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KEIN SPRODER TYP: DER LEUCO-MINIZINKENFRASER

Neuer Schneidstoff HS Solid 34 macht’s moglich

Durch die Entwicklung eines neuen Hoch-
leistungs-Schnellarbeitsstahls [HS] mit dem
Namen HS Solid 34 gelang LEUCO quasi
eine neue Minizinkenfraser-Generation:

Kriterien, die bisher unvereinbar schienen
- lange Standwege und gleichzeitig hohe
Bruchfestigkeit — schlieen sich nicht lan-
ger aus. Gerade beim Keilzinken schlech-
terer Holzqualitaten, z.B. mit astigem Holz,

Mikroskopaufnahme: Standard-Schneidstoff
oben wird die mit bloBem Auge nicht sichtbare
Schartigkeit deutlich. Unten HS Solid 34 -
keine Scharten.

Hochqualitatives BSH mit LEUCO Minizinken-
fraser erzeugt

punktet der Minizinkenfraser
mit dem neuen Schneidstoff
HS Solid 34 durch geringe
Bruchgefahr.

Zudem arbeitet der Minizinken-
fraser extrem wirtschaftlich, da die ge-
samte Nachschéarfzone genutzt werden kann.
Im Vergleich zu Standard HS Minizinken-
frasern kdnnen bis zu 3-fache Standwege
erreicht werden. Auch im Vergleich zu
beschichteten HS-Zinkenfréasern spielt
HS Solid 34 seine Starke aus. Beschich-
tete Zinkenfraser verfiigen zwar tiber eine
extreme Oberflachenharte, haben aber auf
Grund der Temperaturbelastung wahrend
des Beschichtungsvorganges an Zahigkeit
verloren und sind somit empfindlich gegen-
liber Schlagbelastungen.

Der Minizinkenfraser mit dem neuen
Schneidstoff HS Solid 34 ist ein hochpra-
zise geschliffenes Werkzeug, mit dem Sie
exakte Zinkenverbindungen herstellen kon-
nen und durch geringere Riistkosten auch
Ihre Kosten pro Takt reduzieren kdnnen.

Minizinkenfraser mit dem neuen Schneidstoff
,HS SOLID 34” von LEUCO, dessen Vorteile

vor allem beim Keilzinken schlechterer

Holzqualitaten Giberzeugen

Weitere Informationen finden Sie im Mini-
zinkenfraser HS Solid 34 Prospekt (ldent-
No. 839234). m

LEUCO HOCHLEISTUNGS-MINIZINKENFRASER

Neue Generation
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Echte Z6 Ausfuhrung mit einem
engen spiralformigen Satzaufbau

Um die steigenden Bedarfe an Konstruktions-
vollholz (KVH), Brettschichtholz (BSH) sowie
im Fensterkantelbereich abdecken zu konnen,
mussen die Hersteller ihre Produktivitat ent-
weder durch zusatzliche Investitionen in neue
Maschinenanlagen oder durch eine Erhéhung
der Taktzahlen steigern. Gleichbleibende
Qualitat vorausgesetzt, konnen héhere Takt-
zahlen im Prinzip nur Gber héhere Vorschub-
geschwindigkeiten und hoéhere Drehzahlen
realisiert werden. LEUCO hat sich diesen
Forderungen gestellt und eine Minizinkenfra-
ser-Generation mit héherer Schneidenanzahl
entwickelt. Damit kdnnen Vorschubgeschwin-
digkeiten bis 52 m/minrealisiertwerden. Dreh-
zahl und Zinkenqualitat bleiben gleich wie bei
Frasern mit weniger Schneiden. Schneidstoff:
Hochleistungs-Schnellarbeitsstahl [HS]

Weitere Informationen finden Sie im Hoch-

leistungs-Minizinken  Prospekt  (ldent-No.
839231). m

Durch die hochprazise Fertigung des
Grundkdrpers hat der Fraser eine

Planlaufgenauigkeit von 5p. Beim Einsatz
mehrer Fraser Ubereinander, erhdlt man
dadurch eine exzellente Zinkenqualitat.

Weitere Informationen / Prospektmaterial

erhalten Sie gerne unter Angabe lhrer vollstandigen Adresse

und einer Ansprechperson:

Telefon +49 (0) 7451 / 93 - 275

Fax +49 (0) 7451 / 93 - 503
wolfgang.maier@leuco.com
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LEUCO DIALOGS

you're part of it. welcome!

Wir von LEUCO setzen nach wie vor auf
einen offenen Dialog mit unseren Kun-
den, sowie mit Experten aus Maschinen-,
Schneidstoff und Werkstoffherstellern.
Erst aus der dauerhaften Zusammenarbeit
zwischen aller Prozessbeteiligten
entstehen wirkliche Innovationen. Hier
sehen wir die groRe Chance die richtigen
Impulse in der holzbe-/ verarbeitenden In-
dustrie zu setzen.

Unser diesjahriges Messemotto ,LEUCO
Dialog on Tour” ist die konsequente Fort-
flihrung unserer LEUCO - Philosophie.
Der fir uns wichtige Dialog mit den Kun-
den und Interessenten mdchten wir auf
der Ligna 2009 auf eine besondere Art und
Weise intensivieren: Bei ausgewahlten
Touren Gber den Messe-Stand zu den The-
men Ressourcen, Service, NonWood, OEM
(Original Equipment Manufacturer), Mas-
sivholz und Innovationen wird den Kunden
zu ihrem bevorzugten Thema schnell einen
Uberblick verschafft.

Die Touren bieten nicht nur ein ausgewahl-
tes Spektrum an Informationen, sondern
bieten eine spielerische Art sich mit dem
gesamten Produktportfolio von LEUCO
auseinanderzusetzen.

Die Touren im Einzelnen:

Ressourcen-Tour: ,Ressourcenschonung”
ist das Leitthema der gesamten LIGNA.
Diese Tour zeigt alle LEUCO-Werkzeuge,
die nachhaltig Ressourcen schonen — Roh-
stoff, Energie, Zeit.

Service-Tour: Selbst die intelligenteste
Schneidengeometrie bringt nicht alleine den
Erfolg, sondern erst saubere, scharfe Schnei-
den und sorgféltig ausgerichtete Werkzeuge
bringen Schnittqualitat. Die Service-Tour in-
formiert, was ist der LEUCO Schérfservice
und welche nitzlichen Dienstleistungen kann
ein Kunde bei LEUCO in Anspruch nehmen.

NonWood-Tour: Neben den Holzwerk-
stoff-Klassikern treten neue Werkstoffe,
Verbundmaterialien und Kantenauspra-
gungen auf, die spezifische Werkzeugei-
genschaften erfordern. Durch die Tour
bekommen Sie schnell einen Uberblick,
wann welcher Schneidstoff geeignet ist,
und welche Zahngeometrien beim Sagen,
Frasen und Bohren.

OEM-Tour: Auf der Ligna sind viele LEUCO-
Werkzeuge live bei Maschinenherstellern
(Original-Equipment-Manufacturer =Erstaus-
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KOMMEN SIE MIT LEUCO

AUF TOUR!

18. - 22. Mai 2009, Ligna 2009

Halle 26, Stand B30
Halle 12, Stand D45

rister mit Werkzeugen) zu sehen. Die OEM-
Tour flihrt Sie zu LEUCO-Werkzeugen auf den
Messestanden der Maschinenhersteller.

Massivholz-Tour: Sie sdgen, hobeln, profi-
lieren oder zinken Massivholz? Dann kom-
men Sie in Halle 12.

[Mébelindustrie]
[Massivholzbranchel]

Innovations-Tour: Hier erfahren Sie, was
LEUCO neu im Programm hat. Erleben Sie
exklusiv die spannende spanende Welt von
Werkzeugentwicklung und -Innovation. ®

INNOVATIONSFORUM AUF DER LIGNA

LEUCO prasentiert realisierte Visionen

Der Name LEUCO steht flir Werkzeug-Inno-
vationen im Bereich der Zerspanung von
Holz und Holzwerkstoffen. Mit dem Innovati-
onsforum wurde eine Plattform geschaffen,

www.leuco.com

um in einem direkten Dialog mit den Messe-
besuchern tiber Neuentwicklungen und Ent-
wicklungstrends zu diskutieren und gemein-
same Wege flir dieZukunft zu entwickeln.

Ressourceneffizienz

Neben den Themen Ressourcen- und Ener-
gieeffizienz stellen nach wie vor die Larm-
reduzierung aber auch die Steigerung der
Lebensdauer von Werkzeugen signifikante
Schwerpunkte dar. Speziell hier werden nicht
nur neue Schneidengeometrien vorgestellt.
Es gilt vielmehr die Lebensdauer des Werk-
zeuges in seiner Gesamtheit zu betrachten.
Die Standzeit der Schneide an sich stellt in
diesem Zusammenhang nur einen von vie-
len Aspekten dar. Durch die Zunahme der
Zerspanung abrasiver oder auch adhasiver
Werkstoffe wird gerade die Haltbarkeit
des Grundkoérpers zu einem bedeutenden
Standzeitkriterium. LEUCO stellt hier L6-
sungen vor, wie durch geeignete Oberfla-
chenbehandlungen die Lebensdauer des
gesamten Werkzeuges deutlich gesteigert
werden kann.

