar

Profil  D  d nma s s f Z Ident- o.

- , - , , s
- , - , , s
- , - ,  s
- , - ,  s
- , - , , s
- , - ,  s
- , - ,  s
- , - ,  s

 mm mm mm min- mm mm mm

Gutseite 

Federfräser 
links

Schema I Schema II Schema III Schema I

Nutfräser 
rechts

Nutfräser 
links

Federfräser 
rechts

Federfräser 
links

Nutfräser 
rechts

Nutfräser 
links

Federfräser 
rechts

Gutseite 

Gutseite Gutseite 

beln- r  lieren  r  lieren
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Darstellung Schema I

Federfräser Nutfräser

Profi l 501 Profi l 502

Profi l 503 Profi l 502

Profi l 505 Profi l 506

Profi l 507 Profi l 508

Profi l 512 Profi l 513

Profi l 525 Profi l 526

Profi l 529 Profi l 530

Profi l 541 Profi l 540

Hobeln-Profi lieren / Profi lieren



86

nter r  l- räser-Satz 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen
 zur Herstellung von Längsver-
bindung bei lockbohlen

 Tragk rper aus Stahl
 s mmetrischer Aufbau
 D  als erdrehsicherung

 gr ßtm gliche enauigkeit 
durch Planparallelität aller Teile

 D  d Z  nma Profil Ident- o.

 A s
 s

mm mm mm   min-  

beln- r  lieren  r  lieren
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ut esser fe  - verstellbar -  

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 ehlmaschinen
 Doppelendpro  ler
 zum ausrissfreien uten in 
Massivh lzern und Holzwerk-
stoff en 

 Einsatz im egenlauf längs 
und quer zur aser

 Schnittbreite  - ,  mm 
zweiteilig

 Schnittbreite  -  mm 
dreiteilig

 Schnittbreite verstellbar mit 
Zwischenringen um eweils 

,  mm
 Einzelmesserk pfe und 
Zwischenringe mittels Stiften 
verdrehsicher montiert

 D  d Tma Z D nmin-nma Ident- o.

, - ,  -  
, - ,  -  
, - , - s
, - , - s
, - ,  - s
, -  - s
, - - s
, - - s

mm mm mm mm  mm min-

Wendeplatten H S für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Wendeplatten , , , ,  
orschneider , für alle  

Wendeplatten , für alle  
 mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  , , ,  

ewindestifte  
M  DI  E  
ISO 

, ,  

Senkkopfschrauben  M , ,  T für alle  
Zwischenring-Sätze  ,  
Zwischenring-Sätze  , ,  
Zwischenring-Sätze  , ,  
Zwischenring-Sätze  , ,  
Zwischenring-Sätze  ,  
Sondermuttern für orschneider M , , für alle  
Sondermuttern für WPL M , , für alle  
Schraubendreher  SW , , ,  
Schraubendreher  T für alle  
  mm   

beln- r  lieren  r  lieren
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ut esser fe  - verstellbar -  

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 ehlmaschinen
 Doppelendpro  ler
 zum ausrissfreien uten in 
Massivh lzern und Holzwerk-
stoff en 

 Einsatz im egenlauf längs 
und quer zur aser

 Schnittbreite  -  mm und 
,  -  mm zweiteilig

 Schnittbreite verstellbar mit 
Zwischenringen um eweils 

,  mm
 Einzelmesserk pfe und 
Zwischenringe mittels Stiften 
verdrehsicher montiert

 D  d Tma Z D nmin-nma Ident- o.

, -  -  
, - -
, - - s

, -  -  
, - -
, - - s

mm mm mm mm  mm min-

Wendeplatten H S für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

orschneider , für alle  
Wendeplatten , , , ,  
Wendeplatten , , ,  
 mm mm mm   St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten , ,  
Druckleisten , , ,  
Senkkopfschrauben M  T für alle  

ewindestifte M  DI  E  ISO , ,  
ewindestifte M  DI  E  ISO , ,  

Zwischenring-Sätze ,  
Zwischenring-Sätze ,  
Zwischenring-Sätze ,  
Zwischenring-Sätze  
Zwischenring-Sätze  
Zwischenring-Sätze  
Schraubendreher SW , ,  
Schraubendreher SW , , ,  
Schraubendreher T für alle  
Einstelllehren , für alle  
 mm  St.

beln- r  lieren  r  lieren
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utfräser  - 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 zum ausrissfreien uten in 
Massivh lzern und Holzwerk-
stoff en 

 Einsatz im egenlauf längs zur 
aser Massivholz

 Einsatz im leichlauf nur mit 
mechanischem orschub 
Holzwerkstoff e

 bei Z   und Z   sind 
andere utbreiten durch Satz-
Zusammenstellung m glich

 utbreitenberechnung bei 
Satzwerkzeugen  Summe aller 
b   HW- berstand links und 

rechts  Zwischenringdicke

 D b  d Z nmin-nma Ident- o.

, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  

, -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  
, , -  

, -  
mm mm mm mm  min-

beln- r  lieren  r  lieren
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Ultra r  ler lus - esser fe  erade  - 

Produkt Zeichnung

D

H

B

T
d

R

b Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 earbeitungszentren
 Doppelendpro  ler
 ehlmaschinen
 Tischfräsmaschinen
 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern und Holzwerkstoff en

 Messerkopf- rper aus 
hochfester Aluminiumlegierung

 mit Achswinkel
 Schneidstoff  HW HL oard 

 für Massivh lzer und 
Holzwerkstoff e

 große Pro  ltiefen m glich
 Messerkopf- rper und 
Wechselplatten werden e nach 

undenanforderung individuell 
pro  liert

 Schnittgeschwindigkeit bis  
m s

 Rundlaufgenauigkeit ,  mm

 Wechselplatten in topline 
Ausführung lieferbar Span-
 äche poliert, rei  äche 

feinstgeschliff en
 bei h herem Achswinkel kann 
die Zähnezahl sinken

 Drehrichtung nach DI -E  

 D H  d  dma T Z nmin-nma

- -
- - -
- - -
- - -

mm mm mm mm mm mm min-

lanketts H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o.

, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  

mm mm mm   St.

lanketts H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline   
, , HL oard  topline o o

mm mm mm   St.

beln- r  lieren  r  lieren



91

Ultra r  ler lus - esser fe  e r ft  - 

Produkt Zeichnung

d

b

H

D

R
B

T

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 earbeitungszentren
 Doppelendpro  ler
 ehlmaschinen
 Tischfräsmaschinen
 zum Pro  lieren von Massivh l-
zern und Holzwerkstoff en

 Messerkopf- rper aus 
hochfester Aluminiumlegierung

 mit Achswinkel
 Schneidstoff  HW HL oard 

 für Massivh lzer und 
Holzwerkstoff e

 große Pro  ltiefen m glich
 Messerkopf- rper und 
Wechselplatten werden e nach 

undenanforderung individuell 
pro  liert

 Schnittgeschwindigkeit bis  
m s

 Rundlaufgenauigkeit ,  mm

 Wechselplatten in topline 
Ausführung lieferbar Span-
 äche poliert, rei  äche 

feinstgeschliff en
 bei h herem Achswinkel kann 
die Zähnezahl sinken

 Drehrichtung nach DI -E  

 D H  d  dma T Z nmin-nma

- - -
- - -
- - -
- - -

mm mm mm mm mm mm min-

lanketts H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o.

, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  
, , HL oard  

mm mm mm   St.

lanketts H S LEUCODUR Class- o. P Ident- o. L Ident- o. R

, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline o o
, , HL oard  topline   
, , HL oard  topline o o

mm mm mm   St.

beln- r  lieren  r  lieren
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arz allen- räser 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Mini-Spot räsmaschinen
 zum Ausfräsen der Harzgallen 
in Massivh lzern

 mit wechselseitigem Achswin-
kel

 für lickgr ßen  - 

 D  d Z L nma Ident- o.

, ,  
 o

mm mm mm   min-

beln- r  lieren  r  lieren
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utenbett- esser fe 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen mit utenbett-
einrichtung Weinig

 zum räsen von ührungsnuten 
in Massivh lzern

 n ma   .  min-
 Einzelwerkzeuge mit orschnei-
der 

 Ident- o. ,  
ohne orschneider

 Einsatz längs zur aser
 Achtung  Ersatzlieferung für 
alte utenbett-Messerkopfsät-
ze  Messerkopf reite   mm 
kann ersetzt werden durch 
neuen Messerkopf reite  

 mm bei gleichzeitigem 
Austausch des Distanzrings 

reite   mm durch 
Distanzring reite   mm  
Messerkopf reite  ,  mm 
wird ersetzt durch Messerkopf 

reite   mm

 D  d Z Ident- o.

,
s

, s

,
mm mm mm

Ersatzteile  D  d Class- o. P Ident- o.

Zwischenringe  
Zwischenringe  
Zwischenringe s
Zwischenringe  
Zwischenringe s
 mm mm mm  

Wendeplatten H S Class- o. P Ident- o.

orschneider ,  
Wendeplatten , ,  
Wendeplatten ,  
Wendeplatten , ,  
Wendeplatten , ,  
 mm mm mm St.

Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten , ,  
ewindestifte M  DI  E  ISO ,  

Senkkopfschrauben M  T ,  
Einstelllehren , ,  
Druckleisten ,  

ewindestifte M  DI  E  ISO , ,  
Senkkopfschrauben M ,  T ,  
Einstelllehren , , , ,  
Druckleisten  
 mm  St.

beln- r  lieren  r  lieren
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Ersatzteile Abmessung für Ident- o. Class- o. P Ident- o.

Druckleisten  
ewindestifte M  T  

Schraubendreher SW , ,  
Schraubendreher SW , ,  
Schraubendreher T ,  
Schraubendreher T  

Schraubendreher T
, , , 
, 

 

 mm  St.

utenbett- esser fe-Sätze 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 ehlmaschinen mit utenbett-
einrichtung Weinig

 zum räsen von ührungsnuten 
in Massivh lzern

 n ma   .  min-  Einsatz längs zur aser
 komplette Werkzeugsätze für 
bestimmte Holzbreiten 

 D  d Z Ident- o.

mm mm mm

beln- r  lieren  r  lieren
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Rundstar- esser fe 

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

MA

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Tischfräsmaschinen
 zum Pro  lieren in Massivh l-
zern und Holzwerkstoff en

 Schneiden achsparallel
 Schneidstoff  HW HL Solid 
 rundk rper aus hochfestem 
Aluminium

 Spandickenbegrenzt

 Einsatz im egenlauf

R  D  d Z T pe nmin-nma Ident- o.

, , - s
, , , - s

mm mm mm mm min-

Wendeplatten T pe R H S Class- o. P Ident- o.

Radius-Wechselplatten , , ,  
Radius-Wechselplatten , , , ,  
  mm mm mm mm  St.

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Druckleisten s
Druckleisten  
Spannstücke , M L  
Spanngewindestifte M  SW  
Schraubendreher SW  
 mm St.

beln- r  lieren  r  lieren
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Vielstab- esser fe S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Mehrspindel- räsautomaten
 zur Herstellung von glatten 
Rundstäben von  bis  mm 
und von Riff eldübeln von ,  
bis ,  mm in Massivh lzern

 Tragk rper aus Stahl
  oder  Messeraufnahmen

 schneller Messerwechsel
 selbstzentrierender Messersitz

 Anlageplatte dient der 
Messer ustierung in a ialer 
Richtung

 weitere Pro  le auf Anfrage

 D  d  dma Z nma Ident- o.

s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s
s

mm mm mm mm min-

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Z linderschrauben M  
Unterlegscheiben ,  DI  s
Winkelschraubendreher SW o
 mm St.

beln- r  lieren  r  lieren



97

esser S - latte Rundstäbe

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 bei Mindermengen   
Zuschlag

 Zwischenabmaße   
Zuschlag auf nächst nied-
rigere Abmessung

 bei estellung unbedingt 
Maschinent p angeben

 Stückpreis bei gleichzeitiger 
Abnahme von  gleichen 
Messern

Messer

St  Stab-

S  Stegbreite , , , , , ,

T  Teilung , , , , , ,

D  Durchmesser

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

beln- r  lieren  r  lieren
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esser S - Ri  elstäbe

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 bei Mindermengen   
Zuschlag

 Zwischenabmaße   
Zuschlag auf nächst nied-
rigere Abmessung

 bei estellung unbedingt 
Maschinent p angeben

 Stückpreis bei gleichzeitiger 
Abnahme von  gleichen 
Messern

Messer

St  Stab- , , , , , , , , , ,

Riffelanzahl

S  Stegbreite , , , , , ,

T  Teilung , , , , , , , , , ,

D  Durchmesser

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

Stabanzahl

Ident- o. ...

beln- r  lieren  r  lieren
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Schru fräser V  - ec line

Produkt Zeichnung

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- räsmaschinen
 zum Schruppen von Mas-
sivh lzern und Sperrh lzer 
sowie von unbeschichteten 
Holzwerkstoff en

 zum räsen von Ausschnitten 
und onturen

 zum Einbohren bei gleichzei-
tigem orschub in z-Achse und 
- oder -Achse

 positive Spiralwindung für gut 
gespannte Werkstücke mit 

utseite unten
 n ma   .  min-

 hohe Zerspanleistung
 optimaler Spanauswurf nach 
oben durch positive Spiralwin-
dung

 preisgünstige Ausführung

 ecoline Ausführung  
reduzierte Anzahl der Spuren 
und geringere achschärf-
m glichkeit

 Schnitt  äche leicht wellig 
infolge feiner Schnittunter-
teilung

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 D L  d L L Z Drallrichtung Ident- o.

