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Berechnete Wärmedurchgangswerte Leitz Fenstersysteme
Effiziente Lösungen für Holzfenster

IV68 Holzfenster IV78 Holzfenster 
ClimaTrend

IV90 Holzfenster 
ClimaTrend

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,101,10 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,33 W/mUw-Wert: 1,33 W/m22KK

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,001,00 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,27 W/mUw-Wert: 1,27 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:Ug: 0,700,70 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,27 W/m2K
Uf unten: 1,48 W/m2K

Uw-Wert: 0,99 W/mUw-Wert: 0,99 W/m22KK

Glasdicke 36 mm Kr

Ug:Ug: 0,500,50 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,28 W/m2K
Uf unten: 1,49 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:Ug: 0,600,60 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,15 W/m2K
Uf unten: 1,32 W/m2K

Uw-Wert: 0,88 W/mUw-Wert: 0,88 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:Ug: 0,50 W/m0,50 W/m22KK
Uf oben: 1,14 W/m2K
Uf unten: 1,31 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben: 0,96 W/m2K
Uf unten: 1,07 W/m2K

Uw-Wert: 0,82 W/mUw-Wert: 0,82 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben: 0,99 W/m2K
Uf unten: 1,09 W/m2K

Uw-Wert: 0,77 W/mUw-Wert: 0,77 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,07 W/m2K
Uf unten: 1,19 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,10 W/m2K
Uf unten: 1,21 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert

Holzkantel mit 
Dämmeinlage

Uw-Wert

Holzkantel mit
Luftkammern
Schiller airotherm

-10° -5° 0°+5°+10°+10° -10° -5° 0°+5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5°+10°+10°

Passivhausfenster
„Leitz VariTherm H“

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,62 W/mUg:  0,62 W/m22KK
Uf oben:  0,73 W/m2K
Uf unten:  0,73 W/m2K

Uw-Wert: 0,72 W/mUw-Wert: 0,72 W/m22KK

Uw-Wert

-5° 0° +10°+10°

3

Fenster geben Ausblick und Ein-
blick – nicht nur hinaus in das Um-
feld eines Gebäudes, auch hinein 
in seine Nutzung und Qualität. 
Fenster sind zugleich die Visiten-
karten des Bauherrn und Archi-
tekten. Sie offen baren  ihre Vor-
stellungen von Stil, Repräsentanz, 
Zweckmäßigkeit und Wert. Kein 
architektonisches Detail ist der-
artiger Vielfalt, individuellem 
Gestaltungsbedürfnis, dem ge-
schmacklichen Wandel und Stil 
ganzer Epochen unterworfen, 
wie das prägende Element jeder 
Fassade: das Fenster.

Der älteste Werkstoff in der Fens-
terfertigung ist Holz  und noch 
immer hat das bewährte Material 
in seiner natürli chen Schönheit,
seiner guten Wärmedämmung und 
leichten Bearbeitung einen außer-
ordentlich hohen Stellenwert. 
Kunststoff und Aluminium sind als 
Rahmenwerkstoff dazugekommen. 
Und mit der Ausweitung der Mate-
rialpalette gehen  Vorgaben, Bau-
normen einher, die dem Bedürfnis 
nach  Sicherheit, der Statik, den 
Funktionen, der Haltbarkeit und 
Wirtschaftlichkeit sowie, höchst 
aktuell, dem  steigend umwelt-
schonenden Interesse der Energie- 
einsparung Verbindlichkeit geben.

Aus dieser Situation eröffnen sich 
in der handwerklichen wie industri-
ellen Fensterfertigung sowohl für 
Neubauten als auch die restaurative 
Ausstattung historischer Bausubs-
tanz interessante Perspektiven. 
Wer sie nutzen, im international 
steigenden Wett bewerb dabei 
Vorteile  verbuchen will, braucht 
die richtige Planung, die wirt-
schaftlichsten Fertigungs methoden 
und hervorragende Werkzeuge. 
Leitz ist dafür kompetenter Partner 
und unterstützt seine Kunden 
dadurch nachhaltig.

4

Leitz weiß worauf es ankommt

Beim Bauteil Fenster geht es heute 
nicht mehr nur um Konstruktions-
vorgaben. Vielmehr zählen inter-
nationale Vorgaben, denen ein 
Fenster für einen bestimmten Ein-
satzzweck entsprechen muss. 
In der EN 14351-1 sind diese An-
forderungen verbindlich definiert. 
Das  CE-Zeichen wird in Zukunft 
sichtbar machen, ob das Fenster 
alle  Anforderungskriterien der 
vorgesehenen Verwendung erfüllt. 
Sie  bestimmen den Fensterbau. 
Leitz weiß worauf es ankommt, 
berät und unterstützt seine Kunden 
in der richtigen Auslegung und 
dem  besten Werkzeug.

Die Leitz Fensterkompetenz
Leitz steht im ständigen Kontakt mit:
– Prüfinstituten
– CE-Vergabestellen
– Beschlagherstellern
– Dichtungsherstellern
– Alu-Systemhäusern
– Glasherstellern, etc.
Leitz treibt die Fensterentwicklung 
weiter:
– Das neue ClimaTrend Fenster-

system von Leitz
– RipTec für eine verbesserte 

Rahmeneckverbindung, etc.
Leitz kooperiert mit allen Maschinen-
herstellern weltweit:
– Abgestimmtes, optimiertes 

Kundenprojektmanagement
– Gemeinsame Entwicklung von 

neuer Fertigungs- und Verfahrens-
technik, etc.

Allgemein gültige Grundlagen
– Sorgfältige Holzauswahl: Holzart, 

Holzqualität, Jahresringlage, 
symmetrische Schichtverleimung 
und mehr.

– Holzfeuchte bei der Verarbeitung 
11–13%.

– Für Wärme- und Schallschutz-
gläser dimensions bezogen die 
statisch  richtige Holzdicke.

– Mehr als zwei Drittel des Wärme-
durchgangswertes werden bei 
einer Fenster-Standardabmessung 
durch das Glas bestimmt. 
Der Schalldämmwert des Fensters 
ist ca. 2 dB geringer als der des 
Glases. Für Schalldämmwerte 
über 39 dB ist somit eine zweite 
Dichtung erforderlich.

– Die geforderten Gläser bestimmen 
demnach die Rahmenstärke.

– Umlaufende Dichtungssysteme mit 
Anschlag, möglichst ringsum am 
Holz, und von der Bewitterungs- 
zone weit nach innen versetzt.

Konstruktiver Holzschutz
– Alle Profile im bewitterten Bereich 

müssen anfallendes Oberflächen-
wasser unmittelbar und kontrolliert 
abführen. Bewitterte waagerechte 
Flächen  haben eine Mindest-
Faseschräge von 15° aufzuweisen.

– Alle Außenkanten sind gerundet 
vorzusehen.  Standard 3–6 mm, 
minimal 2 mm.

– Alle Innenkanten und -ecken 
müssen für genormten Lackauftrag 
gerundet sein.

– Die Belüftungsöffnung vom Glasfalz 
nach oben und unten, außerhalb 
der Dichtungsebene, ermöglicht 
die notwendige Luftzirkulation im 
Glasfalzbereich.

– Richtige Zapfen- oder Dübelposi-
tionierung für dichte und stabile 
Eckverbindung.

– An den unteren waagerechten 
Flügel- und Rahmenteilen empfeh-
len sich Alu-Abdeckschienen als 
UV-Schutz.
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Berechnete Wärmedurchgangswerte Leitz Fenstersysteme
Effiziente Lösungen für Holzfenster

IV68 Holzfenster IV78 Holzfenster 
ClimaTrend

IV90 Holzfenster 
ClimaTrend

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,101,10 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,33 W/mUw-Wert: 1,33 W/m22KK

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,001,00 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,27 W/mUw-Wert: 1,27 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:Ug: 0,700,70 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,27 W/m2K
Uf unten: 1,48 W/m2K

Uw-Wert: 0,99 W/mUw-Wert: 0,99 W/m22KK

Glasdicke 36 mm Kr

Ug:Ug: 0,500,50 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,28 W/m2K
Uf unten: 1,49 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:Ug: 0,600,60 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,15 W/m2K
Uf unten: 1,32 W/m2K

Uw-Wert: 0,88 W/mUw-Wert: 0,88 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:Ug: 0,50 W/m0,50 W/m22KK
Uf oben: 1,14 W/m2K
Uf unten: 1,31 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben: 0,96 W/m2K
Uf unten: 1,07 W/m2K

Uw-Wert: 0,82 W/mUw-Wert: 0,82 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben: 0,99 W/m2K
Uf unten: 1,09 W/m2K

Uw-Wert: 0,77 W/mUw-Wert: 0,77 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,07 W/m2K
Uf unten: 1,19 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,10 W/m2K
Uf unten: 1,21 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert

Holzkantel mit 
Dämmeinlage

Uw-Wert

Holzkantel mit
Luftkammern
Schiller airotherm

-10° -5° 0°+5°+10°+10° -10° -5° 0°+5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5°+10°+10°

Passivhausfenster
„Leitz VariTherm H“

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,62 W/mUg:  0,62 W/m22KK
Uf oben:  0,73 W/m2K
Uf unten:  0,73 W/m2K

Uw-Wert: 0,72 W/mUw-Wert: 0,72 W/m22KK

Uw-Wert

-5° 0° +10°+10°

3

Fenster geben Ausblick und Ein-
blick – nicht nur hinaus in das Um-
feld eines Gebäudes, auch hinein 
in seine Nutzung und Qualität. 
Fenster sind zugleich die Visiten-
karten des Bauherrn und Archi-
tekten. Sie offen baren  ihre Vor-
stellungen von Stil, Repräsentanz, 
Zweckmäßigkeit und Wert. Kein 
architektonisches Detail ist der-
artiger Vielfalt, individuellem 
Gestaltungsbedürfnis, dem ge-
schmacklichen Wandel und Stil 
ganzer Epochen unterworfen, 
wie das prägende Element jeder 
Fassade: das Fenster.