~Faszination Werkzeug”
im LEUCO-Innovationsforum:

Spannende Fragen &
Aufschlussreiche Antworten

Spanentsorgung

Unser besonderes Augenmerk richten
wir auf die Optimierung des Spéaneflugs,
sowie der Spanerfassung. Hier werden
grundsatzlich neue Lésungen dargestellt,
die nicht nur die Effizienz der Absaugung
steigern, sondern durch einen neuen kon-
zeptionellen Ansatz auch zu einer erheb-
lichen Reduzierung der erforderlichen Ab-
saugleistung flhren.

Schnittqualitat

Weiterhin wird detailliert auf das Thema
Oberflachen- und Kantenqualitat der zu be-
arbeitenden Werkstoffe bzw. Bauteile einge-
gangen. Der Clou liegt hier in der Prasenta-
tion neuer Schneidengeometrien und deren
Kombinationen, sowie in variablen Werk-
zeugkonzepten, die der Bearbeitungsaufgabe
entsprechend angepasst werden kdnnen.

Haben wir lhr Interesse geweckt? Mehr
mochten wir an dieser Stelle nicht ver-
raten. Lassen Sie sich Uberraschen und
nutzen Sie aktiv das Innovationsforum.
Gestalten Sie gemeinsam mit LEUCO lhre
Zukunft. =

LEUCO
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ALLES UNTER DER HAUBE?

Alles, was Sie uber Absaughauben wissen miissen

Absaughauben stellen Konstrukteure und
Maschinenbetreiber immer wieder vor neue
Herausforderungen. Es ergeben sich Fragen
wie ,Was macht eine gute Absaughaube
aus?”, ,Wie funktioniert sie iiberhaupt?”, ,Wie
muss eine gute Absaughaube aufgebaut wer-
den?” und .Welche Luftgeschwindigkeiten
sind notwendig?”. Ein paar grundlegende
Antworten darauf soll dieser Artikel geben.
Gleichzeitig wird ein neues Baukastensystem
vorgestellt, das Lésungen fiir viele Hauben-
probleme bietet.

LEUCO-Hauben werden u. a. durch die Er-
kenntnisse von Aufnahmen mit einer Hoch-
geschwindigkeitskamera optimiert.

Wer sich mit dem Thema ,Haubensysteme”
beschaftigt und herausfinden will, wie sich
Systeme qualitativ voneinander unterschei-
den, sollte vor allem die folgenden sechs
Grundanforderungen kennen, die an ein
Haubensystem immer gestellt werden:

- optimale Spaneerfassung

- optimale Anpassung Werkzeug/Haube

- geringe Luftgeschwindigkeiten

- kostenguinstig

- verschleiRresistent

- variabel

Die Qualitat der Hauben zeigt sich daran,
wie diese Grundanforderungen erfillt wer-
den kdnnen.

Zusammenhang von Absaugleistung und
Luftgeschwindigkeit

Auf die Frage, ob man eine unglinstige Haube
mit hohen Luftgeschwindigkeiten verbessern
kann, gibt es eine klare Aussage: Nein.

Um dies zu beleuchten, muss man sich
etwas genauer mit der Funktion einer Ab-
saughaube auseinandersetzen. Heute wer-
den von den Maschinenherstellern Ab-
sauggeschwindigkeiten von 20 bis 35 m/s
im Rohr vorgegeben. Das bedeutet eine
Luftgeschwindigkeit von maximal 10 bis
15 m/s in der aufgeweiteten Haube. Die
Schnittgeschwindigkeiten der Werkzeuge
liegen jedoch bei 60 bis 100 m/s. Bedenkt
man nun, dass die Spane das Werkzeug mit
Schnittgeschwindigkeit verlassen, so muss
man feststellen, dass die Spéane die 5 bis
10-fache Geschwindigkeit der Absaugluft-
geschwindigkeit haben. Versuche an der
Universitat Stuttgart ergaben, dass mit Hil-
fe von Luft ein Weg von etwa 2 m benétigt
wird, um die Spane auf eine Geschwindig-
keit von 0 abzubremsen. Diese Strecke ist
in keiner Haube vorhanden. Das bedeutet,
es kommt bei einer guten Absaughaube
lberhaupt nicht auf die Luftgeschwindig-
keit an, sondern nur auf deren Geometrie.
Folgerichtig funktionieren optimale Ab-
saughauben auch ohne die Unterstlitzung
der Luftgeschwindigkeit. Die Luftstrémung
wird also lediglich fiir den Transport der
Spane in den nachfolgenden Rohrleitungen
bendtigt.

Die Frage, ob die Strémungsgeschwindig-
keit nun wichtig oder unwichtig ist, lasst
sich mit einem Jein beantworten. Fir den
eigentlichen Spaneerfassungsvorgang ist
die Stromung unwichtig. Fir den Transport
der Spane jedoch ist sie ausschlaggebend.
Der Einfluss der Haube auf den Spanet-
ransport und den Energieverbrauch der
Absaugung zeigt sich in einem moglichst
geringen Stromungswiderstand fiir die Ab-
saugluft. Jeder Wirbel in einer Haube ver-

Modular aufgebaute LEUCO-Haube nach dem Baukastenprinzip

groBert den Widerstand der Haube selbst,
ohne zur Spaneerfassung beizutragen, und
bewirkt, dass die Absauganlage mehr Leis-
tung bendtigt, um die gleiche Stromungsge-
schwindigkeit zum Transport der Spéane in
den Rohrleitungen zu erzeugen. Eine Haube
mit geringem Stromungswiderstand muss
daher eine einfache Geometrie und grof3e
Einstromquerschnitte aufweisen.

Zusammenhang von Absaugleistung und
Haubengeometrie

Die Spane werden also nicht durch eine
hohe Stromungsgeschwindigkeit erfasst,
sondern nur durch die Geometrie der Haube
selbst. Grundlagenversuche [1] zeigen, dass
Spéane bei jedem Kontakt mit der Absaug-
haubenwand zwischen 10 und 80 Prozent
ihrer kinetischen Energie (Geschwindig-
keit) verlieren. Das bedeutet,
Spangut gelangt erst nach

Komplett mit LEUCO-Hauben bestiickte Maschine

e

)

i

mindestens einem Kontakt
mitder Absaughaubeineinen
Geschwindigkeitsbereich,
wo sie mit der vorhandenen
Stromungsgeschwindigkeit
liberhaupt erfasst und abge-
flihrt werden kénnen. Wand-
kontakt der Spane bedeutet
aber auch immer Verschleil3
an den Hauben. Sieht man
keine besonderen Malnah-
men vor, istdie Haube je nach
Abrasivitat des Spangutes
irgendwann zerstért und muss
ersetzt werden, was zu ent-
sprechenden Kosten fiir den
Betreiber fuhrt.

Die Absauglésung von LEUCO
LEUCO hat auf all diese An-
forderungen mit einem mo-
dularen Baukastensystem
reagiert. Die Grundform der
Haube ist so einfach gestal-
tet, dass eine wirbelfreie,

stromungsglinstige Luftfiih-
rung erreicht wird. Sie tragt

wesentlich zu einem geringen Energie-
verbrauch der Absauganlage bei. Da ein
Kontakt der Spane mit der Absaughaube
notwendig ist, geschieht dieser an einer
speziellen Verschleil3platte, die besonders
stabil ausgefiihrt ist. Sollte sie einmal ver-
schlissen sein, so braucht hier nur dieses
einfache und kostenglinstige Bauteil ersetzt
werden, wo bei anderen Konstruktionen die
ganze Haube getauscht werden muss.

Da es lediglich auf die Geometrie der Hau-
be ankommt, ist es notwendig, sie speziell
an den Kontaktstellen auf unterschiedliche
Werkzeuge anzupassen. Denn auch die
Grundlagenforschung und die Erfahrung
mit der Haube im Baukastensystem haben
bestatigt, dass ein einziger Haubentyp nicht
fir alle Werkzeuge gleich gut funktioniert.
Und so zeichnet sich das Baukastensystem
durch die einfache Anpassung und Variation
verschiedener VerschleilRblech-Einbauteile
aus. Daflir muss auRerdem nur ein einziges
Einbauteil auf das Werkzeug angepasst
werden und nicht die gesamte Haubenkons-
truktion.

Das LEUCO-Baukastensystem ist in ver-
schiedenen GroRenabstufungen erhéltlich
und kann somitauf viele verschiedene Werk-
zeuge angepasst werden. Zudem gibt es di-
verse Einbauteile (C-Blech, Leitbleche), die
eine weitere Optimierung auf unterschied-
liche Werkzeuge erlauben, auf die hier aber
nicht naher eingegangen werden soll.
Besonders vorteilhaft bei diesem Baukas-
tensystems ist die volle Einstellbarkeit der
Elemente zueinander: Die Gesamthaube
und die einzelnen VerschleiBbleche kdnnen
in ihrer Lage positioniert und eingestellt
werden, so dass sie sich bestens auf alle
Gegebenheiten anpassen lassen. Alles in
allem wurde damit eine sehr kostengtinsti-
ge Haubenkonstruktion erstellt — denn der
optimale Haubenaufbau wird mit giinstigen
Standardteilen realisiert —, die dennoch eine
optimale Anpassung an das Werkzeug ge-
wahrleistet. B

www.leuco.com
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VOM REINEN WERKZEUGHERSTELLER ZUM SYSTEMLIEFERANT

Das passt: LEUCO-Werkzeug und seine Komponenten

Vor einigen Jahren war ein Werkzeugherstel-
ler ein reiner Lieferant von Werkzeugen und
dessen Service (Instandhaltung und Schar-
fen). Die Entwicklung geht mehr und mehr
dahin, dass ein Werkzeughersteller auch die
Peripherie der Werkzeuge in betracht zieht.