, , positiv
positiv
positiv
positiv
positiv

mm mm mm mm mm

beln- r  lieren  r  lieren
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Schlichtfräser V  - ec line

Produkt Zeichnung

ollhartmetall HW

MEC

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 C C- räsmaschinen
 zum Schlichten von Mas-
sivh lzern und Sperrh lzer 
sowie von unbeschichteten 
Holzwerkstoff en

 zum räsen von Ausschnitten 
und onturen

 zum Einbohren bei gleichzei-
tigem orschub in z-Achse und 
- oder -Achse

 positive Spiralwindung für gut 
gespannte Werkstücke mit 

utseite unten
 negative Spiralwindung für 
kleinere und schlecht zu 
spannende Werkstücke mit 

utseite oben
 n ma   .  min-

 hohe Zerspanleistung
 optimaler Spanauswurf nach 
oben durch positive Spiralwin-
dung

 optimaler Spanauswurf nach 
unten durch negative Spiralwin-
dung

 preisgünstige Ausführung

 ecoline Ausführung  
reduzierte Anzahl der Spuren 
und geringere achschärf-
m glichkeit

 Spannmittel  ps-S stem 
mit Reduzierhülsen Class-

o. , TRI OS, 
Spannzangen- utter

 D L  d L L Z Drallrichtung Ident- o.

, , positiv
, , positiv
, , positiv
, , negativ
, , positiv
, , positiv
, , positiv
, , negativ
, , positiv
, , negativ

positiv
negativ
positiv

mm mm mm mm mm

beln- r  lieren  r  lieren
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SPANNSYSTEMESPANNSYSTEME
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S anns ste e

Produkt Seite

Spannmittel mit HS -Schaft für ohrungswerk-
zeuge



103

dr -Dehn-S annd rne eini  S  - ufs annlän e -  

Produkt Zeichnung

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hobelmaschinen Weinig 
Powermat 

 zum präzisen Spannen von 
ohrungswerkzeugen

 mit H dro-Dehn-Spanndorn  spielfreie Aufnahme von 
ohrungswerkzeugen durch 

H dro-Dehn-Spanndorn

 für Rechts- und Linkslauf
 Zubeh r  lindstück zur Abde-
ckung der HS -Schnittstelle 
bei nicht benutzten Spindeln

 D  d  d L a Ident- o.

Weinig HS o
Weinig HS o
Weinig HS o

mm mm mm mm mm

Ersatzteile Class- o. P Ident- o.

lindstücke Abdeckung o
 St.

S anns ste e  S ann ittel it S -Schaft für hrun s er zeu e
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ufnah ed rne eini  S

Produkt Zeichnung

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lautomaten Weinig 
Powermat 

 zur Aufnahme von ohrungs-
werkzeugen

 für Rechts- und Linkslauf
 andere Abmessungen auf 
Anfrage

 zulässige Drehzahl siehe 
Diagramm

 ACHTU  Sollanzugsmoment 
 m beachten

 D  d  d L a L ewicht Ident- o.

Weinig HS   M ,
Weinig HS   M ,
Weinig HS   M , o
Weinig HS   M , o
Weinig HS   M , o
Weinig HS   M , o
Weinig HS   M ,
Weinig HS   M ,
Weinig HS   M ,
Weinig HS   M ,
Weinig HS   M , o
Weinig HS   M , o

mm mm mm mm mm kg

S anns ste e  S ann ittel it S -Schaft für hrun s er zeu e
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ufnah ed rne eini  S  - it S indel utter

Produkt Zeichnung

d1

L2 a

D

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Pro  lautomaten Weinig 
Powermat 

 zur Aufnahme von ohrungs-
werkzeugen

 mit Spindelmutter  stabile und sichere efestigung
 erdrehsicherung

 für Rechts- und Linkslauf
 andere Abmessungen auf 
Anfrage

 zulässige Drehzahl siehe 
Diagramm

 ACHTU  Sollanzugsmoment 
 m beachten  

 Lieferumfang  Aufnahmedorn 
inklusive Ring und Spindel-
mutter

 D  d  d L a L ewicht Ident- o.

Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s
Weinig HS   M , s

mm mm mm mm mm kg

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

ewindestifte M  SW  
Ringe o
Spindelmuttern M , o
 mm St.

S anns ste e  S ann ittel it S -Schaft für hrun s er zeu e
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ufnah ed rne eini  S

Diagramm für PowerLock-Adapter

zu
lä

ss
ig

e 
es

am
tm

as
se

 
kg

45

40

35

30

25

20

15

10

50 100 150 200 250 300

6000 U/min

8000 U/min

10000 U/min

12000 U/min

L2

0

5

Werkzeuglänge L  mm

Sä en- ufnah ed rne eini  S

Produkt Zeichnung

85,0001
0

5

d1

L2

L a

D

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Weinig Powermat
 zur Aufnahme von Dünnschnitt-

reissägeblättern

 für Rechts- und Linkslauf
 andere Abmessungen auf 
Anfrage

 D  d  d L a L Ident- o.