Der älteste Werkstoff in der Fens-
terfertigung ist Holz  und noch 
immer hat das bewährte Material 
in seiner natürli chen Schönheit,
seiner guten Wärmedämmung und 
leichten Bearbeitung einen außer-
ordentlich hohen Stellenwert. 
Kunststoff und Aluminium sind als 
Rahmenwerkstoff dazugekommen. 
Und mit der Ausweitung der Mate-
rialpalette gehen  Vorgaben, Bau-
normen einher, die dem Bedürfnis 
nach  Sicherheit, der Statik, den 
Funktionen, der Haltbarkeit und 
Wirtschaftlichkeit sowie, höchst 
aktuell, dem  steigend umwelt-
schonenden Interesse der Energie- 
einsparung Verbindlichkeit geben.

Aus dieser Situation eröffnen sich 
in der handwerklichen wie industri-
ellen Fensterfertigung sowohl für 
Neubauten als auch die restaurative 
Ausstattung historischer Bausubs-
tanz interessante Perspektiven. 
Wer sie nutzen, im international 
steigenden Wett bewerb dabei 
Vorteile  verbuchen will, braucht 
die richtige Planung, die wirt-
schaftlichsten Fertigungs methoden 
und hervorragende Werkzeuge. 
Leitz ist dafür kompetenter Partner 
und unterstützt seine Kunden 
dadurch nachhaltig.

4

Leitz weiß worauf es ankommt

Beim Bauteil Fenster geht es heute 
nicht mehr nur um Konstruktions-
vorgaben. Vielmehr zählen inter-
nationale Vorgaben, denen ein 
Fenster für einen bestimmten Ein-
satzzweck entsprechen muss. 
In der EN 14351-1 sind diese An-
forderungen verbindlich definiert. 
Das  CE-Zeichen wird in Zukunft 
sichtbar machen, ob das Fenster 
alle  Anforderungskriterien der 
vorgesehenen Verwendung erfüllt. 
Sie  bestimmen den Fensterbau. 
Leitz weiß worauf es ankommt, 
berät und unterstützt seine Kunden 
in der richtigen Auslegung und 
dem  besten Werkzeug.

Die Leitz Fensterkompetenz
Leitz steht im ständigen Kontakt mit:
– Prüfinstituten
– CE-Vergabestellen
– Beschlagherstellern
– Dichtungsherstellern
– Alu-Systemhäusern
– Glasherstellern, etc.
Leitz treibt die Fensterentwicklung 
weiter:
– Das neue ClimaTrend Fenster-

system von Leitz
– RipTec für eine verbesserte 

Rahmeneckverbindung, etc.
Leitz kooperiert mit allen Maschinen-
herstellern weltweit:
– Abgestimmtes, optimiertes 

Kundenprojektmanagement
– Gemeinsame Entwicklung von 

neuer Fertigungs- und Verfahrens-
technik, etc.

Allgemein gültige Grundlagen
– Sorgfältige Holzauswahl: Holzart, 

Holzqualität, Jahresringlage, 
symmetrische Schichtverleimung 
und mehr.

– Holzfeuchte bei der Verarbeitung 
11–13%.

– Für Wärme- und Schallschutz-
gläser dimensions bezogen die 
statisch  richtige Holzdicke.

– Mehr als zwei Drittel des Wärme-
durchgangswertes werden bei 
einer Fenster-Standardabmessung 
durch das Glas bestimmt. 
Der Schalldämmwert des Fensters 
ist ca. 2 dB geringer als der des 
Glases. Für Schalldämmwerte 
über 39 dB ist somit eine zweite 
Dichtung erforderlich.

– Die geforderten Gläser bestimmen 
demnach die Rahmenstärke.

– Umlaufende Dichtungssysteme mit 
Anschlag, möglichst ringsum am 
Holz, und von der Bewitterungs- 
zone weit nach innen versetzt.

Konstruktiver Holzschutz
– Alle Profile im bewitterten Bereich 

müssen anfallendes Oberflächen-
wasser unmittelbar und kontrolliert 
abführen. Bewitterte waagerechte 
Flächen  haben eine Mindest-
Faseschräge von 15° aufzuweisen.

– Alle Außenkanten sind gerundet 
vorzusehen.  Standard 3–6 mm, 
minimal 2 mm.

– Alle Innenkanten und -ecken 
müssen für genormten Lackauftrag 
gerundet sein.

– Die Belüftungsöffnung vom Glasfalz 
nach oben und unten, außerhalb 
der Dichtungsebene, ermöglicht 
die notwendige Luftzirkulation im 
Glasfalzbereich.

– Richtige Zapfen- oder Dübelposi-
tionierung für dichte und stabile 
Eckverbindung.

– An den unteren waagerechten 
Flügel- und Rahmenteilen empfeh-
len sich Alu-Abdeckschienen als 
UV-Schutz.
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Riffeltechnik beim Hobeln
Was das Schrägfräsen für den Falz 
ist, wird in der Fläche durch die 
„Riffeltechnologie“, eine Innovation 
von Leitz, erreicht. Durch die Riffelho-
beltechnik zum Abrichten oben und 
unten wird eine optimale Oberfläche 
auch bei Drehwuchs, einlaufenden 
Ästen und extrem vorspaltenden Höl-
zern am Werkstück erzielt. Mit Hilfe 
dieser Technik kann die Ausschuss-
quote beim Aushobeln der Teile auf 
nahezu null reduziert werden. Zudem 
erhöht sich der Standweg der bis zu 
20 mal nachschärfbaren ProFix-
Werkzeuge wesentlich. Diese Stand-
wegerhöhung spiegelt sich auch bei 
den Feinsthobelköpfen wider.

Riffeln quer

Leitz RipTec beim Hirnholzfräsen 
(S+Z und Konter)
Durch diese Technik werden stirnsei-
tige Ausrisse beim Fräsen vermieden. 
Daraus resultiert auch die Möglich-
keit, dass die Vorschubgeschwindig-
keit der Werkzeuge  wesentlich ge-
steigert werden kann, wodurch sich 
die Produktivität der Anlage entschei-
dend verbessert. Durch das Riffel-
profil werden zudem kleine „Leimta-
schen“ gebildet, wodurch sich eine 
hohe Fugendichtigkeit und eine 
wesentlich stabilere Eckverbindung 
als bei der herkömm lichen glatten 
Profilierung ergibt. Der Standweg der 
Werkzeuge erhöht sich gegenü ber 
der herkömmlichen Ausführung um 
20–30%.

Beispiel: Werkzeugeinsatz

Riffeltechnik beim Längsfräsen
Im Längsprofil wechseln sich in einem 
Werkzeug geriffelte und gerade 
Messer ab. Dies bedeutet, dass mit 
einem Werkzeug zugleich vor- und 
fertiggefräst wird, wodurch optimals-
te Oberflächenqualitäten erreicht 
werden. Dies findet speziell an den 
neuralgischen Stellen am Fenster wie 
am Flügel-Glasnacken und an den 
Überschlägen Anwendung. Durch 
diese Technik werden ebenfalls 
Spaneinschläge vermieden, welche 
oftmals ein Problem darstellen – 
wie z.B. bei der Glasleistenfertigung.  
Der Werkzeugstandweg bei den 
Fertigprofil-Messern erhöht sich um 
50–80% – die Riffelmesser müssen 
nur bei jedem dritten Wechselzyklus 
getauscht werden!

Problem: Ausrisse an der 
Oberfl äche bei Hölzern mit 
unregelmäßigem Wuchs

Lösung: Vorhobeln mit „Riffelprofil“
mit anschließendem Feinhobeln

Ausrisse im Weichholz beim 
Schneidenaustritt

Nahezu ausrissfrei durch RipTec

Äußerst dichte Fuge an der  Brüstung: 
Leimtaschen + Dicht lippen effekt = Versiegelung 
von Hirnholz und Leimfuge

6

IV78, IV90 (IV68)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel 
für den Elementebau
Glasfalzentlüftung gebohrt oder 
eintauchgefräst
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange außen

IV78 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
32 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel für den 
Elementebau
Glasfalzentlüftung über S+Z neben der Dichtung 
und der Wassernase
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange  außen
Uw-Werte siehe Seite 28

IV90 ClimaTrend
Erweiterung zum Niedrigenergiefenster und 
für die Verwendung von Funktionsgläsern
Uw-Werte siehe Seite 28

Alternative mit gleicher Dichtung im Falz 
und am Überschlag (Gleichdichtung)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Flügel mit 2,5 fach Zapfen
Glasfalzentlüftung über S+Z
Stabile Zapfenwange außen

Glas bis 
40 mm

Glas bis
30 mm

Glas bis 
30 mm

Glas bis 
52 mm

5

Merkmale Holzfenster

Entwässerungsvarianten

Schiene von oben 
aufgeclipst,
Entwässerung über 
die Schiene,
wahlweise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von vorne 
aufgeclipst,
Entwässerung hinter
der Schiene,
wahleise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Stilschiene von oben 
aufgeclipst, Entwäs-
serung über die
Schiene, Falzdichtung 
auf reinem Holz-
anschlag, Leistenoptik 
frei wählbar für 
Denkmalschutz und 
Sanierung

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über
Wetterschenkel,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag,
für Denkmalschutz
und Sanierung

Schiene von oben 
aufgeclipst und bis
Rahmen außen 
durchgehend,
Entwässerung über 
die Schiene,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag,
optimierter Mauer-
anschluss

Schiene eingenutet,
Entwässerung über 
die Schiene,
mit Endkappe,
Falzdichtung auf 
Schienen und Holz -
anschlag mit Standard-
falzmaßen 19, 22, 
25 mm mit/ohne 
thermischer Trennung

Schiene von oben 
aufgesteckt,
Entwässerung über 
die Schiene, 
mit Endkappen,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von oben
aufgesteckt,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen, 
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Eurofalz
Anliegend und
verschraubt

Mit Positions-
zapfen gebohrt
und verschraubt

Euronut
mit Positionsnut
und verschraubt

4 mm Falzluft
mit Einsatzfräsung 
und verschraubt

Nassverglasung
mit Versiege-
lungsfalz
für rationelle
Ver glasung

Nassverglasung
mit Vorlegeband, 
flexible Verglasung  
(Schall-, Brand-
hemmung)