Absaughauben

Als erstes Peripherieelement wurden Absaug-
hauben von Werkzeugherstellern hergestellt.
Diese Absaughauben dienen zur besseren
Aufnahme der Spane in die Absauganlage.
Die Werkzeughersteller haben sich fiir die
Entwicklung der Absaughauben das entspre-
chende Know-how aufgebaut. Das Baukasten-
prinzip der LEUCO-Absaughauben ermdglicht
eine einfache Montage und unkomplizierten

Austausch von Verschleil3teilen. Die Ent-
wicklung der Absaughaube erfolgte in steter
Ruckkopplung zur Entwicklung der Werk-
zeuge. Deshalb sind heute Werkzeuge und
Absaughaube exakt abgestimmt.

Gleitkufen

Die Gleitkufen waren das nachste Peripherie-
element dem sich LEUCO als Werkzeugher-
steller widmete. Im Gegensatz zu den Hau-
ben liegen die Anforderungen der Gleitkufe
seit jeher im Kompetenzbereich von LEUCO.
Gleitkufen bestehen, wie Werkzeuge, aus
einem Stahlkérper mit aufgeloteter bzw.
aufgeklebter Hartmetall (HW)-Platte. Bei
Gleitkufen kommt es auf Formgebung, Wink-
ligkeit, Rautiefe, Schliffglite sowie den Werk-

|

Verschleiblech

S

Grundhaube

Einbau-
teile

Schema der LEUCO-Absaughaube

stoff an. Dies sind alles Themen, mit denen
sich LEUCO als Werkzeughersteller mehr als
50 Jahre beschaftigt und somit ideal in das
Produktportfolio passen. Fir Kunden, die lan-
gere Standwege der Gleitkufe und dadurch
eine Reduzierung der Maschinenrustzeiten
winschen, bietet LEUCO die Gleitkufe optio-
nal in Diamantausfiihrung an.

LEUCO ist noch einen Schritt weiter ge-
gangen. Durch die neue Gleitkufenverstell-
vorrichtung reduzieren sich beim Kunden
weitere Maschinenstillstandzeiten. Der Ver-
stellmechanismus ist an der Seite des Systems
angebracht und fiir den Maschinenfiihrer zur
prazisen Feinjustierung der Hohenposition
einfach und schnell erreichbar. Einsetzbar ist
die LEUCO-Gleitkufenverstellvorrichtung auf
allen marktiiblichen Zwei-Ketten-Maschinen.
Durch die Anwendung der Gleitkufenvorrich-
tung wird die Vielfalt der Varianten der Gleitku-
fen reduziert, da die verwendeten Gleitkufen
immer das gleiche AufbaumalR haben und
nicht mehr Maschinen abhangig sind. Nach
einmaliger Installation der Verstellvorrichtung
miissen anschlieBend die standardisierten
Gleitkufen nur noch ausgetauscht werden.

Werkzeugeinstellsystem

Abgerundet wird das Peripherieangebot
von LEUCO durch das Werkzeugeinstell-
system ,,CPS”. Das , Cutter Positioning Sys-
tem” von LEUCO wurde in Zusammenarbeit
mit der Opsis GmbH entwickelt. Auf der
festen und auf der bewegbaren Maschinen-
seite wird jedes einzelne Werkzeug auf die
genauen Bearbeitungskoordinaten positi-
oniert. Ein exaktes Deckmal3 der Paneele
wird somit durch die prazise Positionierung
der Werkzeuge sofort sichergestellt. Auf

aufwendiges Mustervermessen kann ver-
zichtet werden. Zudem reduzieren sich die
Ristzeiten mit ,CPS” erheblich.

Zusammenfassung

Der Werkzeughersteller kennt die Werkzeug-
geometrien und damit den Spaneflug am
besten. Die optimale Absaughaube kann
konsequenterweise nur vom Werkzeugher-
steller sein. LEUCO hat das Know-how fiir
die Herstellung der Hauben aufgebaut.

Eine Gleitkufe stellt die gleichen Anforde-
rungen an Entwicklung, Produktion und Ver-
trieb wie ein Werkzeug. Auf Gleitkufe und
Werkzeug vom selben Hersteller kann man
sich verlassen und es reduziert die Lieferan-
tenzahl.

Beim Werkzeugeinstellsystem ,,CPS” und
Werkzeug von LEUCO sind die Kunden sicher,
dass das CPS alle Anforderungen der Holz-
und Mdbelindustrie erfullt.

Werkzeug, Service, Absaughauben, Gleitku-
fen und Werkzeugeinstellsystem aus einer
Hand von LEUCO. Das sind Komponenten,
die zueinander passen. |lhr LEUCO Berater
informiert Sie. B

CUTTER POSITIONING SYSTEM

Dank dem Werkzeugknow-how von LEUCO
erfillt CPS die Anforderungen an ein Werk-
zeugeinstellsystem.

DIE NEUE LEUCO-VERSTELLEINHEIT - FLEXIBEL UND PRAZISE IN DIE ZUKUNFT

Der Vorteil liegt quasi in der Hand

In der Laminatbearbeitung gibt es bei der
horizontalen Profilierung je nach Profil- und
Anlagentyp zwei Verfahrensweisen. Ein Teil
der Hersteller stimmt Nutbreite und Feder-
starke auf 2 Motorpositionen auf einander
ab. Andere wiederum fiihren diese Bearbei-
tung auf nur einem Motor durch.

Speziell fiir die Bearbeitung auf nur einem
Motor, hat LEUCO eine Verstelleinheit fir
Profilwerkzeuge entwickelt. Sie ist in der
Lage, feinste Verstellungen im 1/100 mm
Bereich durchzufiihren.

Genauigkeit im 1/100 mm Bereich

Die in der FuBBbodenbranche geforderte
Planlaufgenauigkeit wird mit der neuen Ver-
stelleinheit bei jeder Verstellung erreicht.
Beim Profilwerkzeug treten im Laufe eines
Standweges gewdhnlich Abstumpfungen
an der Schneide auf. Mit Hilfe der neuen
Verstelleinheit kann das entstandene Delta
exakt korrigiert werden, und zwar im 1/100
mm Bereich. Gleiches gilt beispielsweise
auch bei der Umstellung auf einen anderen
Plattenhersteller und somit auf die Umstel-
lung auf ein anderes Tragermaterial. Dies
kann unter Umstanden ein verandertes Ver-
halten der Holzfasern mit sich bringen, das
die Nut- und Federstarke beeinflusst.

Verstellung in der Anlage

Die Verstellungen des Werkzeuges ist dank
der neuen Verstelleinheit direkt auf der An-
lage durchfiihrbar. Der groBe Vorteil liegt
quasi in der Hand - keine aufwendige Werk-
zeugdemontage notig.

Die neu entwickelte Druckeinleitung von
,oben”, siehe Bild, vereinfacht die Profileinstel-
lung des Werkzeuges erheblich. Wird zudem
eine LEUCO-Absaughaube verwendet, muss
nur der Deckel gedffnet werden um die Verstel-
lung durchzufiihren. Aufgrund dieser aufge-
zeigten Eigenschaften gewahrleistet die neue
Verstelleinheit in kirzester Zeit eine hochst
mogliche Profilprazision des Werksttickes.

Mehrfach einsetzbar

Ein weiterer Vorteil der neuen Verstellein-
heit ist, dass es sich um ein werkzeugunab-
héangiges System handelt. Somit kann die
Verstelleinheit nach dem Verbrauch eines
Werkzeugkorpers erneut mit einem neuen,
scharfen Werkzeugkorper eingesetzt wer-
den. Die Beschaffungskosten des Verstell-
systems sind daher auf mehrere Werkzeug-
korper verteilbar.

Unabhangig von der Werkzeugaufnahme
Ein weiterer Fokus bei der Konstruktion

der neuen Verstelleinheit, war die Kompa-
tibilitdt des Systems mit mehreren Werk-
zeugaufnahmen, wie es bei der kompletten
Fussbodenproduktpalette der Fall ist. So
kann beispielsweise ein und dieselbe Ver-
stelleinheit sowohl auf einer Hydrobuchse
als auch auf einem HSK-Hydrodehndorn
montiert werden. Mit dieser Verstelleinheit
bringt LEUCO ein unabhédngiges System
auf den Markt, bei dem der Kunde jedes
individuelle Profil auf Anlagen mit HSK-
bzw. Hydrobuchsenaufnahme produzieren
kann. ®

LEUCO-Verstelleinheit — Druckeinleitung von ,,oben”, der Vorteil liegt quasi in der Hand.

www.leuco.com
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SERVICE IN HERSTELLERQUALITAT

Werkzeuge auch nach der Instandsetzung wie neu

V

An Prazisionswerkzeuge fiir
die Ver-/ und Bearbeitung
von Holzwerkstoffen und
Massivholz werden heute
‘ héchste Anforderungen ge-
stellt. Immer unterschied-
lichere und schwieriger zu bearbeitende Werk-
stoffe erfordern echte High-Tech-Produkte als
Werkzeuge, jeweils zugeschnitten auf einen
individuellen Einsatzfall. Hoher Standweg und
beste Schnittgiite kdnnen nur durch moderns-
te Schneidstoffe und prazise Fertigungsme-
thoden mit engsten Toleranzen der Werkzeuge
umgesetzt werden. Die Herstellung solcher
Prazisionswerkzeuge ist eine Sache, doch was
passiert im bei einer Instandsetzung?
LEUCO schenkt diesem Service-Bereich
eine sehr hohe Bedeutung. Klares Ziel ist,

dass instand gesetzte Werkzeuge bezlglich
Qualitat und Standzeit dem Neuwerkzeug
ebenblrtig sind!