Weinig HS o
mm mm mm mm mm

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Spannmuttern M , o
 mm St.

S anns ste e  S ann ittel it S -Schaft für hrun s er zeu e
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Ersatzteile

Produkt Seite

Sägezähne

Hobelmesser

Wende- und Wechselplatten

Hilfsmittel
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Sä ezähne  für reissä eblätter - it L tbeschichtun

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 lot-beschichtet 
 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, MD , unststoff e, 
Spanplatten und E otenh lzer

 HL Solid  für Holzwerkstoff e 
und Harth lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 einfaches L ten im Service 
durch Lotbeschichtung

 erpackungseinheit  
Stück

H S LEUCODUR Ident- o.

, , , HL oard s
, , , HL Solid s
, , , HL oard  
, , , HL Solid  
, , , HL oard  
, , , HL oard  
, , , HL oard  
, , , HL Solid s
, , , HL oard  
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid  
, , , HL Solid s
, , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , HL Solid s
, , , HL oard  
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , , HL Solid s
, , HL Solid s

mm mm mm  

Ersatzteile  Sä ezähne
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Streifenh bel esser 

Produkt Zeichnung

H
1

H

B S

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Hobel-
Messerk pfen

 Schneidstoff  HW-bestückt zur 
earbeitung von Harth lzern

 aus Sicherheitsgründen 
immer gewichtsgleiche 
Messer und Stützplatten 

erpackungseinheit E  
gegenüberliegend montieren

H S H P Ident- o.

,  
,  
,  
, o
, o
,  
,  
,  
,  
, o
,  
,  
, o
,  
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
,  
, o
, o
, o
, o
, o
, o
,  
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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H S H P Ident- o.

, o
, o
,  
, o

mm mm mm mm St.

Streifenh bel esser S

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Hobel-
Messerk pfen

 Schneidstoff  Hochleistungs-
schnellschnittstahl 
HS  zur earbeitung von 

Weichh lzern
 eilwinkel 

 aus Sicherheitsgründen 
immer gewichtsgleiche 
Messer und Stützplatten 

erpackungseinheit E  
gegenüberliegend montieren

H S P Ident- o.

,  
,  
,  
, s
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
, s
, s
,  
, s
, s
,  
, s
,  
,  
, s
, s
, s
, s
,  
,  
,  
,  
, s
, s

mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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H S P Ident- o.

,  
,  
,  
,  
, s
,  
,  
, s
, s
, s
, s
,  
,  
, s
, s
,  
,  

mm mm mm St.

Streifenh bel esser S für dr  und inten

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in H dro-Hobel-
Messerk pfen

 Schneidstoff  HS zur earbei-
tung von Weichh lzern

 eilwinkel  zum ointen
 topcoat- eschichtung

 e akter Rundlauf durch das 
Schleifen der Messer im 
H dro-Hobel-Messerkopf und 
das anschließende ointen in 
der Maschine 

 aus Sicherheitsgründen 
immer gewichtsgleiche 
Messer und Stützplatten 

erpackungseinheit E  
gegenüberliegend montieren

H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm St.

H S  P Ident- o.

, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s

mm mm mm  St.

Ersatzteile  bel esser
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H S  P Ident- o.

, topcoat s
, topcoat s
, topcoat s

mm mm mm  St.

Rüc enverzahnte lan etts S zu  r  lieren

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Pro  l-
Messerk pfen mit erzahnung 

 Schneidstoff  HS zur earbei-
tung von Weichh lzern

 T  Pro  ltiefe
 aus Sicherheitsgründen 
immer gewichtsgleiche 
Messer und Stützplatten 

erpackungseinheit E  
gegenüberliegend montieren

H S Tma P Ident- o.

,  
,  
,  
, s
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
,  
, s
,  
,  
,  
, s
, s
, s
,  
, s
,  
,  
,  

mm mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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Rüc enverzahnte lan etts  zu  r  lieren

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Pro  l-
Messerk pfen mit erzahnung 

 HW-bestückt zur earbeitung 
von Hart- und E otenh lzern

 estückungsh he  mm 
bei lanketth he  mm, 

estückungsh he  mm bei 
lanketth he  mm

 T  Pro  ltiefe
 aus Sicherheitsgründen 
immer gewichtsgleiche 
Messer und Stützplatten 

erpackungseinheit E  
gegenüberliegend montieren

H S Tma P Ident- o.