Trocken-
verglasung
mit Dichtung

Überfälzte Glas-
leiste für optisch
dichten Leisten-
sitz mit Schlupf-
fase

Glatte Glasleiste
ohne Schatten-
fuge, Flügel mit
Stütznut

Glatte Glasleiste
mit Schattennut

Flügel Innen
mit Spaltdichtung

Verglasungsart 

Glasleistenausführung

– Nutlage 9 mm.
Mit Falzhebel-
getriebe oder
Überfälzung im
Mittelschluss
– Nutlage 13 mm.
Mit Eckumlenkung
im Mittelschluss

– Geschlossene 
Fuge
– Gerundete
Längskanten mit 
Gegenkonterung 
in der Eckverbin-
dung, bzw. ohne 
Kantenbruch
längs, bei nicht 
lackierter Ober-
fläche

Klein
Holz/Dichtungs-
anschlag

Mittel
10 mm
Dichtungs-
anschlag

Mittel
12 mm
Dichtungs-
anschlag
(auch für Falz als 
Gleichdichtung)

Groß
Dichtungs-
anschlag

Alle Innen- und
Außenecken der
Fälze und Nuten
in gerundeter
Softline-Aus-
führung für ideale
Oberflächen-
behandlung

– Offene Fuge
– Optimaler Lack-
auftrag durch stark 
gerundete Kanten 
im Längsbereich 
(Standard R4 mm). 
– In den Ecken
gegengekontert
mit R3 mm für eine
1,5 mm Sichtfuge

Getriebenut Kantenaus-
führung innen

Kantenaus-
führung außen

Überschlagdichtung

Beschlagfalzart
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Riffeltechnik beim Hobeln
Was das Schrägfräsen für den Falz 
ist, wird in der Fläche durch die 
„Riffeltechnologie“, eine Innovation 
von Leitz, erreicht. Durch die Riffelho-
beltechnik zum Abrichten oben und 
unten wird eine optimale Oberfläche 
auch bei Drehwuchs, einlaufenden 
Ästen und extrem vorspaltenden Höl-
zern am Werkstück erzielt. Mit Hilfe 
dieser Technik kann die Ausschuss-
quote beim Aushobeln der Teile auf 
nahezu null reduziert werden. Zudem 
erhöht sich der Standweg der bis zu 
20 mal nachschärfbaren ProFix-
Werkzeuge wesentlich. Diese Stand-
wegerhöhung spiegelt sich auch bei 
den Feinsthobelköpfen wider.

Riffeln quer

Leitz RipTec beim Hirnholzfräsen 
(S+Z und Konter)
Durch diese Technik werden stirnsei-
tige Ausrisse beim Fräsen vermieden. 
Daraus resultiert auch die Möglich-
keit, dass die Vorschubgeschwindig-
keit der Werkzeuge  wesentlich ge-
steigert werden kann, wodurch sich 
die Produktivität der Anlage entschei-
dend verbessert. Durch das Riffel-
profil werden zudem kleine „Leimta-
schen“ gebildet, wodurch sich eine 
hohe Fugendichtigkeit und eine 
wesentlich stabilere Eckverbindung 
als bei der herkömm lichen glatten 
Profilierung ergibt. Der Standweg der 
Werkzeuge erhöht sich gegenü ber 
der herkömmlichen Ausführung um 
20–30%.

Beispiel: Werkzeugeinsatz

Riffeltechnik beim Längsfräsen
Im Längsprofil wechseln sich in einem 
Werkzeug geriffelte und gerade 
Messer ab. Dies bedeutet, dass mit 
einem Werkzeug zugleich vor- und 
fertiggefräst wird, wodurch optimals-
te Oberflächenqualitäten erreicht 
werden. Dies findet speziell an den 
neuralgischen Stellen am Fenster wie 
am Flügel-Glasnacken und an den 
Überschlägen Anwendung. Durch 
diese Technik werden ebenfalls 
Spaneinschläge vermieden, welche 
oftmals ein Problem darstellen – 
wie z.B. bei der Glasleistenfertigung.  
Der Werkzeugstandweg bei den 
Fertigprofil-Messern erhöht sich um 
50–80% – die Riffelmesser müssen 
nur bei jedem dritten Wechselzyklus 
getauscht werden!

Problem: Ausrisse an der 
Oberfl äche bei Hölzern mit 
unregelmäßigem Wuchs

Lösung: Vorhobeln mit „Riffelprofil“
mit anschließendem Feinhobeln

Ausrisse im Weichholz beim 
Schneidenaustritt

Nahezu ausrissfrei durch RipTec

Äußerst dichte Fuge an der  Brüstung: 
Leimtaschen + Dicht lippen effekt = Versiegelung 
von Hirnholz und Leimfuge
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IV78, IV90 (IV68)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel 
für den Elementebau
Glasfalzentlüftung gebohrt oder 
eintauchgefräst
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange außen

IV78 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
32 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel für den 
Elementebau
Glasfalzentlüftung über S+Z neben der Dichtung 
und der Wassernase
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange  außen
Uw-Werte siehe Seite 28

IV90 ClimaTrend
Erweiterung zum Niedrigenergiefenster und 
für die Verwendung von Funktionsgläsern
Uw-Werte siehe Seite 28

Alternative mit gleicher Dichtung im Falz 
und am Überschlag (Gleichdichtung)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Flügel mit 2,5 fach Zapfen
Glasfalzentlüftung über S+Z
Stabile Zapfenwange außen

Glas bis 
40 mm

Glas bis
30 mm

Glas bis 
30 mm

Glas bis 
52 mm

5

Merkmale Holzfenster

Entwässerungsvarianten

Schiene von oben 
aufgeclipst,
Entwässerung über 
die Schiene,
wahlweise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von vorne 
aufgeclipst,
Entwässerung hinter
der Schiene,
wahleise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Stilschiene von oben 
aufgeclipst, Entwäs-
serung über die
Schiene, Falzdichtung 
auf reinem Holz-
anschlag, Leistenoptik 
frei wählbar für 
Denkmalschutz und 
Sanierung

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über
Wetterschenkel,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag,
für Denkmalschutz
und Sanierung

Schiene von oben 
aufgeclipst und bis
Rahmen außen 
durchgehend,
Entwässerung über 
die Schiene,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag,
optimierter Mauer-
anschluss

Schiene eingenutet,
Entwässerung über 
die Schiene,
mit Endkappe,
Falzdichtung auf 
Schienen und Holz -
anschlag mit Standard-
falzmaßen 19, 22, 
25 mm mit/ohne 
thermischer Trennung

Schiene von oben 
aufgesteckt,
Entwässerung über 
die Schiene, 
mit Endkappen,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von oben
aufgesteckt,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen, 
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Eurofalz
Anliegend und
verschraubt

Mit Positions-
zapfen gebohrt
und verschraubt

Euronut
mit Positionsnut
und verschraubt

4 mm Falzluft
mit Einsatzfräsung 
und verschraubt

Nassverglasung
mit Versiege-
lungsfalz
für rationelle
Ver glasung

Nassverglasung
mit Vorlegeband, 
flexible Verglasung  
(Schall-, Brand-
hemmung)

Trocken-
verglasung
mit Dichtung

Überfälzte Glas-
leiste für optisch
dichten Leisten-
sitz mit Schlupf-
fase

Glatte Glasleiste
ohne Schatten-
fuge, Flügel mit
Stütznut

Glatte Glasleiste
mit Schattennut

Flügel Innen
mit Spaltdichtung

Verglasungsart 

Glasleistenausführung

– Nutlage 9 mm.
Mit Falzhebel-
getriebe oder
Überfälzung im
Mittelschluss
– Nutlage 13 mm.
Mit Eckumlenkung
im Mittelschluss

– Geschlossene 
Fuge
– Gerundete
Längskanten mit 
Gegenkonterung 
in der Eckverbin-
dung, bzw. ohne 
Kantenbruch
längs, bei nicht 
lackierter Ober-
fläche

Klein
Holz/Dichtungs-
anschlag

Mittel
10 mm
Dichtungs-
anschlag

Mittel
12 mm
Dichtungs-
anschlag
(auch für Falz als 
Gleichdichtung)

Groß
Dichtungs-
anschlag

Alle Innen- und
Außenecken der
Fälze und Nuten
in gerundeter
Softline-Aus-
führung für ideale
Oberflächen-
behandlung

– Offene Fuge
– Optimaler Lack-
auftrag durch stark 
gerundete Kanten 
im Längsbereich 
(Standard R4 mm). 
– In den Ecken
gegengekontert
mit R3 mm für eine
1,5 mm Sichtfuge

Getriebenut Kantenaus-
führung innen

Kantenaus-
führung außen

Überschlagdichtung

Beschlagfalzart
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Schnittlagen im Fenster

Mittelschluss
13 mm Getriebeachse umlaufend
Stehfl ügel horizontal verriegelbar
Wahlweise mit Winkeldichtung für 
erhöhte Schlagregensicherheit
Wahlweise mit angefräster 
Schlagleiste und Nut für Symmetrie

Mittelschluss
9 mm Getriebeachse und Falzhebel-
getriebe 
Wahlweise mit Innenüberfälzung und 
umlaufendem Getriebe für horizontal 
verriegelbaren Stehfl ügel

Elementverbindung mit 
Nut-Feder Koppelung

Schnitt A-A

Schnitt A-A

Schnitt E-E

Aufdoppelung 
mit stabiler Doppel-Nut/Feder Konstruktion
Wahlweise außen geschlossene Fuge

Schnitt B-B Schnitt C-C

Aufdoppelung 
für seitliche Festverglasung
ohne Schiene

Aufdoppelung 
für seitliche Festverglasung
mit Regenschutzschiene 
(alternativ durchlaufend)

Festverglasung im Rahmen 
für Ober- bzw. Unterlichte 
mit Falzwechsel und ohne 
Füllleiste

Echt- und Klebesprossen

Schnitt B-B

Schnitt C-C

Schnitt D-D Sprossen

Aufdoppelung 
mit Flügel innen Gegenprofi l
Wahlweise außen geschlossen

Festverglasung im Rahmen 
für Ober- bzw. Unterlichte 
mit Füllleiste
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Profi l 1G

Merkmale Holz/Alu-Fenster

– Nutlage 9 mm. 
Mit Falzhebel-
getriebe oder 
Überfälzung im 
Mittelschluss
– Nutlage 13 mm. 
Mit Eckumlen-
kung im Mittel-
schluss