Erreicht wird diese ehrgeizige Vorgabe durch
Blindelungaller hierzu benétigten Ressourcen
an ausgewahlten Service-Standorten. Dort
konzentriert sich das gesamte Know-how um
die technisch hochwertigen Produktionsan-
lagen. Somit kann LEUCO weltweit optimale
Ergebnisse in punkto Schliffglite und Genau-
igkeit garantieren. Hier werden besonders auf
hohe Rundlaufgenauigkeit, sehr scharfe und
schartenfreie Schneikanten sowie eine opti-
male Wuchtglite geachtet. Das umfangreiche
Leistungsspektrum rund ums Werkzeug er-
streckt sich vom Profilieren, Scharfen, Aus-
wuchten, Voreinstellen bis hin zur Montage
und Vermessung von Satzwerkzeugen.

Zusammenfassung:
Die Grundpfeiler des exzellenten LEUCO Schérfservices sind:

e Scharf-Know-how bei den gut ausge-
bildeten LEUCO-Mitarbeitern

* Modernste High-Tech-Anlagen in den
firmeneigenen Service-Centern

e Verfligbarkeit der Werkzeuge durch
Termintreue beim Scharfen

¢ Globaler Abhol- und Zustelldienst mit
firmeneigenen Servicenetz auch in lhrer
Nahe

LEUCO - SERVICES

Strukturiertes Dienstleistungskonzept - vom Produktlieferanten zum Losungsanbieter

Bei den Marktfiihrern in der Werkzeugbranche
gibt es heute keinen reinen Werkzeugherstel-
ler mehr. Die Integration von Werkzeug, Sys-
temkomponenten und Dienstleistungen hin
zum Ldsungsanbieter gewinnt an Bedeutung.
LEUCO ist der Anbieter mit der pragnantes-
ten Komplettldsung fiir seine Kunden und
unterscheidet sich im Markt im Vergleich zu
vielen anderen Anbietern. Das LEUCO-Dienst-
leistungspaket umfasst im Wesentlichen vier
Stufen. Ziel des strukturierten Dienstleistungs-
konzeptes von LEUCO ist, gemeinsam mit dem
Kunden ein Optimum im Fertigungsprozess zu
ereichen.

,Guter Service
besteht
nicht darin
den Kunden
anzulacheln,

sondern
das Lacheln
des Kunden

zu gewinnen.

Genau das
mochten wir -
lhr Lacheln
gewinnen!“

Menstisistungsgrad | Services EEPORTING &
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WERKZEUDBEDLEITRARTE 1

Kundengrife | Customer Size

Schaérfservice und Instandhaltung

Die erste und natlrlich verbreitetste Stufe des Paketes ist die Instandsetzung der Mono-, Dia- und HW-Werkzeuge mit dazugehdrigem Logistikkonzept.
LEUCO Leasy & Konsignationslager

Das zweite Angebot aus dem LEUCO-Dienstleistungspaket befasst sich mit den Abrechnungsmodellen der Werkzeuge. Hierunter féllt beispielsweise die
Leasingabwicklung oder das Konsignationslager.

LEUCO Farbcodierung

Je nach Dienstleistungsbedarf des Kunden, kann er ferner aus dem LEUCO-Dienstleistungspaket eine Optimierung in seinen Produktionsprozessen in
Anspruch nehmen. Speziell durch die Visualisierung mit der Farbcodierung wird beim Kunden eine deutlich bessere Transparenz im Werkzeughandling
geschaffen.

LEUCO FIT

Komplettiert wird das Paket durch ,,LEUCO FIT“. Ziel von ,,LEUCO FIT" ist die Aufdeckung von Schwachstellen an der Maschine mit den einzelnen Peri-
pherien wie Spindel, Werkzeugaufnahme und Werkzeug. Damit werden Potenziale zur Fertigungsoptimierung deutlich. In der Praxis hei3t LEUCO FIT,
dass beim Kunden Audits durchgeflihrt werden, bei der die Maschinen und der Werkzeugeinsatz anhand eines klar definierten Priifkataloges von LEUCO-
Spezialisten abgenommen werden.

www.leuco.com
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AMORTISATION NACH WENIGEN WOCHEN

Gunstig statt billig: Prazisionsspannsysteme zahlen sich aus

Mit TRIBOS, SINO und PS 2000 bietet LEUCO
fr jeden Anwendungsfall das passende Prazi-
sionsspannmittel flir Schaftwerkzeuge.
Die Vorteile der Prazisionswerkzeuge gegen-
ber einem herkdmmlichen Spannzangenfutter
sind eindeutig: Bessere Rundlaufgenauigkeit
der Werkzeuge, geringere Restunwucht des
Gesamtsystems und geringere Vibrationen.
lhr Vorteil:
- Langere Standzeit der Werkzeuge
Aus Erfahrung kann von 20 - 30% ausgegan-
gen werden, teilweise wurde auch schon
eine annadhernde Verdoppelung erreicht.
- Bessere Bearbeitungsqualitat des Werk-
stiicks und geringerer Nacharbeitsaufwand

L

Bearbeitungsergebnis mit Kraftschrumpffutter
Tribos

- Geringere Wellenbildung an der Kante, bes-
sere Giite der Uberschnitte zwischen den
Schneiden

- Schonung von Spindel und Maschine

Die geringere Restunwucht schont Spindel und

Maschine — im Dauerbetrieb bei hohen Dreh-

zahlen entscheidend zur Vermeidung hoher

Folgekosten.

Die Vorteile von Prazisionsspannmitteln sind

eindeutig, aber rechtfertigt sich der Mehrpreis

gegeniber einem Spannzangenfutter? Die Be-
rechnung aus Anschaffungskosten verteilt auf

Standwege rechtfertigt den Mehrpreis, siehe

Grafik. =

Bearbeitungsergebnis mit Spannzange

Gesamtkosten

E 3

Anschaffungskosten

Fréaser 2
Friser 2

Fraser 1
Friser 1

Spannzange

e

SINO

Standweg

Werkzeuglaufzeit mit Prazsionsspannfutter SINO
Werkzeuglaufzeit mit Spannzange

Ein DIAMAX-Schaftfraser mit einer angenommen Standwegverlangerung von 25% durch die
Verwendung zahlt den Mehrpreis schon nach dem ersten aufgebrauchten Fraser zuriick. Nach
etwas mehr als 2 Frasern ist der gesamte Anschaffungspreis kompensiert - Amortisation nach

wenigen Wochen!

DIE NEUE GENERATION DER LEUCO DIAMANT- SCHAFTFRASER

Ein Uberblick

Der neue DIAMAX - Formatieren mit DIA
fiir alle

Vor 20 Jahren von LEUCO erfolgreich im
Markt eingearbeitet, prasentiert sich der
Klassiker jetzt neu: Der neue DIAMAX kom-
biniert alte Starken mit neuen Konstruk-
tions- und Fertigungsmethoden.
Herausgekommen ist ein Produkt, das den
Namen , neuer DIAMAX" verdient. Was ha-
ben Sie davon?

LEUCO

DIAMAX

Sein neu gestalteter Grundkorper verleihtihm
eine hohere Steifigkeit, parallel dazu wurden
Kanten in der Aul3enform vermieden.

Der Effekt: Geringere Vibrationen und ge-
ringere Gerduschentwicklung.

Parallel dazu sind alle Schneiden in be-
wahrter LEUCO Qualitat mit 2 Freiwinkeln
feinbearbeitet.

Das Ergebnis: Der neue DIAMAX bringt bes-
te Schnittergebnisse zum gtinstigen Preis.

Vom Guten zum Besseren -

die Hochleistungsschaftfraser Z3

Die LEUCO Hochleistungsschaftfraser Z3
haben viele Anwender U(berzeugt. Beste
Schnittqualitat bei hohen Vorschiiben sind

www.leuco.com

die beste Voraussetzung fuir die CNC Bearbei-
tung in Industrie und gehobenem Handwerk.

Wo Gutes ist bleibt doch noch Raum fiir

Besseres:

- Optimierte Schneidenanordnung
Geringere Uberschnitte zwischen den
Schneiden und verbesserter Abfluss der
Spane, dadurch geringere Gefahr der
Schadigung der Schnittkante durch Flug-
spane, geringere Abnutzung der Schnei-
den durch Doppelzerspanung der Spéne.
lhr Nutzen: Beste Schnittqualitat bei ho-
hem Zerspanungsvolumen uber einen
langen Standweg

weniger Uberschnitte, groRere Bereiche voll Z3

- Verlangerter Bereich mit ziehendem Schnitt
Angepasste Werkzeuge fiir grol3e Materi-
aldicken, Gutkante auch bei grof3en Pro-
filen immer im ziehenden Bereich, mehr-
fach nachstellbar.
lhr Nutzen: Langer Standweg bei redu-
zierten Kosten

- Optimierte Gestaltung der Basischneiden
Stabile Basischneide Uber Mitte mit guter
Ausspanung fir Nutfrasarbeiten.

Ilhr Nutzen: Keine Stopfen der Spane, kei-
ne Gefahr der Beschadigung der Schnei-
den beim Nutfrasen

25 fiir hochste Vorschiibe und lange Stand-
wege

Basierend auf den erfolgreichen Hochleis-
tungs-Z3- Frasern ist aus einer gemein-
schaftlichen Entwicklung mit Anwendern
eine High End Variante in Z5 entstanden.
Bei hohen Vorschiben und kleinen Durch-
messern in Verbindung mit héchsten Anfor-
derungen an Schnittqualitdt und Standzeit
setzen die Fraser Mal3stabe.