 
 
 
 
o
 
 
 
o
o
o
o
o
o
o
o

mm mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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ende esser S it  Schneid anten - ersa

Produkt Zeichnung

H

B S

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Tersa Hobel-
Messerk pfen

 Schneidstoff  HS für Weich-
h lzer

H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
,  
, o
, o
, o
, o
, o
,  
, o
, o
, o
, o
,  
,  
, o
, o
, o
,  
, o
,  
, o

mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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ende esser  it  Schneid anten - ersa

Produkt Zeichnung

H

B S

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Tersa Hobel-
Messerk pfen

 Schneidstoff  HW für Hart- und 
E otenh lzer

 optimale Präzision da bis  
mm in einem Stück gefertigt

H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
,  
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm St.

ende esser S it  Schneid anten - Centr star  Centr  x  uic  x

Produkt Zeichnung

Hochleistungsschnellschnittstahl 
HS

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Hobel-
Messerkopfs steme Centrostar, 
Centro   und Quick   zum 
Hobeln von Weichh lzern

 Schneidstoff  HS für Weich-
h lzer

 durchmesserkonstant

 hohe Hobelqualität bei langen 
Standwegen

H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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ende esser  it  Schneid anten - Centr star  Centr  x  uic  x

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Hobel-
Messerkopfs steme Centrostar, 
Centro   und Quick   zum 
Hobeln von Harth lzern und 
MD

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Hart- und 
E otenh lzer

 durchmesserkonstant

 hohe Hobelqualität bei langen 
Standwegen

 ab einer Länge von  mm 
kann die reite aus mehreren 
Messern zusammengesetzt 
sein

H S P Ident- o.

, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o
, o

mm mm mm St.

Ersatzteile  bel esser
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ende esser  it  Schneid anten - Vers  x

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Hobel-
Messerkopfs steme erso   
zum Hobeln von Harth lzern 
und MD

 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerkstoff e
 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 durchmesserkonstant

 hohe Hobelqualität bei langen 
Standwegen

 topcoat- eschichtung m glich

H S  LEUCODUR P Ident- o.

, ,  HL oard s
, ,  HL Solid s

,  HL oard s
,  HL Solid s

, ,  HL oard s
, ,  HL Solid s

,  HL oard s
,  HL Solid s

, ,  HL oard s
, ,  HL Solid s

,  HL oard s
,  HL Solid s

mm mm mm   St.

Ersatzteile  bel esser
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ende latten- alter - Ledine  R t les

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hobelmaschinen Ledinek 
Rotoles 

 für LEUCODUR Wendeplatten 
gerade und mit ase

 zur Aufnahme der LEUCODUR 
Wendeplatten    mm und 

,   ,  mm

Ident- o.

für Dickenrotor WPL  oben o
für Abrichtrotor WPL  unten o
für Dickenrotor Segmente WPL , , ,  oben o
für Abrichtrotor Segmente WPL , , ,  unten o

Ersatzteile Abmessung Class- o. P Ident- o.

Senkkopfschrauben M  T  D ,  
 mm St.

      

r  l- ende latten  it  Schneid anten - Ledine  R t les

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hobelmaschinen Ledinek 
Rotoles 

 für den Einsatz im Wendeplat-
ten-Haltern zum Planfräsen

 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerkstoff e 
und unststoff e

 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, unststoff e und 
Harth lzer

 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 erpackungseinheit  Stück

H S  d eil LEUCODUR Ident- o.

, , HL Solid 
, , HL oard 
, , HL oard 

, , , , HL Solid 
mm mm mm mm

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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r  l- ende latten  it  Schneid anten und ase - Ledine  R t les

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hobelmaschinen Ledinek 
Rotoles 

 für den Einsatz im Wendeplat-
ten-Haltern zum Planfräsen

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 erpackungseinheit  Stück

H S  d eil LEUCODUR Ident- o. L Ident- o. R

, , HL Solid 
, , , , HL Solid 

mm mm mm mm

r  l- ende latten  it  Schneid anten und Radius - Ledine  R t les

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 Hobelmaschinen Ledinek 
Rotoles 

 für den Einsatz im Wendeplat-
ten-Haltern zum Planfräsen

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 erpackungseinheit  Stück

H S  d eil LEUCODUR Ident- o. L Ident- o. R

, , HL Solid 
, , , , HL Solid 

mm mm mm mm

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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ende latten  it  Schneid anten

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 topline polierte Span  äche 
und Microschliff  der rei  äche  

 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerkstoff e 
und unststoff e

 HL oard  für Holzwerkstoff e 
und unststoff e

 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, unststoff e, Hart- und 
Weichh lzer

 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, unststoff e und 
Harth lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 HL Solid  topline für Hart- 
und Weichh lzer

 lange Standwege bei bester 
Schnittqualität in Massivh lzern

 Eco nife  leichtere Wendeplatte, 
weniger Unwucht

 erpackungseinheit  Stück

H S  d L eil LEUCODUR Ident- o.