Klein. 
Holz/
Dichtungs-
anschlag

Mittel.
10 mm
Dichtungs-
anschlag 

Mittel. 
12 mm
Dichtungs-
anschlag   
(auch für Falz 
als Gleich-
dichtung)

Groß.
Dichtungs-
anschlag

Getriebenut Überschlagdichtung 

Plan mit Flügelebene für 
einfachste Montage.
Unterschiedliche Glas-
dicken mit  Falzverstellung

Verschieden über kragende 
Flügelschalen für unterschied-
liche Glasdicken bei gleich-
bleibender Fräsung 

Flügel Schalenarten 

Trocken-
verglasung mit 
Dichtung

Nassverglasung 
mit Versiegelungs-
falz

Geklebtes Glas

Verglasungsart

Nassverglasung 
mit Vorlegeband

über die Steg-Dich-
tung und Aluschale

über die Regen-
schutzschiene 

über die Aluschale

Eurofalz
Anliegend und 
verschraubt

Mit Positions-
zapfen gebohrt 
und verschraubt

Euronut
mit Positionsnut 
und  verschraubt

4 mm Falzluft
mit Einsatzfräsung 
und  verschraubt

Beschlagfalzart Entwässerungsvarianten

ALU-Schalentypen

Außen. 
Flächen  versetzt

Außen. 
Flächen  bündig

Nur Rahmenoptik
(Integralsystem)

Schalenbefestigung 

Dreh/Clipshalter 
geschraubt

Einhängclips 
eingenutet

Drehfi xhalter 
eingenutet

Doppelfalz mit umlaufender 
Flügeldichtung im Falz

Profi l SMART
Profi le am 
Glasnacken 
Wahlweise 
mit Profi lknick 
für kaschierte 
Leimfuge

Profi l 1F Profi l 2

Einfachfalz mit Steg-
Dichtung im Rahmen

Nur Flügelschale Alu-Glasansicht

Profi le 

Falzausbildung
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Schnittlagen Holz/Alu-Fenster

IV68 ClimaTrend

Mittelschluss
13 mm Getriebeachse umlaufend
Stehfl ügel horizontal verriegelbar 

Festverglasung im Rahmen für Ober-
bzw. Unterlichte mit Stufen oder Füllleiste

Schnitt A-A

Schnitt A-A

IV78 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
Wahlweise ohne Rahmendichtung mit 
Schienenentwässerung
Variabler Glasfalz für unterschiedliche  Glasdicken
Gleichteilung im Rahmen und Flügel für den 
Elementebau
Stabile Zapfenstärke und 12 mm Zapfenwange 
außen
Uw-Werte siehe Seite 29 

IV90 ClimaTrend

Aufdoppelung für seitliche Festverglasung
mit Schienensitz (alternativ durchlaufend)

Schnitt B-B

Aufdoppelung 
Mit stabiler Doppel-
Nut/Federkonstruktion

Aufdoppelung 
Mit Flügel innen 
Gegenprofi l

Festverglasung im Rahmen für Ober- bzw. 
Unterlichte mit Falzwechsel und ohne Füllleiste

Mittelschluss
9 mm Getriebeachse und Falzhebelgetriebe 

Glas bis 
48 mm

Glas bis 
40 mm

Glas bis 
60 mm

Schnitt B-B Schnitt B-B

Schnitt D-D
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Merkmale Haustüren

Einfachfalz
Umlaufende Anlage 
der Flügel-Überschlag-
dichtung bei allseits 
gleicher Fräsung 

Einfachfalz
Umlaufende Anlage 
der Flügel-Überschlag-
dichtung, Rahmen-
dichtung verdeckt

Rahmentür mit 
Glasnacken 

Fertigtürblatt mit 
Lichtausschnitt-
fräsungen

für Innen anschlag 
am Überschlag   

für Mitteldichtungs-
anschlag

Winkelschiene

Rahmentür mit 
beidseitig aufge-
setzten Leisten

für Mitteldichtung 
und Anschlag 
am Überschlag

Stulp 16 Stulp 20 Schließleiste
eingefräst

im Flügelüber-
schlag

im Rahmenüber-
schlag

im Rahmenüber-
schlag verdeckt

im Rahmenüber-
schlag verdeckt 
durch überfälzten 
Flügel

eingefräst eingebohrt

mit Abstreif-
dichtung unten

Beschlag Türbänder

Dichtungslagen

Falzausbildung

Türblattausführung 

Bodenschwellen

Doppelfalz
Mitteldichtung im 
Flügel umlaufend. 
Unten alternativ 
ohne Türüberschlag
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Mittelfalz

Haustür Einfachfalz
Rahmen- und Flügeldichtung, Flügeldichtungs-
anschlag umlaufend und Haustürschwelle für 
barrierefreien Einbau

Festverglasung

Aufdoppelung Haustür

Aufdoppelung Fixteil

Schnitt A-A Schnitt B-B

Schnitt D-D

Schnitt C-C
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Merkmale Niedrigenergiefenster

Im Unterschied zu einem Nullenergie-
haus verfügen Niedrigenergie- und 
Passivhäuser über ein Heizsystem 
und idealerweise eine Lüftungsanlage 
mit Wärmerückgewinnung. 

Die Kennwerte für ein Niedrigstener-
giehaus liegen zwischen 15 und 
40 kWh und der Wert für ein Niedrig-
energiehaus zwischen 40 und 
70 kWh/m2 und Jahr. Für die Fenster 
ist kein defi nierter Wert vor geschrie-
ben, jedoch gilt, um so besser die 
Wärmedämmung der Fenster ist, 
desto besser fällt die Energiebilanz 
des gesamten Bauvorhabens aus. 
In der Regel liegt der Wert zwischen 
0,8 und 1,0 Uw/m2K, ohne Vorgabe 
eines bestimmten Glaswertes. 

IV106
Zweiteiliges Vollholz-Niedrigenergiefenster
Bei Glas Ug 0,6 mit Uw-Wert 0,79 W/m2K 

Mehrteilige Rahmenkonstruktion in Holz/Alu 
mit Standardschalen
Dämmung mittels vorgesetztem Dämmkeil 
im Kunstoffrahmen
Flügelfräsung identisch wie IV90 ClimaTrend-
Flügel
Bei Glas Ug 0,6 mit Uw-Wert 0,79 W/m2K 

Glas bis 
52 mm

IV90 Einteiliges Niedrigenergiefenster 
Vollholz mit Luftkammern
Bei Glas Ug 0,6 mit Uw-Wert 0,86 W/m2K 
Rechenwert.

Mehrteilige Flügel- und Rahmenkonstruktion 
in Holz/Alu
Dämmung mittels Kunstoffrahmen,
mit Luftkammern und Dämmkeil 
(bei Passiv auch im Holzrahmen)
Bei Glas Ug 0,6 mit Uw-Wert 0,79 W/m2K 
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Merkmale Passivhausfenster

Ein Passivhaus ist ein Gebäude, in 
welchem ein komfortables Innenklima 
mit minimalem Energieeinsatz er-
reicht werden kann. Hierzu besitzt 
das Haus eine extreme Dämmung 
der Gebäudehülle. Eine kontrollierte 
Be- und Entlüftungsanlage sorgt für 
permanente Frischluft, verhindert die 
Schimmelbildung und minimiert Ener-
gieverluste durch eine Wärmerück-
gewinnung. Der Passivhausstandard 
von maximal 15 kWh/m2 und Jahr 
wird heute nicht nur im Neubau, 
sondern auch in der Sanierung um-
gesetzt.

Von Seiten  werden für Fensterkon-
struktionen, die in diesen Gebäuden 
vorzusehen sind, Passivhausfenster-
Zertifi kate vergeben.

Für die Berechnung wird ein Wärme-
durchgangswert für das Glas mit 
Ug 0,7 W/m2K zu Grunde gelegt. 
Der Wert des gesamten Fensters darf 
dann entweder den max. Wert von 
Uw 0,8 W/m2K nicht übersteigen, 
bzw. im wärmebrückenfreien Einbau 
den Uweff von max. 0,85 W/m2K 
erreichen. Dieser Umstand zwingt 
dazu, die Rahmenkonstruktion 
wärmetechnisch zu verbessern.

Die passivhaustauglichen System-
konstruktionen von Leitz sind dahin-
gehend ausgelegt und eine kunden-
spezifi sche Zertifi zierung durch 
autorisierte Prüfi nstitute sind nur 
noch Formsache.

Varitherm L
Einteiliges Verbundkantel aus 
Holz/Purenit/PU. Uw-Wert 0,78 W/m2K

Varitherm LK
Einteiliges Verbundkantel aus Holz/Kork
Uw-Wert 0,8 W/m2K

Varitherm K
Zweiteilige Rahmenkonstruktion in Holz/
Alu, Dämmrahmen mit  Verbundkantel aus 
Purenit/PU
Uw-Wert 0,79 W/m2K

Varitherm M
Zweiteilige Rahmenkonstruktion in Holz/Alu, 
Dämmrahmen mit  Verbundkantel aus 
Holz/Kork
Uw-Wert 0,8 W/m2K

Varitherm H
Mehrteilige Rahmenkonstruktion in Holz/
Alu mit Standardschalen
Dämmung mittels vorgesetztem Dämmkeil 
in Kunstoffrahmen und Dämmkeileinlage 
im Flügel
In Fichte Uw-Wert Wert 0,8 W/m2K 

Mehrteilige Rahmenkonstruktion in Holz/
Alu mit Standardschalen
Dämmung mittels vorgesetztem Dämmkeil 
in Kunstoffrahmen
Flügelfräsung identisch wie IV90 Clima-
Trend-Flügel
Bei Glas Ug 0,6 mit Uw-Wert 0,78 W/m2K  



14

Schnittvarianten Holzfenster

Außenöffnend
Glasleiste innen oder außen mit Einfachfalz und Flügeldichtung.
Typisch für Skandinavien und Benelux

Außenöffnend
Glasleiste außen mit Einfachfalz und Flügeldichtung
Flush Casement. Typisch für Großbritannien

Außenöffnend
mit Einfachfalz und Rahmendichtung
Stormproof Casement. Typisch für Großbritannien