Gefahr der Aushiiiche
bei starken Radien

Bisher

Gutkante immer im
nach unten Zehanden
Bereich, auch bei
grefen Profilen

MEglichkeit mehrfach
nachzustellan

Meu

LEUCO
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DIE LOSUNG DES UNLOSBAREN
Der LEUCO-VHW-Hochleistungs-Diibelbohrer

Optimierungskriterien fir Bohrer waren bis-
her vor allem die Verbesserung der Schnitt-
gute in beschichteten Decklagen und die
Verbesserung der Standzeit. Auf dieser Ba-
sis sind High-Tech Produkte entstanden mit
negativen oder runden Vorschneiden und
einem Feinkorn-Hartmetall als Schneid-
stoff.

Mit zunehmendem Materialmix und wei-
terer Erhéhung der Taktleistung kommen
neue Aspekte in den Mittelpunkt: Schnitt-
druck und Bohrleistung.

Die Losung fir diese Aufgabenstellungen:
Der LEUCO VHW-Hochleistungsdubelbohrer

DIE EIGENSCHAFTEN

Patentierte Bohrspitze

Grundkarper in VHW-
Ausflbrung

Optimierte Spannuten

Spirale mit Rckenflhrung

Die Eigenschaften des LEUCO-VHW-Hoch-
leistungs-Diibelbohrers

VHW-Hochleistungs-

Standard-Bohrer

Vergleichsbilder Bohrung Leichtbauplatten

Vergleichsbohrung in Verbundmaterial mit Stan-
dardbohrer (links) und VHW-Hochleistungsbohrer
(rechts). Beim Standardbohrer sieht man das ein-
gedrlickte Material der Oberflache im Bohrloch.
Der VHW-Bohrer zerspant das Material.

Patentierte Bohrspitze

Die patentierte Bohrspitze sorgt fur leichtes
Bohren. Wo andere Bohrer nur noch dri-
cken und das Material eher zerquetschen
schneidet der LEUCO-VHW-Hochleistungs-
bohrer noch. Eindrucksvoll lasst sich das
am Vergleich der Vorschubskraft mit einem
herkémmlichen Dibelbohrer sehen. Faktor
4 bis 6 liegen dazwischen. Auch die Erwar-
mung von Bohrer und Material ist deutlich
geringer, bei Mineralverbundwerkstoffen
ist diese nur halb so groR.

FPY: Standard- Diibelbohrer
Mineral-Verbund: Standard- Diibelbohrer

700 N

= = FPY: VHW- Hochleistungsbohrer
== lineral-Verbund: VHW- Hochleistungshohrer

600 N

500 N

400 N

300N

Veorschubskraft

200 N

100 N

ON - .
0fs 02s

-100 N

04s 06s

08s 1s 1.2s

Grundkorper in VHW-Ausfithrung

Der Grundkorper des Bohrers ist durchge-
hend aus Feinkorn-Hartmetall.

Der Nutzen: Hohe Steifigkeit des Bohrers und
optimale Kompensation von Vibrationen.

Optimierte Spannuten

Der Ubergang der Kopfschneide in die Span-
nut und die Gestaltung der Spannut sorgen fir
verbesserten Spane-Abtransport. Damit wer-
den auch tiefe Bohrungen bei hohen Vorschii-
ben méglich, ohne dass der Bohrer stopft.

Spirale mit Riickenfiihrung

Die Spirale des Bohrers hat eine durchge-
hende Riickenfiihrung — d.h. der AuRendurch-
messer der Spitze und des Grundkérpers
sind gleich. Das bringt auch bei tiefen Boh-
rungen, losen Mittellagen und Verbund-
werkstoffen eine perfekte Fluhrung des
Bohrers. Der Bohrer verlauft nicht und Aus-
briiche beim Riickhub werden vermieden.

PERFEKTE LOSUNG FUR SCHWIERIGE
EINSATZFALLE

Bohrt, wo andere nur noch driicken

Durch den geringern Schnittdruck ist der
Bohrer bestens geeignet fiir alle Materi-
alien mit einer leichten Mittellage, also
z.B. fliir Verbundplatten, Leichtbauplatten
und Leichtfaserplatten. Abplatzungen an
der Decklagen- Unterseite gibt es dadurch
nicht, weiche Mittellagen werden zerspant
und aus dem Bohrloch geférdert anstatt zer-
quetscht und an den Lochrand gedriickt.
Auch bei Sacklochbohrungen bis nahe an den
Austritt ist die Gefahr des Ausbeulens an der
Unterseite damit gebannt. Fir viele Anwen-
dungen ist der Bohrer deshalb auch universell
far Sackloch- und Durchgangsbohrungen ge-
eignet.

Vergleich Vorschubkraft

Behalt einen kiihlen Kopf, wo andere hei
laufen

Durch den leichten Schnitt ist die Temperatu-
rentwicklung und Bohrleistung in allen harten
Materialien bestens. Mineralverbundwerk-
stoffe (Corian u.A.), Trespa, technische Lami-
nate sind ein idealer Einsatzfall, auch in Plexi-
glas werden sehr gute Ergebnisse erzielt.
Einer unserer Pilotkunden konnte in diesen
Materialien beeindruckende Verbesserungen
erzielen. Wahrend ein Standard-Durchgangs-
bohrer nach 300 — 400 Bohrungen starke Aus-
briiche an der Unterseite brachte, ist der neue
Bohrer nach 15.000 (!!!) Bohrungen immer
noch im Einsatz.

Ein anderer Kunde konnte beim Einsatz in
technischen Laminaten die Qualitat der
Bohrlochkante deutlich verbessern und da-
mit ein Nachfrasen eliminieren.

FPY: VHW-
Hochleistungsbohrer

FPY: Standard-
Diibelbohrer

Corian: VHW-

Tiefe Locher - lose Mittellagen
Frés-Bohrspitze, Ruckenfiihrung, Spannuten
und VHW-Grundkorper machen den Bohrer
auch zum idealen Werkzeug flir tiefe Locher
und stirnseitiges Bohren mit hohen Vorschi-
ben. Der Bohrer verlauft nicht und die Spane
werden sicher nach aul3en gebracht.

Der LEUCO VHW-Hochleistungsbohrer er-
ganzt die LEUCO Bohrerfamilie ideal. Er ist
die perfekte Losung fiir alle Aufgabenstel-
lungen, bei denen es auf eine Reduktion des
Schnittdrucks und der Temperaturentwick-
lung ankommt. =

Corian: Standard-
Diibelbohrer

[ 20°C

40 C

60° C 80°C 100° C 1200 C

Vergleich Temperaturverlauf

www.leuco.com
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MAKING MORE OUT OF WOOD

Schweizer Berge auf der 5-Achsmaschine

Mehr machen aus Holz — dafiir stehen mo-
derne Bearbeitungsverfahren wie die 5-
Achs-CNC-Technik fir Freiformteile. Jetzt
noch das passende Werkzeugsystem und
los geht’s!

Ob im Treppenbau, Formenbau, Ladenbau
oder aber auch im Objektmdbelbereich er-
geben sich ganz neue Gestaltungsmaoglich-
keiten. Das Ganze noch duBBerst 6konomisch
herstellbar — ein Grund mehr sich mit der Sa-
che intensiver auseinander zu setzen.

Wirtschaftliche Herstellung bedeutet aber
auch flexible und ebenso wirtschaftliche
Werkzeugsysteme einzusetzen. Mit dem
Kugelkopf-Messerkopf, den Spannsysteme-
Baukasten erganzt durch Bohrer und Schaft-
fraser, alles aus dem LEUCO-Sortiment,

haben wir fir Sie ein leistungsstarkes Werk-
zeugpaket zusammengestellt.

N

Freie Moglichkeiten fiir freie Formen — auch wenn es mal ein ,Schweizer Berg” sein sollte!

<@¢—— Der LEUCO Kugelkopf- Messerkopf

Bestens geeignet zur Bearbeitung grofl3er
Konturen und fiir ein hohes Abtragsvolu-
men, mit optimierter Schneidenanordnung
fiir eine bessere Zerspanung. Einfache Aus-
tausch- Profilmesser sichern Wirtschaftlich-
keit und Verfligbarkeit.

LEUCO Spannsysteme- Baukasten
LEUCO Spannsysteme haben durch Ihre
schlanke Bauform eine optimale Stérkon-
tur und erlauben auch die Bearbeitung an
schwer zuganglichen Stellen. Durch die
Kombination mit Verlangerungen sind prak-
tisch keine Grenzen gesetzt — und das bei
geringen Kosten. Teure Sonderwerkzeuge
oder Sonderaufnahmen kénnen vermieden
werden.

Perfekt ergénzt werden diese Systeme durch
Bohrer und Schaftfraser in Diamant oder
Hartmetall. ®

LEUCO NON-WOOD TOUR

Mixverstandnis

Dem gestaltenden Holzfachmann aus dem
Innenausbau sowie der M6ébel und Kichen-
branche, stehen auf der Materialseite fast
unbegrenzte Maoglichkeiten offen - das
Know-how im Umgang mit unterschied-
lichsten Werkstoffen vorausgesetzt.
Composites, Faserverbundwerkstoffe, har-
te Materialien wie Corian oder Trespa und
gehoren neben Standardmaterialien immer
mehr zu ihrem Werkstoffportfolio. In der
Bearbeitung von Bau und Plattenwerkstof-
fen spielen CFK, GFK, Titan und Alumini-
umlegierungen in vielfaltiger Kombination
aus dem Bereich des Automotive-/ sowie
Aircraft-Sektor immer mehr eine entschei-
dende Rolle.

