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Riffel-Technologie fur Qualitatssteigerungen

Herbert Rabus, Anwendungstechniker

Steigende Kosten der Holzbeschaffung und die Forderung nach besserer Produkt-
qualitat der Holzfenster, der Kampf um Marktanteile und der steigende Wettbe-
werbsdruck fordern innovative Fertigungstechniken in den Fensterbaubetrieben,
um kostengunstig ein hochwertiges und langlebiges Holzfenster-Element herzustel-

len.

Mit jahrelangem Know-how in der Fenstertechnik und der Zerspanung von Vollhdl-
zern hat Leitz, Hersteller von Prazisionswerkzeugen und Werkzeugsystemen aus
Oberkochen, die Prozesssicherheit bei der spanenden Bearbeitung von Fenster-
kanteln weiter erhdht. Dark- und Light-Meranti, Kiefer, Larche, Pinus radiata, Euka-
lyptus globulus (Blaugummibaum) und Fichte sind nur einige der wichtigsten Fens-
terhdlzer. Alle missen mit der gleichen Schneide zerspant werden. Die Qualitats-

anspriche an die Oberflache des Holzfensters erreichen die an ein Mébelstlick.

Qualitatsbildung schon am Anfang

Einer der ersten Arbeitsgange der Wertschopfungskette im Fensterbau ist nach
dem Langenzuschnitt das vierseitige Aushobeln. Hier beginnt bereits die erste Stu-
fe der Qualitatsbildung. Die erzeugte Oberflache der ausgehobelten Fensterkanteln
bildet die Grundlage fiir eine hochwertige Ausbildung der spateren Sichtflache des

Holzfensters.



Oberflachenbeschadigungen, auch als Aus- oder Einrisse bezeichnet, werden
meist durch Vorspaltung beim Zerspanungsprozess hervorgerufen. Mit verschiede-
nen fertigungs- und werkzeugtechnischen Tricks wird immer wieder versucht, das
Problem unter Kontrolle zu bekommen. Hohere Schnittgeschwindigkeiten, ziehen-
der Schnitt, segmentierte Schneiden, um nur einige zu nennen, fihrten jedoch
nicht immer zu den erhofften Qualitatsverbesserungen.

Arbeitet die Werkzeugschneide entgegen der Wuchsrichtung des Holzes sind Vor-
spaltungen fast unvermeidlich. Eine Sortierung der Rohkanteln nach Wuchsrich-
tung ist in der Praxis aus Zeit- und Kostengriinden nicht realisierbar. Hinzu kom-
men noch die natirlichen Holzmerkmale wie Drehwuchs und Asthdfe, die in der
Regel Rauhigkeiten an der gehobelten Flache verursachen.

Meistens sind die Vorspaltungen vom Vorhobeln so tief, dass selbst bei einer Be-
arbeitungszugabe von 0,5 bis 1,0 mm flr das Finishhobeln (,Putzen®) diese nicht
beseitigt werden kdnnen. Eine vergrolierte Bearbeitungszugabe beim ,Putzhobeln®
hingegen birgt die Gefahr sichtbarer weiterer Vorspaltungsrisse an der fertigen
Hobelflache. Bei Plantagenhdlzern mit groRen Jahresringabstdanden kommt es au-

Rerdem zu Abschilferungen im Bereich der weichen Jahresringzonen.

Das richtige Holz

Man sollte am besten gleichmalig gewachsenes Holz nehmen. Aber woher neh-
men? Holz ist ein Naturprodukt und die aktuelle Marktentwicklung erfordert ver-
mehrt Kompromisse bei der Holzbeschaffung, auch fir hochwertige Produkte wie
Fensterkanteln und Turen. Der Trend zu Plantagenhdlzern fuhrt auch zum Einsatz
schnell wachsender Holzarten wie beispielsweise Eukalyptus und Pinus radiata,
die sich durch starken Drehwuchs auszeichnen. Ausschuss durch mangelhafte
Oberflachenqualitat wird erst nach mehreren Verarbeitungsstufen in der Wert-

schopfungskette erkannt, was zu hohen Ausschusskosten flhrt.