Schwingfenster
Typisch für Mitteleuropa



15

Hebeschiebe Tür
Typisch für Mitteleuropa

Horizontal Schiebe Fenster
Typisch für Großbritannien und USA

Außendrehend 
mit Einfachfalz und Flügeldichtung. Typisch für Niederlande

Innendrehend mit Regenschutzschiene
Flügeldichtung und Doppelfalz. Typisch für Asien
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Schnittvarianten Holz/Alu-Fenster

Außen und innen  fl ächenbündig
Innendrehend mit Dreifachfalz, Rahmen- und Flügeldichtung

Außen mit Einschalen-Optik und Regenschienen entwässerung
Innendrehend mit Doppelfalz und Flügeldichtung

Innendrehend mit Doppelfalz
Rahmendichtung und Flügel-Überschlagdichtung

Innendrehend mit Einfachfalz
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Typ Trilux Deux Schweiz
Innendrehend mit Doppelfalz 
Rahmendichtung und Flügel-Überschlagdichtung 

Typ MEKO Schweiz/Deutschland
Innendrehend mit Doppelfalz und Rahmendichtung

Typ WBS
Stufenglasfenster 
Innendrehend mit Einfachfalz, 
Rahmen- und Flügel-Überschlagdichtung

Typ Pollux Schweiz
Glasklebefenster 
Innendrehend mit Einfachfalz für extrem schmale Ansicht, 
Rahmen- und Flügel-Überschlagdichtung



18

Schnittvarianten Kasten- und Verbund-Fenster

Verbundfenster Holz EV/IV
Innendrehend mit Regenschiene, Doppelfalz und Rahmendichtung
Typisch für Mitteleuropa

Verbundfenster Holz/Alu EV/IV
Innendrehend mit Regenschiene, Doppelfalz und Flügeldichtung
Typisch für Mitteleuropa

Kastenfenster EV/EV
Innendrehend mit Regenschiene und Rahmendichtung
Typisch für Mitteleuropa

Kastenfenster EV/IV
Innendrehend mit Regenschiene und Flügeldichtung
Typisch für Mitteleuropa
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Schnittvarianten Haustüren

Haustüre Doppelfalz
mit Winkelschiene

Haustüre 
Einfachfalz und außendrehend

Haustüre Holz/Alu
Einfachfalz und innendrehend

Haustüre Holz/Alu 
beidseitig fl ächenbündig und außendrehend
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Maschinen und Anlagen

Serienweise und rahmenweise 
Fertigung
Bei der serienweisen Fertigung 
werden alle profi l gleichen Teile mit 
ähnlicher Länge in der Arbeitsvorbe-
reitung nach Fertigungsgruppen sor-
tiert, um diese möglichst rationell 
ohne Maschinenverstellung zu produ-
zieren. Die Vorgehensweise ist ideal 
für Produktionen auf doppelseitigen 
Maschinenanordnungen bei hohem 
Teileausstoß.

Bei der rahmenweisen Fertigung er-
folgt die Bearbeitung der Teile kom-
missionsweise. Alle Blendrahmen 
und  dazugehörenden Flügelrahmen 
werden in unterschiedlichsten Dimen-
sionen und Vieleckformen hinterein-
ander auf der Maschine abgearbeitet. 
Ideal im Einsatz ein seitiger Winkelan-
lagen oder CNC-Bearbeitungscenter 
für fl exible Fertigung.

Fertigung mit Komplett-Werkzeug-
sätzen oder Profi lsplitting

Ein Komplett-Werkzeugsatz stellt 
ein vordefi niertes Profi l auf einer 
Fräsposition fertig bearbeitet her. 
Diese Arbeits weise entspricht dem 
maschinell gebräuchlichsten Ferti-
gungsablauf von der Tischfräse bis 
zur großdimensionierten Fensterferti-
gungsanlage. Ihr Vorteil ist die abso-
lut konstante Fertigung mit klarer 
Schneidenzuteilung pro Profi l. 
Profi lveränderungen wie z.B. unter-
schiedliche Holzdickenvarianten set-
zen jedoch die jeweilige Um rüstung 
der Maschine voraus.

Profi lsplitting hingegen bedeutet, 
dass die erforder lichen Fräsungen 
an einem Werkstück auf mehrere 
Bearbeitungsbereiche aufgeteilt sind. 
Die jeweiligen Werkzeugsätze und 
Werkstücke werden im Durchlauf 
durch  Elektronik-Achsen positioniert. 

Die moderne Steuerungs technik er-
möglicht die variable Profi lherstellung 
ohne Werkzeugumrüstung.

In dieser Weise wird die Produktion 
einer vielseitigen Profi lpalette ohne 
kostenintensive Rüstzeiten sicher-
gestellt. Sie setzt allerdings eine ent-
sprechende Maschinentechnik mit 
mehreren hintereinander angeordne-
ten Vertikal- und Horizontalspindeln 
voraus. Eine professionelle Planung 
und ausgeklügelte Werkzeugbele-
gung  sichert dabei wirtschaftliche 
Wett bewerbsvorteile. Leitz steht 
seinen Kunden dabei mit kompeten-
tem  Wissen beratend zur Seite.

minimale 
Splitterzone 

ca. 5 mm 
auf Fertigprofi l

Aufl age der Rahmenteile

Aufl age der  Flügelteile

Ein-, Doppel- oder Mehrteile-
fertigung in der  Querholz- 
bearbeitung
Die Einteilefertigung erfolgt in erster 
Linie auf doppel seitigen Quermaschi-
nen. Das Teil wird auf Vorschub ketten 
gespannt und an beiden Stirnseiten 
bearbeitet. Bei hohen Leistungsanfor-
derungen werden mehrere  gleiche 
Teile direkt hintereinander gespannt. 
Hoher  Teileausstoß!

Bei der Doppelteilefertigung werden 
zwei gleich lange Teile eines Elements 
mit gleichem Endprofi l in einseitige 
Anlagen eingelegt und hintereinander 
in die Längsmaschine gegeben. 
Dieses Verfahren hat sich in Verbin-
dung mit rahmenweiser Fertigung 
etabliert. Der Teileausstoß lässt sich 
steigern, zugleich aber Flexibilität 
wahren!

Rahmenfertigung und Einzelteil-
fertigung
Bei der Rahmenfertigung wird der 
verleimte Blend- oder Flügelrahmen 
außen umfräst.

Bei der Einzelteilfertigung werden 
alle Stirnholzkonterun gen, wahl-
weise auch mit Schlitz- und Zapfen-
konterun gen, sowie alle Längsfräsun-
gen, Bohrungen und Aus fräsungen 
am einzelnen Teil gefräst. Danach 
folgt nur noch der Zusammenbau. 
Die Umfräsung entfällt. Es wird weni-
ger Platz und geringerer Maschinen-
einsatz benötigt, zudem besteht die 
Möglichkeit zur Stirnholzbeschich-
tung vor dem Zusammenbau.
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Mit dem richtigen Maschinen- und 
Werkzeugkonzept sind zum Beispiel 
ohne Umrüstaufwand folgende 
Produktionen möglich:
– Holzfenster, Holz/Alu-Fenster 

und Haustüren
– IV-, Verbund- und Kasten-Fenster
– Hebe-Schiebe-Elemente, Niedrig-

energie- und  Passivhausfenster
– Zusatzelemente wie Blindstock, 

Fensterläden u.a.m.

Die Erzeugnisse können darüber hin-
aus noch in  folgenden Ausführungen 
variiert werden:
– Holzdicke
– Einfach- oder Doppelfalz
– Falzbreiten für unterschiedliche 

Gläser bei Holz/Alu-Fenstern
– Fase oder Profil an Blendrahmen 

und Flügel bei  Holzfenstern
– Maueranschlüsse für Alu, 

Fensterbank,  Renovierungsfalz, 
Schaumnuten

– Flügelüberschlagdichtung

Profi lsplitting auf 
CNC-Bearbeitungszentren

Profi lsplitting auf 
Durchlaufanlagen
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ProFix Profi lCut

Werkzeugsystemlösungen von Leitz
Profilwerkzeugsysteme

ProFix
Das leistungsstarke Profi lwerkzeug-
System für die Fenster- und Türen-
fertigung. Mehrfach nachschärfbare 
Profi lschneiden und dennoch eine 
systembedingte Profi l- und Durch-
messerkonstanz schaffen Vorausset-
zungen für geringe Folgekosten und 
ein einfaches Handling. Hartmetall-
schneiden mit an Werkstoff- und 
Arbeitsoperation angepasster Geo-
metrie und Schneidstoffqualität 
erbringen perfekte Oberfl ächen bei 
langen Laufl eistungen. Einfacher 
Profi lwechsel durch den Einsatz von 
Wechselmessern in die bestehenden 
Werkzeuggrundkörper verschafft 
dem Anwender höchste Flexibilität in 
der aktuellen und künftigen Produkt-
gestaltung. Mit ProFix Plus für die 
Längsbearbeitung in Verbindung mit 
ProFix C für die Querholzbearbeitung 
steht ein durchgängiges Werkzeug-
system für höchste Ansprüche 
bei geringsten Folgekosten zur Ver-
fügung.

Profi lCut
Multifunktionelles Profi lwerkzeug-
System für perfekte Oberfl ächen. 
Mit einheitlichem Spannsystem für 
Profi l- und Wendeplatten. Für kleinere 
bis mittlere Serien. Die Flexibilität des 
Profi lCut-Werkzeugsystemes ermög-
licht optimale Schnittunterteilungen 
und -aufteilungen, die die Ersatzmes-
serkosten auf das absolute Minimum 
reduzieren und so die Wirtschaftlich-
keit von Profi lCut gewährleisten. 
Mit der Erweiterung auf ein nach-
schärfbares System wird diese Wirt-
schaftlichkeit für die dafür geeigneten 
Profi lierungsaufgaben, wenn keine 
Profi l- und Durchmesserkonstanz not-
wendig ist, noch weiter ausgebaut.