Fachwissen ist unentbehrlich. Die Vielfalt
der im Mobel- und Innenausbau verwende-
ten Materialien verlangt entsprechend breite
Fachkenntnisse bei der Konstruktion und der
Bearbeitung. So gilt es, die spezifischen Pro-
dukteigenschaften zu berlcksichtigen und in

s AAA x _

| i LY !
FR~ WO KO WFFL (e
= ‘ ko 9 &
Ko ¥

TR-FL: Gruppenzatinung G7.pos | neg

Schema pos-neg Sage

www.leuco.com

die entsprechenden Werkzeugkonzepte zu
integrieren.

Die herkbmmlichen Werkzeugkonzepte kon-
nen in punkto Qualitdt und Leistung den
Anspriichen nicht standhalten. Dem tragen
wir Rechnung; auf unserer NonWood Tour
zeigen wir lhnen eine gezielte Auswahl an
Werkzeugen mit spezifischen Eigenschaften
zum Bearbeiten von Nicht-Holz-Materialien.

G5 Sage: Der hartmetall-bestlickte Alleskon-
ner fur den Profi, im Tiren und Fensterbau.
Die Formatsdge schneidet hartnackigste Pro-
file und Platten aus Holz, Kunststoff, Kombina-
tions- und Leichtbauwerkstoffen, ausriss- und
riefenfrei. Extrem niedriges Schwingungs-
verhalten, minimaler Schnittdruck, eine diin-
ne Schnittbreite und ein deutlich reduzierter
Larmpegel, zeichnen diese Sage aus.

Positiv Negativ Séage: Die Qualitatssage fir
Mineral- und Faserverbundwerkstoffe.

lhr Vorteil auf einen Blick:

Reduzierte Zahnezahl fir den Vorschnitt,
mit positivem Spanwinkel fir geringe
Schnittkraft. Erhohte Zahnezahl fir den
Fertigschnitt mit negativem Spanwinkel.
Durch den schélenden Schnitt wird eine
sehr glatte Flache mit ausgezeichneter
Rauhtiefe erzeugt.

oben: sauberer Schnitt mit pos-neg Ségeblatt
unten: Schnitt mit Standard-Sageblatt

HW-Sonderschaftfraser: Zum Schruppen
und Vorschlichten von Platten und Form-
teilen aus Acryl, Carbon, PMMA, Sand-
wichmaterialien,  Aluminiumlegierungen,
GFK/CFK, verstarkte Schaumwerkstoffe auf
allen herkémmlichen BAZ's.

Diamant-Schaftfraser in Standard und Son-
derausfiihrung eignen sich nicht nur als
Hochleistungsfraser fiir Format und Trenn-
schnitte in rohen, melaminharz- und papier-
beschichteten, HPL-belegten und furnierten
Holzwerkstoffen. Sonder sind auch ein zu-
verlassiger Partner fiir, das Finishing und
Fligen von Problemwerkstoffen wie Acryl-
und Epoxidharzen, Thermoplasten, faserver-
starkten Kunstoffen, GFK und CFK.

Und nichtzu vergessen ist unser VHW-Diibel-
bohrer mit patentierter Bohrspitze. Mit der
extrem aggressiven Schneide frisst sich die-
ser Bohrer selbst in harteste Materialien und
bietet genauso ausgezeichnete Ergebnisse
bei Mineral-Verbundwerkstoffe, technische
Laminate und auch Plexiglas. Unerwlinschte
Abplatzungen an Decklagen und an der Un-
terseite gehoren der Vergangenheit an.

Haben wir Ihr Interesse geweckt?

Gerne testen wir auch |hr Material in un-
serer Versuchswerkstatt. Fragen Sie unsere
Spezialisten auf unserem Messestand.

NonWood - Nicht-Holzmaterialien erfordern
Werkzeuge mit spezifischen Eigenschaften

LEUCO
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NEUES VOM ERFINDER DER DUPLOVIT- SAGE

Leistungsschub fur die Tischkreissage

Die Tischkreissdage hat auch im Zeitalter von
CNC Bearbeitungszentren und horizontalen
Plattenaufteilsdgen ihre Bedeutung nicht
verloren und ist vom kleinsten Handwerks-
betrieb bis zum hoch automatisierten In-
dustrieproduktionen zu finden.

Bereits nach kurzer Zeit am Markt ist heute
das Tischkreissageblatt ,,G5” das Synonym
fir feine Schnitte. 2 neue Programmreihen
komplettieren jetzt das Angebot fir Tisch-
kreissagen:

Die XT- Edition und die neuen Diamant-For-
matkreissdgeblatter

XT- Edition: Langere Standzeit mit konstant
hoher Qualitat

IUEO

Xi=@celitiomn

Die XT-Edition vereint die Erfahrungen mit
Schneidstoffen und Zahnformen der belieb-
testen Formatsagen, kombiniert mit dem
neuen gerausch- und vibrationsgedampften
Blattaufbau.

G6

W -
o hrN

Die Formatsdge fur Fertigschnitte von be-
schichteten Platten in Verbindung mit einer
Vorritzsage. Langere Standzeit durch hohere
Zahl an Qualitatsschneiden, geringere Schnitt-
kraftaufnahme und geringere Vibrationsnei-
gung durch asymmetrische Gruppenzahnung.

WSA —

Die Feinschnittsdge fiir den universellen Ein-
satz. Zusatzlich zur Wechselverzahnung ha-
ben die Schneiden eine schrag geschliffene
Brust zur Verbesserung der Schnittqualitat.

TR-DD

Die ,neue Duplovit”- mit Trapez-Duplovit-
Duplovit Verzahnung bringt erstmalig den
High End Schneidstoff HLBOARD 03 auf
die Hohlzahnsagen. In Verbindung mit der
Gruppenverzahnung (mehr Qualitatsschnei-
den) ist ein Leistungssprung moglich, bis zu
einer Verdoppelung der Standzeit.

DIAREX Formatsagen G6 und Hohl-
riicken fiir lange Standzeiten

Lange Standzeit im Dauereinsatz, ein Fall
fiir die DIAREX Formatkreissageblatter.

2 neue Versionen setzen die Entwicklungen
aus dem Hartmetall-Sagenbereich konse-
quent auf den Schneidstoff Diamant um:

Die DIAREX G6

Die DIAREX Formatsage fiir beschichtete
Platten. Folgt direkt ihrem ,G6"-Vorbild in
Hartmetall (siehe oben): Langere Standzeit,
bessere Schnittqualitat, geringere Schnitt-
kraft.

Die DIAREX HR

Die DIAREX- Sdage mit Hohlrlickengeomet-
rie. Schneiden (fast) wie mit einer HW-
Duplovit-Sage, dafur aber mit sehr langer
Standzeit durch die PKD- Schneiden. &

Die Hohlrlicken-Diarex-Sage

DIE NEUE GENERATION DER FORMAT-KREISSAGEBLATTER

Reduzierung der Larmemission und Vibration

Durch die neue Regelung in der Holzbear-
beitung sind die Hersteller von Maschinen
und Werkzeugen verpflichtet die Larm- bzw.
Schallemission deutlich zu reduzieren. LEU-
CO, als erfahrener Hersteller von Kreissage-
blattern, hat sich seit Jahren den Herausfor-
derungen gestellt um maoglichst larmarme
Ségen zu entwickeln!

Obwohl der aktuelle Trend zu einem modernen
Design geht, bietet LEUCO dem Anwender
eine eher sehr technische, aber qualitativ
hochwertige Lésung an

LEUCO wahlte einen Losungsweg, der liber
die Optimierung der geometrischen Form
von Spanrdumen und Zahnform zum Erfolg
flihrte. Zugegeben sehr klassisch, aber du-
Berst effektiv.

Andere Hersteller setzen bei der Larmre-
duzierung auf die Einfiihrung von Laser ge-
schnittenen Ornamenten kombiniert mit
Kunststofffillungen. Auch diese Losungen
sind technisch begriindet, dienen aber mehr
der Umsetzung eines gewissen Modetrends.

Vorgehensweise bei LEUCO

Als erstes wurde die Anzahl, Lage und Design
der Laserornamente auf dem Korper des
Blattes verandert. Diese sind verantwortlich
fiir die Ausbreitung von Schwingungswellen
auf der Oberflache des Sagenblattes und so-
mit mal3geblich fiir die Larmamplitude.

Im zweiten Schritt wurden zusatzliche Deh-
nungsschlitze an die Peripherie (Sdgenum-
fang) angebracht, was eine weitere Schalle-
mission zur Folge hatte. Grund hierfirist die
Storung der aerodynamischen Turbulenzen
in den Spanrdaumen.

Vorteile der L6sung von LEUCO

Die Lésung von LEUCO erhéht den Damp-
fungsgrad. Dieser Ansatz erfordert keine
Fillung mit Kunststoffmaterialien oder
Ahnlichem, was zudem schwer umzusetzen

Amplitude

ldling noise

Conventional

Die Lésung reduziert
im Wesentlichen den
Gerauschpegel im

Einsatz

ist und ihren Ursprung aus der Petrochemie
begriindet.