Den Einstellwinkel ins Werkzeug verlegt

Der positive Effekt des Frasens unter einem Einstellwinkel k', wie es beim Abplat-
ten auftritt, ist hinlanglich bekannt. Diese Bearbeitungsart erfordert Spindelausrich-
tungen schrag zur Bearbeitungsrichtung und |asst sich bei vorhandenen Profil- und

Hobelmaschinen nicht realisieren.
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Gemeinsam mit Anwendern hat das Oberkochener Unternehmen an einer prakti-

Werkzeuge und

kablen Lésung gearbeitet. Warum die Welle schwenken, wenn man den Einstell-

Werkzeugsysteme

winkel auch in das Werkzeug legen kann, man muss nur die Schneidenabschnitte ™ die Holz-und
Kunststoffbearbeitung

so kurz gestalten, dass sich daraus wieder eine ebene und glatte Flache herstellen
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Als bereits mehrfach erfolgreich eingesetzte Lésung ist bei Leitz unter der Be-

zeichnung ,Riffelprofil’ ein optimiertes Profilwerkzeug zum Vorhobeln als Baukasten

fur die gangigsten Bearbeitungsbreiten verfiigbar. Durch den leicht ziehenden Ein-

griff der Schneiden werden Vorspaltungen weitgehend vermieden, und wenn sie

dennoch auftreten, sind sie mehr seitlich in das Riffelprofil als in die Tiefe des Ma-

terials gerichtet. Beim anschlielenden Putzhobeln werden praktisch nur die ,Rif-

feln“ entfernt, so dass auch hier Vorspaltungen vermieden werden. Bedingung flr

die erfolgreiche Anwendung ist natirlich das Vorhandensein einer ausreichenden

Anzahl von Spindeln auf der Maschine und eine Mdéglichkeit zur Feinjustierung der

Tischhohendifferenz.

Natdrlich ist das Werkzeug zum Riffeln etwas komplexer als ein einfacher Hobel-
kopf. Das Profil und die erforderliche Genauigkeit beim Einbau der Schneiden ver-
langen nach einer hochprazisen, axial positionierenden Messerspannung. Beson-
ders wirtschaftlich haben sich Werkzeugsysteme bewahrt, bei denen die Messer an
der unprofilierten Spanflache nachgescharft werden kénnen, damit das komplizier-
te Profil nur einmal erzeugt werden muss. Leitz bietet mit seinem ,ProFix’-
Messerkopfystem eine optimale Werkzeuglésung fur diese Anwendung. Sowohl
durch die Profil- und Durchmesserkonstanz bis zur letzten Nachscharfung als auch
durch die groRe Anzahl mdglicher Nachscharfungen, aber auch dank der langlebi-
gen Hartmetall-Schneiden, machen sich die Anfangsinvestitionen durch die gerin-
gen Betriebskosten, die langen Standwege und die geringen Wechsel- und Ein-
stellzeiten schnell bezahlt. Die Wirtschaftlichkeit von ProFix wird bei dieser Anwen-
dung zudem durch die Reduzierung der Ausschussquote eindrucksvoll unter Be-

weis gestellt.



Werkzeuge und

Riffel-Technologie gegen Aussplitterungen

Werkzeugsysteme

Ein anderes Problem speziell bei Fenster- und Turprofilen stellen die Aussplitte- fur die Holz- und
Kunststoffbearbeitung

rungen beim Werkzeugaustritt bei der Querholzbearbeitung dar. Mit komplizierten
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Auch hier kann die Riffel-Technologie sehr hilfreich sein. Da die Schnittkrafte beim PR o
Schneidenaustritt nicht mehr senkrecht zu der zu erzeugenden Kante stehen, wird
die Splitterbildung deutlich verringert. Anders als beim Hobeln verbleiben hier die

.Riffeln“ an der Oberflache bis zur Montage.

Die ,Riffel* wirken bei der Eckverbindung zum einen als Klebertasche, die fir eine
definierte Klebefuge und damit eine optimale Verklebung bei ausreichender Kleb-
stoffmenge sorgen. Weiterhin wirkt die Riffelstruktur durch die Lage quer zur Bewit-
terungsrichtung als eine Art ,Dichtlippe” und damit als Feuchtigkeitssperre. Die
definierte Klebstoffmenge bewirkt eine verlasslichere Versiegelung des Hirnholzes
und beseitigt damit eine der typischen Schwachstellen des Holzfensters. Konventi-
onell gefrast wiirde sich ein Héhenprofil zwischen Friih- und Spatholz ausbilden,
was zu ungleichmaBiger Klebstoffdicke und schlimmstenfalls zur Bildung von Kapil-

laren in dem empfindlichen Hirnholzbereich flihren kann.