Durch die Kombinationsmöglichkeit 
von ProFix und Profi lCut werden die 
Flexibilität und die Wirtschaftlichkeit 
bei der Fenster- und Türenfertigung in 
den dafür geeigneten Bereichen er-
höht. Diese Vorteile der Leitz Profi l-
werkzeugsysteme erlauben eine 
maßgeschneiderte und damit wirt-
schaftliche Lösung für jede Kunden-
anforderung, die in diesem Umfang 
einzigartig ist.
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Maschine mit 
HSK Aufnahmen

Spanndorn HSK
Zum Spannen von Bohrungswerk-
zeugen für den Einsatz auf Hobel- 
und Profi lfräsmaschinen mit HSK 
Schnitt stellen. 

Hydro Dehnspanndorn HSK
Zum spielfreien Spannen von Einzel- 
und Satzwerkzeugen auf Hobel- und 
Profi lfräsmaschinen mit HSK Schnitt-
stellen. Elimination der Passungs-
toleranzen zwischen  Werkzeug und 
Spanndorn. Geschlossenes Spann-
system über Druckkolbenmechanik 
mit einer zentralen Schraube im 
staubgeschützten Bereich. Höchste 
Rund- und Planlaufgenauigkeit.

Schrumpfspanndorn HSK 
für Bohrungswerkzeuge 
und Schrumpfspannfutter 
für Schaftwerkzeuge
Die Werkzeuge werden durch eine 
spezielle Montageart spielfrei auf 
Dornen montiert – eine Demontage 
dieser Werkzeuge im Werk ist mög-

Schnittstellen

Maschine mit zyl. Spindeln

Spannbüchse mit Deckring 
und Verdrehsicherung
Spannbüchse mit Abschlussring für 
gleichbleibende Spann- und Nullhöhe 
mit Verdreh sicherung für Rechts- 
und Linkslauf. Das Festspannen 
erfolgt durch Spannschraube, die 
gleichzeitig die Einzelwerkzeuge ge-
gen Verdrehen sichert. Hohe Rund- 
und Planlaufgenauigkeit.

Hydro-Duo Spannelement
Zum spielfreien Spannen von Einzel- 
und Satzwerkzeugen auf Fensterma-
schinen mit Hubspindel. Elimination 
der Passungstoleranzen zwischen 
Werkzeug und  Maschinenspindel. 
Geschlossenes Zweiwegspann-
system über Druckkolbenmechanik 
mit einer zentralen Schraube im 
staubgeschützten Bereich. Höchste 
Rund- und Planlaufgenauigkeit für 
eine verbesserte Fräsqualität bei 
längeren Standwegen.

lich. Durch diesen Prozess wird das 
Bohrungsspiel auf Null reduziert, 
wodurch die Restunwucht und die 
Rundlaufgenauigkeit der Werkzeuge 
entscheidend optimiert werden. 
Der Werkzeugsatz erhält zudem eine 
Steifi gkeit, wie wenn er aus einem 
Teil gefertigt wäre. Mit Hilfe dieser 
Technik können wesentlich höhere 
Drehzahlen und somit höhere Vor-
schübe bei konstanter Oberfl ächen-
güte am Werkstück erzielt werden.

Montage von Schaftwerkzeugen 
in ein ThermoGrip Schrumpf-
spannfutter
Mit Hilfe dieser Spanntechnik werden 
sehr hohe Rundlaufgenauigkeiten, 
Wuchtgüten und dynamische Steifi g-
keiten der Werkzeuge erreicht. Da-
durch sind diese Werkzeuge optimal 
für sehr hohe Drehzahlen, also auch 
für HSC-Bearbeitungen, geeignet.
Die Schrumpfspanntechnik von Leitz 
bietet höchste Stabilität, Genauigkeit 
und somit eine optimale Oberfl ächen-
güte am Werkstück bei höchsten 
Werkzeug-Standwegen und mini-
maler Störkontur.

Montageadapter 
für Werkzeugmontage
Die Adapter werden vor der Werk-
zeugmontage über den Spindelkopf 
(Gewinde) gesteckt. Somit können 
die Werkzeuge über diesen Adapter 
auf die Spindel bzw. die Spannbüch-
se montiert werden, wobei dieser ein 
Verkanten der Werkzeuge verhindert.

1 3

2 4

1  Vorhobelwerkzeug Heliplan 
auf Spanndorn HSK

2  Werkzeugsätze Profi lCut 
auf Spanndorn HSK

3  Satzwerkzeug Profi lCut 
auf Schrumpfspanndorn HSK

4  Schaftwerkzeug im ThermoGrip 
Schrumpfspannfutter



24

Tipps für die Fertigung

3 Leisten aus 
Rahmen innen 
seitlich und oben

4 Leisten aus Flügel 
außen seitlich, oben 
und unten

Aus einer Vierkant-Roh leiste kann eine 
überfälzte Glasleiste mit optimaler Ober-
fl äche mittels Aufl age auf der Sichtseite 
produziert werden

Kombination Rahmen- und Flügelprofi l 
für Festverglasung

Setzholz

Sprossen

Glasleiste
Bei genügend vorhandenem Quer-
schnitt sollte die Glasleiste bereits 
beim Vorhobeln aus dem Rahmen, 
Innen- und Flügel-Außenkantel, her-
ausgetrennt werden, mit  folgenden 
Vorteilen:
– 7 Glas- oder Vierkantleisten pro 

Fenster.
– Exakt gefräster Flügelinnenfalz  

ohne Leisten trennung und daher 
geschlossene Eckverbindung.

– Die Falzprofi le werden somit vorzer-
spant und es bleibt genügend Split-
terzone für die Querbearbeitung.

– Störungsfreie Glasleistenerzeugung.
– Ressourcenschonend, da optimale 

Werkstoffaus nutzung. 

Teileaufl age
Die gleiche Teileaufl ageseite der 
Flügel und Rahmen auf der Außen-
seite während der Bearbeitung hat 
folgende Vorteile:
– Für Festverglasungselemente 

können so Teile mit  einseitigem 
Rahmen- und auf der anderen Seite 
Flügelprofi l gefräst werden 
(gleiche Holzdicke).

– Beste Aufl ageseite für Pfosten, 
Riegel (Setzholz, Kämpfer) und 
Sprosse.

– Genauer Radiusübergang zur 
bewitterten Planseite.

Mit einer Füllleiste unter der Glasleiste wird 
in den  Rahmen verglast.

Gleichteilung für den Elementebau
Bei gleicher Holzdicke von Flügel und 
Blendrahmen können Kombinationen 
von beweglichen und fest verglasten 
Feldern unter Berücksichtigung der 
statischen Grenzwerte in einer Rah-
menkonstruktion  gefertigt werden. 
Wechselnde Rahmen- bzw. Flügel-
innenprofi le an den Teilen, innerhalb 
eines Fenster elements, können mit-
einander verbunden werden, wenn 
die Schlitz- und Zapfenteilung im 
Flügel und Blendrahmen gleich ist. 
Dadurch ergeben sich  weniger zu 
produzierende Teile, schlankere 
Ansichten, weniger Kapilarfugen 
durch  Koppelungen und geringere 
Fertigungskosten.

Mit Schlitz und Zapfen 
auf Durchlaufanlage
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Mit Falzwechsel auf CNC gesteuer-
ten Anlagen mit Schlitz und Zapfen 
oder auf Konter
Die Falzwechselfräsung, d.h. Profi l-
übergang von Rahmen-Innen auf 
Flügel-Innen im Bereich von Kämpfer 
und Setzholz, macht den Elemente-
bau durch den Wegfall der Füllleiste 
noch wirtschaftlicher.

Flügel mit 2fach Zapfen
– Eine Gleichteilung für den Elemen-

tebau ist heute  Standard 
(siehe Abschnitt Elementebau).

– Belüftungsöffnung bei <= 22 mm 
Schienenfalz ist  gebohrt oder 
eintauchgefräst, bzw. bei S+Z 
waagrecht verlaufend.

– Stoßfuge läuft im Flügel innen und 
außen senkrecht.

– Stabile Zapfendicke.
– Für stabile Doppelnut – Feder Auf-

doppelung im Flügel geeignet.

Flügel mit 2,5fach Zapfen
– Elementteile sind gekontert und 

gedübelt bzw. mit  eigenen Werk-
zeugen für Flügel S+Z mit Rahmen-
teilung gefertigt.

– Belüftungsöffnung ist bei Schienen-
falz <= 22 mm  senkrecht über S+Z 
möglich.

– Stoßfuge läuft außen waagrecht 
wie im Rahmen.  Achtung bei ange-
fräster Schlagleiste.

– Mehr Verleimfl äche.
– Flügel-Innen mit Einleger auf-

gedoppelt.
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Abrundungen im Hirnholzbereich
Die Sichtfugen in der Eckverbindung 
sind das Qualitätskriterium in der 
Hirnholzbearbeitung. Durch eine 
Schneidenaufteilung in Räumer-
schneiden und Rundungsmesser,  
mit speziell ziehendem Schnitt, wird 
dem Rechnung getragen und eine 
sehr gute Oberfl äche erreicht. Mit 
Hilfe moderner Maschinentechnik 
kann dies noch wesentlich verbessert 
werden. Durch eigene Rundungsag-
gregate horizontal, oben und unten 
wird der Bearbeitungsquerschnitt auf 
die Breite der Holzfriese begrenzt. 
Die Runder zerspanen somit nicht 
mehr wie herkömmlich die gesamte 
Zapfenfl äche. Die Horizontalrunder 
müssen axial steuerbar und für die 
Herstellung von Schrägfenstern, 
abhängig vom Maschinenkonzept, 
auch schwenkbar sein.

Steigerung von Wirtschaftlichkeit 
und Qualität durch die richtige Vor-
zerspanung und Riffeltechnologie
Die Vorzerspanungstechnologie dient 
bei der Herstellung von Fenstern und 
Türen zur Verbesserung der Produkt-
qualität und wirtschaftlicheren 
Fertigung. Durch die herkömmliche 
stufi ge Vorzerspanungen der dem 
Profi l angepassten Vorfräswerkzeuge, 
kommt es gerade beim Fälzen auf-
grund der Vorspaltung zu Aus rissen 
an der Falzkante. Das geringe Auf-
maß welches für die Fertigkontur 
noch stehen bleibt reicht oftmals 
nicht aus, diese Ausrisse wieder zu 
egalisieren. Deshalb ist es wichtig, 
hier die richtige Strategie im  Bereich 
des Vorfräsens zu fahren. Leitz emp-
fi ehlt dazu Werkzeuge und Verfahren, 
die schräg vorfräsen. Damit wird 
eine saubere und ausrissfreie Falz-
kante erreicht. 