Ein weiterer Vorteil der LEUCO-LGsung liegt
in der Nachhaltigkeit. Selbst nach mehre-
ren Reinigungen und Instandsetzungen be-
halten unsere Blatter ihre urspriinglichen
Eigenschaften. Kunststofffillungen laufen
dagegen Gefahr von Zeit zu Zeit zu ver-
schwinden oder heraus zu brechen.

Mit dieser sehr effektiven Losung und dem
neuen Design der Schlitze, tragt LEUCO er-
heblich zur Reduzierung der Larmemission
und Vibration beim Sageprozess, sowohlim
Leerlauf als auch im Schnitt bei.
Vibrationsarme S&agen weisen eine hohe
Schnittqualitat auf und halten léanger, d.h.
der Standweg erhoht sich. Dieser Effekt
wird zudem durch den Einsatz einer neu-
en Hartmetall-Schneidstoffsorte bei dieser
neuen Sagengeneration verstarkt.

Das neue LEUCO Formatsageblattpro-
gramm enthalt lagerhaltig die gangigsten
Abmessungen und kann somit sofort auch
lhre Bedirfnisse zufriedenstellen! ®

Damping

NEWY LELICO

Competition (with silizon)

|

Comgetition [silicon remaved)

Al

s

www.leuco.com
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NEUE MASSSTABE BEI HOLZOPTIMIERUNG UND RESSOURCENSCHONUNG

LEUCO Dinnschnitt-Kreissageblatter

Bei der Herstellung von Parkett, Metersta-
ben oder auch in der 3-Schichtplatten-Ferti-
gung hat die Ausbeute hochwertiger Holzer
oberste Prioritat. Je nach Sagensatz bedeu-
tet eine Schneidbreitenreduzierung um we-
nige Zehntel bereits eine zusatzlich Lamelle
und damit eine hohere Holzausbeute.

Die neue Diinnschnitt-Kreissageblatt-Gene-
ration von LEUCO stellt sich diesen Heraus-
forderungen.

Sie bietet hohe Prozesssicherheit und Pro-
duktivitdt durch geringe Gefahr des Ver-
laufens. Weniger Holzverschnitt und diinne
Schnittfugen bedeuten niedrigere Kosten
und optimierte Holzausbeute, Faktoren, die
sowohl aus wirtschaftlicher Sicht als auch
aus Umweltsicht zunehmend an Bedeutung
gewinnen.

Exakte und maBhaltige Schnitte minimieren
den Versatz wodurch weniger Nacharbeit
anfallt und somit sowohl Zeitaufwand als
auch Kosten insbesondere beim Schleifen
reduziert werden.

Die hochwertige Fertigung des Dinnschnitt-
Kreissageblatts verhindert auch bei extrem
dinnen Schnittbreiten und Stammblatt-
starken ein Flattern des Kreissageblatts im
Einsatz. Deshalb kann beispielsweise bei der
Decklamellenfertigung fiir die Parketther-

3-Schichtplatte aufgetrennt mit LEUCO Diinn-
schnitt-Kreissageblatter

3-Schicht-Parkett: Decklamelle und Mittellage
aufgetrennt mit LEUCO Duinnschnitt-Kreis-
sageblatter

LEUCO Diinnschnitt-Kreisségeblatt-Satz
zum Auftrennen von Friesen bis 130 mm
Holzbreite

stellung auch die oberste Lamelle
verwendet werden ohne Extra-Auf-
wand beim Schleifen.

Die LEUCO Diuinnschnitt-Kreissageblatter
sind auf Wunsch mit Oxytop-Beschichtung
des Stammblatts zur Reduzierung der Rei-
bung und der Harzablagerung erhaltlich.

Mit den LEUCO Duinnschnitt-Kreissageblat-
tern sind Sie 3-fach gerliistet: Sie produzie-
ren wirtschaftlich, schnell und ressourcen-
schonend.

Weitere Informationen finden Sie im Dinn-
schnitt-Kreisségeblatter Prospekt (ldent-
No. 839240). m

SONDERMESSERKOPFE VON LEUCO

Nichts ist unmoglich

Das teuerste Werkzeug muss nicht immer
das beste Werkzeug fir den Kunden sein.
Ziel von LEUCO ist, dass der Kunde das
BESTE Werkzeug bekommt. Ein intensiver
Dialog und intensive Beratung des Kunden
ist deshalb fiir LEUCO wichtig. Dieser Di-
alog ist fir LEUCO auch Ansporn, standig
an Werkzeug-Optimierungen und -Neuent-
wicklungen zu arbeiten.

Das beste Werkzeug im Bereich Hartmetall
(HW)-Messerkopfe ist genau auf die individu-
ellen AnforderungendesKunden abgestimmt.
LEUCO bietet aus diesem Grund eine Vielfalt
an Messerspannungen, abgestimmt auf die
unterschiedlichsten Einsatzbedingungen.

Egal, ob auf CNC Stationdarmaschinen, Kehl-
maschinen, Doppelendprofilern oder Tisch-
frasen profiliert wird: LEUCO bietet fur jeden

Einsatzfall die passende Spannung: Radial-,
Tangential-, Direkt- und die neue UltraPro-
filer-Spannung!

Faktoren wie das zu bearbeitende Material,
maschinenseitig begrenzte Werkzeugdurch-
messer, Werkzeuggewicht, Einsatzdaten wie
Vorschub und Drehzahl bestimmen die Aus-
legung der Werkzeuge mit der passenden
Messerspannung fiir beste Schnittglite.

Alle Spannungen sind im Satzwerkzeug, z.B.
bei der Turenfertigung auf CNC-Stationar-
maschinen, kombinierbar. Nichts istunmég-
lich — der beste Messerkopf durch Beratung
und Spannungsvielfalt. ®

Die Direktspannung ist eine einfache und
flexible Spannung. Die Profilmesser werden
direkt mit dem Grundkorper verschraubt.
Es werden keine Druckbacken bendtigt,
das Handling ist einfach. Es kdnnen groRRe
Achswinkel fir ziehende Schnitte realisiert
werden, je nach Einsatzfall.

Die Radialspannung wird vor allem bei
grof3en Profiltiefen  eingesetzt. = Durch
die tiefen Spanrdume wird ein grolRes
Zerspanungsvolumen bewaltigt.

Die Tangentialspannung eignet sich aufgrund
ihrer Geometrie flir Bohrungswerkzeuge mit
einem geringen Werkzeugdurchmesser. Sind

auf CNC-Maschinen alle Werkzeugplatze
belegt, dann sind Werkzeuge mit kleinen
Durchmessern umso wichtiger. Durch die
kompakte Bauform entsteht bei Werkzeugen
mit Tangentialspannung nur eine geringe
Gerauschentwicklung.

Die UltraProfiler-Spannung ist der Allrounder.
Je nach Anwendung des Kunden wird die
Schneidengeometrie individuell ausgelegt.
Grol3e Span-und Achswinkel kdnnen realisiert
werden.DerSpannkeilistdem Profilangepasst.
Er wirkt beim Profilieren von Massivholzern
als Spanbrecher und reduziert damit die
Vorspaltung. Die Profilplatten zentrieren sich
sowohl in radialer als auch in axialer Richtung
automatisch. Anschlagsschrauben entfallen,
diev. a. bei komplexen Satzwerkzeugen immer
zu erhohtem Handlingsaufwand fihrten.

www.leuco.com
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HOBELN MIT STANDARDMESSERN

Automatische Positionierung

Der neue LEUCO Autoplan Hobelmesserkopf
ist der erste durchmesserkonstante Messer-
kopf, der beim Messerwechsel eine automa-
tische Positionierung bietet, bei der Standard-
Streifenhobelmesser zum Einsatz kommen.

Das ist neu:

Bisher war die automatische Messerpositi-
onierung bei Werkzeuglésungen nur durch
den Einsatz von spezifischen und meist
teuren Sondermessern maoglich. Dies bleibt

dem Kunden nun erspart. Ungenaue Ein-
stelllehren und hoher Handlingsaufwand
gehoren der Vergangenheit an. Der Einsatz
der kostenglinstigen Standard- Streifen-
hobelmesser macht den LEUCO Autoplan
Messerkopf zu einem &uflerst wirtschaft-
lichen System.

Das optimales Umfeld:

Die Spanraume sind fiir ein grol3es Zerspa-

nungsvolumen bei sehr geringem Schnitt-
druck ausgelegt. Dadurch

kann der Autoplan Messer-
kopf bei kleineren Hobel- und
Kehlmaschinen mit eher leis-
tungsschwachen Motoren ein-
gesetzt werden.

Standweg x 10

Neben den wirtschaftlichen
Vorteilen (iberzeugt der Auto-
plan Hobelmesserkopf durch
seine  Ressourcenschonung.
Haufig wird bei herkdmmlichen
Werkzeugsystemen mit WEN-
DEmessern gearbeitet, die be-
reits nach zwei bis vier Stand-

Der LEUCO Autoplan-Messerkopf

wegen aufgebraucht sind. Die
STREIFENHOBELmesser beim

Handhabung der Streifenhobelmesser

Autoplan Messerkopf kdnnen bis zu 40mal
nachgescharft werden, bevor sie durch
Neue ersetzt werden miissen.