Versuche am ift Rosenheim

Die am Institut fir Fenstertechnik (ift) in Rosenheim durchgefuhrten Bewitterungs-
und Zugversuche zeigten die eindeutige Tendenz zu héherer Festigkeit der Eck-
verbindung, gleichermalen ob die Eckverbindungen mit der herkdmmlichen Zap-
fen- und Schlitzverbindung oder mittels Konterprofil und mit Dubeln ausgefuhrt wur-
den, sowie eine gleichzeitig bessere Dichtheit. Bei allen Proben erfolgte der Bruch
im Langsholzbereich. Die Klebefugen zeigten eine hdhere Dichtheit an der daulleren

Bristung. Durch die gute Fullung mit Klebstoff zeigten sich auch quer zu den Rif-



feln geschlossene Fugen, ohne jegliche optische oder technische Beeintrachti-

gung.

,ProFix’ und ,ProfilCut’ anstatt Standard

Bedingt durch die Vielzahl der Profilvarianten und durch die individuelle Profilges-
taltung Iasst sich fur die Hirnholzprofilierung kaum ein Standardprogramm verwirk-
lichen. Mit den Werkzeugsystemen ,ProFix’ und ,ProfilCut’ kdnnen alle Profile mit
der Riffelkontur ausgefihrt werden, denn beide Werkzeugsysteme halten eine pra-

zise axiale Positioniergenauigkeit auch nach dem Schneidenwechsel.

Erfahrungen mit seltener verwendeten Holzarten

Uber drei Jahre praktische Erfahrung mit den Holzarten Meranti, Eiche, Larche,
Kiefer und Pinie sowie erste Erfahrungen mit Eukalyptus und Pinus radiata liegen
von mehreren Fensterbaubetrieben vor. Der Fertigungsausschuss und die Nachar-
beit aufgrund mangelhafter Oberflachen und Endaussplitterungen ging in diesem
Zeitraum von Uber 5 Prozent auf unter 0,5 Prozent zurlick. In klirzester Zeit amorti-

sierten sich die etwas hoheren Werkzeugkosten.

Zerspanungstechnik auch beim Profilieren?

Die vorliegenden Erfolge beim Hobeln und Querprofilieren in Verbindung mit der
Riffel-Technologie veranlasste die Innovatoren bei Leitz, diese Zerspanungstechnik
auch beim Profilieren anzuwenden. Die erzielten Ergebnisse sind vielversprechend
und mit speziell daflir ausgearbeiteten Werkzeugkonstruktionen lassen sich die
Standwege bei Profilierungsarbeiten erheblich erhéhen, vor allem aber die Oberfla-
chenqualitat erheblich verbessern.

Anlasslich der Messe Holz-Handwerk in NUrnberg wird der Werkzeugspezialist aus
Oberkochen die verschiedenen Anwendungen der Riffel-Technologie vorstellen
und sich einmal mehr als Innovator und Dienstleister, vor allem aber als Partner
seiner Kunden prasentieren, der von der Anwendungsberatung Gber das Werkzeug

bis hin zum Nachscharfen alles aus einer Hand anbietet.
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Abb 1: Konventionell gehobelte Oberflache in einem Drehwuchsbereich. Die Vor-

spaltungen vom Vorhobeln werden beim Finishhobeln nicht beseitigt.

Abb 2: Holzmuster aus Abb. 1 nach einem weiteren Hobeldurchgang mit Riffelho-

beln und Finishhobeln, trotz Drehwuchs entsteht eine saubere Oberflache.
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Abb 3: Trotz unregelmafiigem Wuchs lassen sich durch die Riffel-Technologie be-

anstandungsfreie Oberflachen an Fensterteilen erzeugen.

Abb 4: Vorhobeln mit ProFix-Messerkopf mit Riffelprofiimessern bei der Arbeit.



Abb 5: Querbearbeitung konventionell: Konterprofil mit typischen Aussplitterungen

erzeugt durch gerade Schneiden, die beim Umfalzen nicht vollstandig beseitigt

wurden.

Abb 6: Querbearbeitung mit Riffeltechnik: Konterprofil Fligel innen mit Riffelober-

flache.
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Abb 7: Schlitz-Zapfen-Verbindung hergestellt mit Riffeltechnik.

Abb 8: Typisches Bruchverhalten einer Eckverbindung mit Riffelprofil. Der Bruch

erfolgt immer im Langsholz. Die Brustungsfuge erscheint véllig dicht.
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Abb 9: Optischer Eindruck einer Eckverbindung mit Riffelprofil. Auch quer zu den
Riffeln sind die Fugen dicht. Durch die geringe Héhe der Riffeln bleiben sie op-
tisch unsichtbar (Fotos: Leitz).
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