Fasevorzerspanung

B
lo

ck
m

aß

Blockmaß
Für die Abstimmung einer dauer-
haften Passgenauigkeit bei Schlitz- 
und Zapfenwerkzeugsätzen ver-
wendet Leitz seit Jahren die Block-
maß- Abstimmung. Die Außenfl anken 
werden hierbei als Bezugsmaße 
verwendet. An diesen Flächen sor-
gen, ver schleiß unabhängig, plan 
aufgeschraubte Vorschneider für 
maß haltige Fräsungen vom ersten 
bis zum letzten  Zapfen. Eine perfekte 
Schlitz- und Zapfenpassung ist 
somit permanent vor und nach dem 
Messerwechsel gewährleistet. 

Die Vorteile sind:
– Eine geometrisch bessere Zer spa-

nung und sehr lange Standwege 
der Runder.

– Ein Vorritzen der Zapfenfräsung im 
Brüstungs bereich,  dadurch weniger 
Ausrisse.

– Zentraler Zugriff aller Hirnholz-
rundungen in einem Aggregat.

Falzfräsung

Tipps für die Fertigung
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Riffeltechnik beim Hobeln
Was das Schrägfräsen für den Falz 
ist, wird in der Fläche durch die 
„Riffeltechnologie“, eine Innovation 
von Leitz, erreicht. Durch die Riffelho-
beltechnik zum Abrichten oben und 
unten wird eine optimale Oberfläche 
auch bei Drehwuchs, einlaufenden 
Ästen und extrem vorspaltenden Höl-
zern am Werkstück erzielt. Mit Hilfe 
dieser Technik kann die Ausschuss-
quote beim Aushobeln der Teile auf 
nahezu null reduziert werden. Zudem 
erhöht sich der Standweg der bis zu 
20 mal nachschärfbaren ProFix-
Werkzeuge wesentlich. Diese Stand-
wegerhöhung spiegelt sich auch bei 
den Feinsthobelköpfen wider.

Riffeln quer

Leitz RipTec beim Hirnholzfräsen 
(S+Z und Konter)
Durch diese Technik werden stirnsei-
tige Ausrisse beim Fräsen vermieden. 
Daraus resultiert auch die Möglich-
keit, dass die Vorschubgeschwindig-
keit der Werkzeuge  wesentlich ge-
steigert werden kann, wodurch sich 
die Produktivität der Anlage entschei-
dend verbessert. Durch das Riffel-
profil werden zudem kleine „Leimta-
schen“ gebildet, wodurch sich eine 
hohe Fugendichtigkeit und eine 
wesentlich stabilere Eckverbindung 
als bei der herkömm lichen glatten 
Profilierung ergibt. Der Standweg der 
Werkzeuge erhöht sich gegenü ber 
der herkömmlichen Ausführung um 
20–30%.

Beispiel: Werkzeugeinsatz

Riffeltechnik beim Längsfräsen
Im Längsprofil wechseln sich in einem 
Werkzeug geriffelte und gerade 
Messer ab. Dies bedeutet, dass mit 
einem Werkzeug zugleich vor- und 
fertiggefräst wird, wodurch optimals-
te Oberflächenqualitäten erreicht 
werden. Dies findet speziell an den 
neuralgischen Stellen am Fenster wie 
am Flügel-Glasnacken und an den 
Überschlägen Anwendung. Durch 
diese Technik werden ebenfalls 
Spaneinschläge vermieden, welche 
oftmals ein Problem darstellen – 
wie z.B. bei der Glasleistenfertigung.  
Der Werkzeugstandweg bei den 
Fertigprofil-Messern erhöht sich um 
50–80% – die Riffelmesser müssen 
nur bei jedem dritten Wechselzyklus 
getauscht werden!

Problem: Ausrisse an der 
Oberfl äche bei Hölzern mit 
unregelmäßigem Wuchs

Lösung: Vorhobeln mit „Riffelprofil“
mit anschließendem Feinhobeln

Ausrisse im Weichholz beim 
Schneidenaustritt

Nahezu ausrissfrei durch RipTec

Äußerst dichte Fuge an der  Brüstung: 
Leimtaschen + Dicht lippen effekt = Versiegelung 
von Hirnholz und Leimfuge

6

IV78, IV90 (IV68)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel 
für den Elementebau
Glasfalzentlüftung gebohrt oder 
eintauchgefräst
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange außen

IV78 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
32 mm Abstand Wind-Regensperre
Gleichteilung im Rahmen und Flügel für den 
Elementebau
Glasfalzentlüftung über S+Z neben der Dichtung 
und der Wassernase
Stabile Zapfenstärke und Zapfenwange  außen
Uw-Werte siehe Seite 28

IV90 ClimaTrend
Erweiterung zum Niedrigenergiefenster und 
für die Verwendung von Funktionsgläsern
Uw-Werte siehe Seite 28

Alternative mit gleicher Dichtung im Falz 
und am Überschlag (Gleichdichtung)

IV68 ClimaTrend
13 mm Getriebeachse
22 mm Abstand Wind-Regensperre
Flügel mit 2,5 fach Zapfen
Glasfalzentlüftung über S+Z
Stabile Zapfenwange außen

Glas bis 
40 mm

Glas bis
30 mm

Glas bis 
30 mm

Glas bis 
52 mm

5

Merkmale Holzfenster

Entwässerungsvarianten

Schiene von oben 
aufgeclipst,
Entwässerung über 
die Schiene,
wahlweise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von vorne 
aufgeclipst,
Entwässerung hinter
der Schiene,
wahleise ohne
Endkappe,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Stilschiene von oben 
aufgeclipst, Entwäs-
serung über die
Schiene, Falzdichtung 
auf reinem Holz-
anschlag, Leistenoptik 
frei wählbar für 
Denkmalschutz und 
Sanierung

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über
Wetterschenkel,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag,
für Denkmalschutz
und Sanierung

Schiene von oben 
aufgeclipst und bis
Rahmen außen 
durchgehend,
Entwässerung über 
die Schiene,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag,
optimierter Mauer-
anschluss

Schiene eingenutet,
Entwässerung über 
die Schiene,
mit Endkappe,
Falzdichtung auf 
Schienen und Holz -
anschlag mit Standard-
falzmaßen 19, 22, 
25 mm mit/ohne 
thermischer Trennung

Schiene von oben 
aufgesteckt,
Entwässerung über 
die Schiene, 
mit Endkappen,
Falzdichtung auf
reinem Holzanschlag

Schiene von oben
aufgesteckt,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen, 
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Ohne Regenschutz-
schiene,
Entwässerung über 
Wasserrinne und 
Bohrung nach außen,
Falzdichtung auf 
reinem Holzanschlag

Eurofalz
Anliegend und
verschraubt

Mit Positions-
zapfen gebohrt
und verschraubt

Euronut
mit Positionsnut
und verschraubt

4 mm Falzluft
mit Einsatzfräsung 
und verschraubt

Nassverglasung
mit Versiege-
lungsfalz
für rationelle
Ver glasung

Nassverglasung
mit Vorlegeband, 
flexible Verglasung  
(Schall-, Brand-
hemmung)

Trocken-
verglasung
mit Dichtung

Überfälzte Glas-
leiste für optisch
dichten Leisten-
sitz mit Schlupf-
fase

Glatte Glasleiste
ohne Schatten-
fuge, Flügel mit
Stütznut

Glatte Glasleiste
mit Schattennut

Flügel Innen
mit Spaltdichtung

Verglasungsart 

Glasleistenausführung

– Nutlage 9 mm.
Mit Falzhebel-
getriebe oder
Überfälzung im
Mittelschluss
– Nutlage 13 mm.
Mit Eckumlenkung
im Mittelschluss

– Geschlossene 
Fuge
– Gerundete
Längskanten mit 
Gegenkonterung 
in der Eckverbin-
dung, bzw. ohne 
Kantenbruch
längs, bei nicht 
lackierter Ober-
fläche

Klein
Holz/Dichtungs-
anschlag

Mittel
10 mm
Dichtungs-
anschlag

Mittel
12 mm
Dichtungs-
anschlag
(auch für Falz als 
Gleichdichtung)

Groß
Dichtungs-
anschlag

Alle Innen- und
Außenecken der
Fälze und Nuten
in gerundeter
Softline-Aus-
führung für ideale
Oberflächen-
behandlung

– Offene Fuge
– Optimaler Lack-
auftrag durch stark 
gerundete Kanten 
im Längsbereich 
(Standard R4 mm). 
– In den Ecken
gegengekontert
mit R3 mm für eine
1,5 mm Sichtfuge

Getriebenut Kantenaus-
führung innen

Kantenaus-
führung außen

Überschlagdichtung

Beschlagfalzart
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Berechnete Wärmedurchgangswerte Leitz Fenstersysteme
Effiziente Lösungen für Holzfenster

IV68 Holzfenster IV78 Holzfenster 
ClimaTrend

IV90 Holzfenster 
ClimaTrend

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Niedrigenergiefenster
IV90 Holzfenster

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,101,10 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,33 W/mUw-Wert: 1,33 W/m22KK

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:Ug: 1,001,00 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,42 W/m2K
Uf unten: 1,64 W/m2K

Uw-Wert: 1,27 W/mUw-Wert: 1,27 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:Ug: 0,700,70 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,27 W/m2K
Uf unten: 1,48 W/m2K

Uw-Wert: 0,99 W/mUw-Wert: 0,99 W/m22KK

Glasdicke 36 mm Kr

Ug:Ug: 0,500,50 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,28 W/m2K
Uf unten: 1,49 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:Ug: 0,600,60 W/mW/m22KK
Uf oben: 1,15 W/m2K
Uf unten: 1,32 W/m2K

Uw-Wert: 0,88 W/mUw-Wert: 0,88 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:Ug: 0,50 W/m0,50 W/m22KK
Uf oben: 1,14 W/m2K
Uf unten: 1,31 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben: 0,96 W/m2K
Uf unten: 1,07 W/m2K