, , ,  HL oard  
, , ,  HL Solid o
, , ,  HL oard  

, , ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL Solid o

, , ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  
, ,  HL oard  Eco nife  
, ,  HL oard  
, ,  HL Solid o
, ,  HL Solid  topline  
, , HL oard 
, , HL oard  
, , HL oard  
, , - HL oard  Eco nife  
, , HL oard  
, , HL Solid o
, , HL Solid  topline  
, , HL oard o
, , HL oard  
, , HL Solid o
, , HL Solid  topline  
, , HL oard 
, , HL oard  

mm mm mm mm mm  

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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H S  d L eil LEUCODUR Ident- o.

, , HL oard  
, , - HL oard  Eco nife  
, , HL oard  
, , HL Solid  topline  
, , HL oard  
, , HL Solid o
, , HL Solid  topline  
, , - HL oard  
, , - HL Solid  topline  
, , - HL oard  
, , - HL oard  

mm mm mm mm mm  

     

ende latten  it  Schneid anten

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 topline polierte Span  äche 
und Microschliff  der rei  äche

 Schneidstoff  HW
 HL oard  für Holzwerkstoff e 
und unststoff e

 HL oard  für Holzwerk-
stoff e, unststoff e und 
Harth lzer

 HL Solid  topline für Hart- 
und Weichh lzer

 HL Solid  für Hart- und 
Weichh lzer

 lange Standwege bei bester 
Schnittqualität in Massivh lzern

 erpackungseinheit  Stück

H S  d eil LEUCODUR Ident- o.

, , , , HL Solid 
, , HL oard 
, , HL oard 
, , HL Solid  topline
, , HL oard Weinig
, , HL oard 

mm mm mm mm

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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uter- ende esser  it  Schneid anten - ut esser fe

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in utmesser-
k pfen

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 Ident- o.  für 
utbreite  mm

 Ident- o.  für 
utbreite  mm

 Ident- o.  für 
utbreite   mm

 erpackungseinheit  Stück

H S  d Ident- o.

,
,
,

mm mm mm mm

uter- ende esser  it  Schneid anten und siti niernut

Produkt Zeichnung

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Messerk p-
fen zum räsen von uten

 ohrung  rad angesenkt
 Schneidstoff  HW
 HL Solid  und HL Solid  
für Hart- und Weichh lzer

 hohe enauigkeit durch radiale 
Positionierung

 einfacheres Handling

 Zwischenringe zum Einstellen 
der Abrund-Messer siehe 

apitel Ersatzteile
 erpackungseinheit  Stück

H S  d Tma LEUCODUR Ident- o.

, , HL Solid keine radiale Positionierung
, , , HL Solid 
, , , HL Solid s
, , , HL Solid 
, , , HL Solid 

mm mm mm mm mm

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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ase- ende esser  it  Schneid anten und siti niernut

Produkt Zeichnung
B

H

d

S

Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Messerk p-
fen zum räsen von asen

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 hohe enauigkeit durch radiale 
Positionierung

 einfacheres Handling

 links und rechts einsetzbar
 Distanzringe zum Einstellen 
der ase-Messer siehe apitel 
Ersatzteile

 erpackungseinheit  Stück

ase H S  d Ident- o.

, ,
mm mm mm mm

brund- ende esser  it  Schneid anten und siti niernut

Produkt Zeichnung
B

H

S

d

R Hartmetall HW

Maschine  Anwendung Ausführung orteile Hinweise

 für den Einsatz in Messer-
k pfen zum räsen von 
Abrundungen

 Schneidstoff  HW
 HL Solid  für Holzwerkstoff e, 
Hart- und Weichh lzer

 hohe enauigkeit durch radiale 
Positionierung

 Radien k nnen untereinander 
ausgetauscht werden

 einfacheres Handling

 links und rechts einsetzbar
 Distanzringe zum Einstellen 
der Abrund-Messer siehe 

apitel Ersatzteile
 erpackungseinheit  Stück

R H S  d Ident- o.

, , ,
, , , s
, , , s
, , ,

mm mm mm mm mm

Ersatzteile  ende- und echsel latten
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allhä er einseiti

Produkt Hinweise

 Handwerkzeuge zum Richten von reissägeblättern

ewicht Ident- o.

, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s

kg

allha er d elseiti

Produkt Hinweise

 Handwerkzeuge zum Richten von reissägeblättern

ewicht Ident- o.

, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s

kg

ilfs er zeu e
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reuzhä er

Produkt Hinweise

 Handwerkzeuge zum Richten von reissägeblättern

ewicht Ident- o.

, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s

kg

Schrubberhä er

Produkt Hinweise

 Handwerkzeuge zum Richten von reissägeblättern

ewicht Ident- o.

, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s
, s

kg

ilfs er zeu e
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Richtlineale

Produkt Hinweise

 Handwerkzeuge zum Richten von reissägeblättern

esamtlänge Ident- o.

o
o
o
o
o
o
o

mm

essuhren

Produkt

Ident- o.

o

lan en essuhren

Produkt

Ident- o.

o

ilfs er zeu e



Als Premiumhersteller kennen wir die Schneidstoff e und Schneiden-
geometrieen im Detail von Anfang an und verfügen über Original-
daten. LEUCO bietet unter anderem hartmetallbestückte Werkzeuge 
mit unterschiedlichen Hartmetallsorten und wird dadurch dem Ein-
satzzweck gerecht wie kein anderer. Als Hersteller weiß LEUCO um 
den besten Service.

Darüber hinaus zeichnen den exzellenten 
LEUCO-Schärfservice aus: 

 I Schärf-Know-how bei den gut ausgebildeten LEUCO-Mitarbeitern
 I Modernste High-Tech-Anlagen in den 
fi rmeneigenen ServiceCentern

 I Verfügbarkeit der Werkzeuge durch Termintreue 

LEUCO Diamant- und Hartmetall-Service: weltweit
Als qualitätsbewusster Werkzeughersteller reparieren wir alle Ihre 
Werkzeuge. Ob Schärfen aller denkbaren Zahngeometrien, Zahner-
satz, Spannen, Richten, Erodieren oder Einstellen – die erforder liche 
Präzision und Qualität über die gesamte Werkzeuglebensdauer bei 
gleichzeitiger Sicherstellung der Wirtschaftlichkeit ist das Maß, an 
dem sich unser LEUCO-Service Team messen lässt.

SERVICE

 „GUTER SERVICE BESTEHT 
NICHT DARIN DEN KUNDEN 
ANZULÄCHELN, SONDERN 
DAS LÄCHELN DES KUNDEN 
ZU GEWINNEN. 

GENAU DAS MÖCHTEN WIR! 
IHR LÄCHELN GEWINNEN!“

WIE NEU: SCHÄRFSERVICE IN HERSTELLERQUALITÄT

Begleiten Sie ein Werkzeug auf seinem Weg 
durch die unterschiedlichsten Prozessschritte 
im ServiceCenter

LEUCO YouTube-Kanal unter:

LEUCO SCHÄRFSERVICE-FILM: 

Kontakt LEUCO Schärfservice-Center weltweit:
www.leuco.com oder
http:/bit.ly/LEUCO-Service-Contact

oder einfach 
QR-Code 
scannen:

WWW.YOUTUBE.DE/LEUCOTOOLING

1229



Erläuterungen der Kurzbezeichnungen

Alle Ident-No. ohne Kennzeichnung sind ab Lager lieferbar.

LEUCO Ledermann GmbH & Co. KG erfüllt alle Anforderungen der ISO 9001:2008.

Die Zertifi katsnummer lautet 01 100 010679.

& Modifi kation bzw. Montage von Lagerteilen

o Kurzfristig ab Lager lieferbar

s zeichnungsgebundene Fertigung

# neue Type in Vorbereitung

$ Superstandard

MEC mechanischer Vorschub

MAN manueller Vorschub

NL Nebenlöcher

KN Keilnut

DKN Doppelkeilnut

n zulässiger Drehzahlbereich

n max maximale Drehzahl

U min-1 Umdrehung pro Minute

Vc Schnittgeschwindigkeit

Vf Vorschubgeschwindigkeit

Z Zähnezahl

SP Legierter Werkzeugstahl SP

 (mind. 0,6% C und nicht mehr als 5 % Legierungsbestandteile)

HS Hochlegierter Werkzeugstahl HSS

 (mehr als insgesamt 12 % Legierungsbestandteile Mo, V, Co)

ST Gusslegierung auf Kobalt-Basis, z.B. Stellite Stellite

HW Unbeschichtetes Hartmetall HM

VHW Vollhartmetall VHM

DP Polykristalliner Diamant DIA

02

03

04

Kurzbezeichnungen der Schneidstoff e

Werkzeugattribute

Vorschubarten

Lieferkennzeichen

NEU - nach ISO Bedeutung Alte Bezeichnung

Kurzform Bedeutung

Kurzform Bedeutung

Kurzform Bedeutung
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Ledermann GmbH & Co. KG

Willi-Ledermann-Straße 1

72160 Horb am Neckar

T +49 7451 / 93 0,  F +49 7451 / 93 270

info@leuco.com 