Auf den Punkt gebracht: der LEUCO Auto-
plan Messerkopf liberzeugt durch einfaches
Handling, gute Schnittqualitat und niedrige
Betriebskosten.

finden Sie im

Weitere Informationen

Autoplan Messerkopf Prospekt (ldent-No.
839200) m

T

Ay
1 b it -l i
Mit dem LEUCO Autoplan Messerkopf konnen
Weich- und Harthdélzer gehobelt werden

SCHNELLER MESSERWECHSEL

LEUCO Quicklock Hydro-Hobel-Messerkopf

Wer auf Kehlmaschinen und Hochleistungs-
Hobelmaschinen mit Vorschubgeschwindig-
keiten bis zu 300 m/min hobelt, fiir den spielt

B
e

Einfaches Handling und optimale Wuchtglite
durch Nummerierung von Druckleiste und
entsprechendem Spanraum

der Faktor Zeit eine groRRe
Rolle. Zeitverlust ent-
steht vor allem durch
den Werkzeugwech-
sel. Hier kommt es
auf jede Minute an.
Mit dem neuen
LEUCO AQuicklock
Hydro-Hobel-
Messerkopf ver-
liert das Thema
(Rist-) Zeit an
Bedeutung.

Die Messersindam
Ricken verzahnt und
konnen somit exakt
und schnell ohne Einstel-
lehren positioniert werden.
Die jeweilige Druckleiste und der
entsprechende Spanraum sind num-
meriert, so dass nichts vertauscht werden
kann. Dadurch wird eine optimale Wuchtgu-
te erreicht, was bei den enormen Vorschuben
und den zum Teil sehr schweren Werkzeugen
unabdingbar ist, um eine exzellente Schnitt-
qualitat zu erzeugen. Gleichzeitig wirkt sich
sie hohe Wuchtglte schonend auf Maschinen-
spindel und -lager aus.

Die Messerspannung erfolgt tiber Druckein-
leitung, wobei alle Messer gleichzeitig
gespannt werden. Dadurch kann sich der
hochwertig verarbeitete Grundkorper aus
hochfestem Werkzeugstahl beim Spannen
der Messer nicht verziehen.

Flinker
Messerwechsel
dank dem
Schnellspannsystem

Im Hochleistungsbereich gilt wie in der Formel
1: der Schnellste macht das Rennen. Werden
auch Sie schneller mit kiirzeren ,Boxenst-
ops” durch schnellen Messerwechsel mit
hoher Wuchtglite !

Weitere Informationen finden Sie im
Quicklock Hydro-Hobel-Messerkopf
Prospekt (Ident-No. 839225). m

LEUCO Quicklock

Hydro- Hobel-
Messerkopf

www.leuco.com
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RESSOURCENSCHONUNG UND WIRTSCHAFTLICHKEIT
Die neue Wendeplatte LEUCO EcoKnife

Das EcoKnife passt in alle gangigen
Messerkopfe und wird zum Flgen von
Holzwerkstoffen und Massivholz verwendet

Der Gedanke, die verbleibenden

Ressourcen nach Moglichkeit

zu schonen, gewinnt zu-

nehmend an Bedeutung

— natdrlich unter dem

Aspekt der Verhéltnis-

mafigkeit zwischen
Kosten und Leistung.

Ressourcenschonung

heil3t in unserer Bran-

che, Rohstoffe so spar-

sam wie maoglich bei

der Herstellung der

Werkzeuge einzusetzen.

Wolfram und Kobalt

dienen als Rohstoffe fir

Hartmetall, das wieder-

um Basis flir unsere Wen-

deplatten ist.
Mit der neuen Wendeplatte ,Eco-
Knife” hat LEUCO einen neuen Weg be-

schritten: Hartmetall wird nur dort einge-

setzt, wo es bendtigt wird, namlich an der
Schneide.

Bereiche, ohne tragende oder die Festigkeit
bestimmende Funktion, wurden hinsicht-
lich des Materialeinsatzes minimiert. Der
Rohstoffeinsatz bei der Herstellung konnte
somit im Vergleich zu einer Standard-Wen-
deplatte deutlich reduziert werden.

Das LEUCO EcoKnife passt in alle gangigen
Messerkopfe und wird zum Fligen von Holz-
werkstoffen und Massivholz verwendet. Es
zeichnet sich durch hohe Biegebruchfes-
tigkeit und Harte aus. Diese Eigenschaft
minimiert die Gefahr von Ausbriichen und
ermoglicht lange Standwege.

Ressourcenschonung und Wirtschaftlich-
keit - Gegensatze, die nicht langer unver-
einbar sind.

Weitere Informationen finden Sie im Eco-
Knife Prospekt (Ident-No. 839228). m

Das neue EcoKnife
von LEUCO

I I 1
P

FurdasEcoKnifewirdwenigerHartmetallpulver
benotigt. Links: Hartmetalleinsatz Standard-
Wendeplatte. Rechts: Hartmetalleinsatz
EcoKnife

LEUCO SCHNEIDSTOFFKOMPETENZ

Hartmetall ist nicht gleich Hartmetall

Biegebruchfestigkeit oder
VerschleiRRfestigkeit

Aus physikalischen Griinden nimmt mit stei-
gender VerschleiR3festigkeit des Schneid-
stoffes die Biegebruchfestigkeit ab. Die
Schneidstoffe werden mit zunehmender
Harte “sproder”. Umgekehrt sind weni-
ger harte Schneidstoffe “zah-elastischer”.
Beides sind Eigenschaften, die sich je nach
Anwendung mehr oderwenigerglinstig aus-
wirken. Polykristlliner Diamant als einer der
hértesten und verschleiR3festesten Schneid-
stoffe ist zugleich einer der sprodesten. Bei
StoReinwirkung bricht der Schneidstoff
schnell. Hochleistungsschnellstahl (HSS)

Zusammensetzung von Hartmetall — das Ver-
haltnis Cobalt : Wolframcarbid und die jewei-
lige KorngroRe variieren je Hartmetallsorte.

www.leuco.com

ist einer der weichsten Schneidstoffe, wi-
derstandsfahiger bei StoReinwirkung, je-
doch ist die Schneide auch schnell wieder
stumpf. In Tests mit Plattenaufteil-Sageblat-
tern haben wir mit einem diamantbesttck-
ten Ségeblatt einen Standweg von 500 km
erzielt, was ca. der Strecke von Berlin bis
Frankfurt entspricht. Unter gleichen Bedin-
gungen erreichten wir mit einem Hartmetall
(HW) bestiickten Sageblatt einen Standweg
von 2,5 km, also nicht mal quer durch Berlin.

Hartmetall ist nicht gleich Hartmetall

Standige Neuentwicklungen beim Schneid-
stoff HW erlauben immer breitere Anwen-
dungsgebiete. LEUCO bietet deshalb HW-
Schneidstoffe mit anwendungsorientierten
Eigenschaften. Wurde friiher Weichholz fast
ausschlieBlich mit HSS-Werkzeugen bear-
beitet, wird heute der zdhe HW-Schneid-
stoff ,HL Solid 25” fiir Fichte, Tanne, Kie-
fer, Erle etc. eingesetzt. Fir Schnitte in
Spanplatten, MDF-Platten oder Hartholzer
empfehlen wir ,HL Board 06“. Bei hochab-
rasiven Werkstoffen wie hochverdichtete
bzw. zementgebundene Spanplatten kommt
am besten ,HL Board 01” zum Einsatz. HW
wird in einem sensiblen Prozess industriell
hergestellt. Es besteht aus Cobalt und Wolf-
ramcarbid (WC). Die GesetzmaRigkeit fur
Schneidstoffe gilt auch innerhalb der HW-

Schneidstoffe. Ein Blick unters Mikroskop
zeigt den Unterschied zwischen den HW-
Sorten: Je groBer der Wolframcarbid-Anteil
desto harter, sproder und verschleil3fester
das HW.

Qualitat bei HW-Schneidstoffen

Selbst innerhalb einer HW-Sorte gibt es je
nach Produzent und Produktionsstandort
Qualitatsunterschiede, die mit dem bloRem
Auge dem Material nicht angesehen wer-
den, lediglich dem Preisschild. Wiederum
der Blick unters Mikroskop trennt die Spreu
vom Weizen. Verdichtungsfehler beim Pres-
sen, Kohlenstoffmangel oder -liberschuss
fiihren zu einem vergrofBerten Anteil von
Porositat, schlitzartigen Poren und einem
groBeren WC-Geflige. Als Folge verschlech-
tern sich die mechanischen Eigenschaften,
steigt die Bruchgefahr und die Harte ver-
mindert sich.

Zusammenfassung

Die Qualitat der Bearbeitung wird durch ver-
schiedene Einfllisse bestimmt, z. B. Wahl des
richtigen Werkzeugs, Schneidengeometrie
etc. Das Material der Schneide optimiert
wesentlich Standzeit und Schnittglite. Der
,ideale Schneidstoff” misste im gleichen
MalRe biegefest wie verschleiR3fest sein.
Trotz intensiver Forschung ist dies gegen-

'r' Malumliches Diamani leafer
Werkssff
PED
Diamant Beachichiung
BH
b

Versshleiklestigighei

Zahigkeit

Einordnung der Schneidstoffe zwischen den
zwei kontraren Eigenschaften Verschleil3fes-
tigkeit und Zahigkeit

[ it | [t | [t | [ ) [ R

HL Board 03 =01

HL Board 05 - 03 !

HL Sald 25 - HL Baard b

HL Solid 60 - 25

Hartmetallsorten-Vielfalt bei LEUCO

wartig eine Wunschvorstellung. Stand der
Technik ist, je nach Anforderungen (Schnitt-
qualitat, Preis-Leistung, Riistzeiten, etc.) den
richtigen Schneidstoff einzusetzen. LEUCO
bietet nicht nur Werkzeuge, sondern auch
eine breite Palette an Schneidstoffen fir die
unterschiedlichsten Anwendungen. B

LEUCO