Uw-Wert: 0,82 W/mUw-Wert: 0,82 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben: 0,99 W/m2K
Uf unten: 1,09 W/m2K

Uw-Wert: 0,77 W/mUw-Wert: 0,77 W/m22KK

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,07 W/m2K
Uf unten: 1,19 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,10 W/m2K
Uf unten: 1,21 W/m2K

Uw-Wert: 0,81 W/mUw-Wert: 0,81 W/m22KK

Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert

Holzkantel mit 
Dämmeinlage

Uw-Wert

Holzkantel mit
Luftkammern
Schiller airotherm

-10° -5° 0°+5°+10°+10° -10° -5° 0°+5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5° +10°+10° -10° -5° 0° +5°+10°+10°

Passivhausfenster
„Leitz VariTherm H“

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,62 W/mUg:  0,62 W/m22KK
Uf oben:  0,73 W/m2K
Uf unten:  0,73 W/m2K

Uw-Wert: 0,72 W/mUw-Wert: 0,72 W/m22KK

Uw-Wert

-5° 0° +10°+10°
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Fenster geben Ausblick und Ein-
blick – nicht nur hinaus in das Um-
feld eines Gebäudes, auch hinein 
in seine Nutzung und Qualität. 
Fenster sind zugleich die Visiten-
karten des Bauherrn und Archi-
tekten. Sie offen baren  ihre Vor-
stellungen von Stil, Repräsentanz, 
Zweckmäßigkeit und Wert. Kein 
architektonisches Detail ist der-
artiger Vielfalt, individuellem 
Gestaltungsbedürfnis, dem ge-
schmacklichen Wandel und Stil 
ganzer Epochen unterworfen, 
wie das prägende Element jeder 
Fassade: das Fenster.

Der älteste Werkstoff in der Fens-
terfertigung ist Holz  und noch 
immer hat das bewährte Material 
in seiner natürli chen Schönheit,
seiner guten Wärmedämmung und 
leichten Bearbeitung einen außer-
ordentlich hohen Stellenwert. 
Kunststoff und Aluminium sind als 
Rahmenwerkstoff dazugekommen. 
Und mit der Ausweitung der Mate-
rialpalette gehen  Vorgaben, Bau-
normen einher, die dem Bedürfnis 
nach  Sicherheit, der Statik, den 
Funktionen, der Haltbarkeit und 
Wirtschaftlichkeit sowie, höchst 
aktuell, dem  steigend umwelt-
schonenden Interesse der Energie- 
einsparung Verbindlichkeit geben.

Aus dieser Situation eröffnen sich 
in der handwerklichen wie industri-
ellen Fensterfertigung sowohl für 
Neubauten als auch die restaurative 
Ausstattung historischer Bausubs-
tanz interessante Perspektiven. 
Wer sie nutzen, im international 
steigenden Wett bewerb dabei 
Vorteile  verbuchen will, braucht 
die richtige Planung, die wirt-
schaftlichsten Fertigungs methoden 
und hervorragende Werkzeuge. 
Leitz ist dafür kompetenter Partner 
und unterstützt seine Kunden 
dadurch nachhaltig.

4

Leitz weiß worauf es ankommt

Beim Bauteil Fenster geht es heute 
nicht mehr nur um Konstruktions-
vorgaben. Vielmehr zählen inter-
nationale Vorgaben, denen ein 
Fenster für einen bestimmten Ein-
satzzweck entsprechen muss. 
In der EN 14351-1 sind diese An-
forderungen verbindlich definiert. 
Das  CE-Zeichen wird in Zukunft 
sichtbar machen, ob das Fenster 
alle  Anforderungskriterien der 
vorgesehenen Verwendung erfüllt. 
Sie  bestimmen den Fensterbau. 
Leitz weiß worauf es ankommt, 
berät und unterstützt seine Kunden 
in der richtigen Auslegung und 
dem  besten Werkzeug.

Die Leitz Fensterkompetenz
Leitz steht im ständigen Kontakt mit:
– Prüfinstituten
– CE-Vergabestellen
– Beschlagherstellern
– Dichtungsherstellern
– Alu-Systemhäusern
– Glasherstellern, etc.
Leitz treibt die Fensterentwicklung 
weiter:
– Das neue ClimaTrend Fenster-

system von Leitz
– RipTec für eine verbesserte 

Rahmeneckverbindung, etc.
Leitz kooperiert mit allen Maschinen-
herstellern weltweit:
– Abgestimmtes, optimiertes 

Kundenprojektmanagement
– Gemeinsame Entwicklung von 

neuer Fertigungs- und Verfahrens-
technik, etc.

Allgemein gültige Grundlagen
– Sorgfältige Holzauswahl: Holzart, 

Holzqualität, Jahresringlage, 
symmetrische Schichtverleimung 
und mehr.

– Holzfeuchte bei der Verarbeitung 
11–13%.

– Für Wärme- und Schallschutz-
gläser dimensions bezogen die 
statisch  richtige Holzdicke.

– Mehr als zwei Drittel des Wärme-
durchgangswertes werden bei 
einer Fenster-Standardabmessung 
durch das Glas bestimmt. 
Der Schalldämmwert des Fensters 
ist ca. 2 dB geringer als der des 
Glases. Für Schalldämmwerte 
über 39 dB ist somit eine zweite 
Dichtung erforderlich.

– Die geforderten Gläser bestimmen 
demnach die Rahmenstärke.

– Umlaufende Dichtungssysteme mit 
Anschlag, möglichst ringsum am 
Holz, und von der Bewitterungs- 
zone weit nach innen versetzt.

Konstruktiver Holzschutz
– Alle Profile im bewitterten Bereich 

müssen anfallendes Oberflächen-
wasser unmittelbar und kontrolliert 
abführen. Bewitterte waagerechte 
Flächen  haben eine Mindest-
Faseschräge von 15° aufzuweisen.

– Alle Außenkanten sind gerundet 
vorzusehen.  Standard 3–6 mm, 
minimal 2 mm.

– Alle Innenkanten und -ecken 
müssen für genormten Lackauftrag 
gerundet sein.

– Die Belüftungsöffnung vom Glasfalz 
nach oben und unten, außerhalb 
der Dichtungsebene, ermöglicht 
die notwendige Luftzirkulation im 
Glasfalzbereich.

– Richtige Zapfen- oder Dübelposi-
tionierung für dichte und stabile 
Eckverbindung.

– An den unteren waagerechten 
Flügel- und Rahmenteilen empfeh-
len sich Alu-Abdeckschienen als 
UV-Schutz.
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Effiziente Lösungen für Holz/Alu-Fenster

Passivhausfenster
„Leitz VariTherm K“

Glaseinstand 20 mm
Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,70 W/mUg:  0,70 W/m22KK
Uf oben:  0,68 W/m2K
Uf unten:  0,68 W/m2K

Uw-Wert: 0,79 W/mUw-Wert: 0,79 W/m22KK

Uw-Wert

-10°-5° 0° +5° +10°+10°

IV68 Holz/Alu-Fenster IV68 Holz/Alu-Fenster
ohne Rahmendichtung

Niedrigenergiefenster
IV78 Holz/Alu- 
ClimaTrend

Niedrigenergiefenster
IV90 Holz/Alu- 
ClimaTrend

Niedrigenergiefenster
IV90 Holz /Alu-Fenster

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:  1,10 W/mUg:  1,10 W/m22KK
Uf oben:  1,42 W/m2K
Uf unten:  1,42 W/m2K

Uw-Wert: 1,31 W/mUw-Wert: 1,31 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,70 W/mUg:  0,70 W/m22KK
Uf oben:  1,27 W/m2K
Uf unten:  1,27 W/m2K

Uw-Wert: 1,00 W/mUw-Wert: 1,00 W/m22KK

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:  1,10 W/mUg:  1,10 W/m22KK
Uf oben:  1,36 W/m2K
Uf unten:  1,58 W/m2K

Uw-Wert: 1,31 W/mUw-Wert: 1,31 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,70 W/mUg:  0,70 W/m22KK
Uf oben:  1,30 W/m2K
Uf unten:  1,50 W/m2K

Uw-Wert: 1,02 W/mUw-Wert: 1,02 W/m22KK

Glasdicke 24 mm Ar

Ug:  1,10 W/mUg:  1,10 W/m22KK
Uf oben:  1,33 W/m2K
Uf unten:  1,33 W/m2K

Uw-Wert: 1,29 W/mUw-Wert: 1,29 W/m22KK

Glasdicke 40 mm Ar

Ug:  0,70 W/mUg:  0,70 W/m22KK
Uf oben:  1,28 W/m2K
Uf unten:  1,46 W/m2K

Uw-Wert: 1,01 W/mUw-Wert: 1,01 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,15 W/m2K
Uf unten:  1,15 W/m2K

Uw-Wert: 0,88 W/mUw-Wert: 0,88 W/m22KK

Belmadur

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,00 W/m2K
Uf unten:  1,00 W/m2K

Uw-Wert: 0,83 W/mUw-Wert: 0,83 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,05 W/m2K
Uf unten:  1,05 W/m2K

Uw-Wert: 0,85 W/mUw-Wert: 0,85 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  0,96 W/m2K
Uf unten:  0,96 W/m2K

Uw-Wert: 0,82 W/mUw-Wert: 0,82 W/m22KK

Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert Uw-Wert 
(Glasdicke 44/48 mm Ar)

Holzkantel mit 
Luftkammern
Schiller airotherm

Uw-Wert 
(Glasdicke 44/48 mm Ar)

Glasdicke 44 mm Ar

Ug:  0,60 W/mUg:  0,60 W/m22KK
Uf oben:  1,27 W/m2K
Uf unten:  1,44 W/m2K

Uw-Wert: 0,94 W/mUw-Wert: 0,94 W/m22KK

Glasdicke 48 mm Ar

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,23 W/m2K
Uf unten:  1,41 W/m2K

Uw-Wert: 0,86 W/mUw-Wert: 0,86 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,11 W/m2K
Uf unten:  1,11 W/m2K

Uw-Wert: 0,80 W/mUw-Wert: 0,80 W/m22KK

Belmadur

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  0,96 W/m2K
Uf unten:  0,96 W/m2K

Uw-Wert: 0,75 W/mUw-Wert: 0,75 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  1,15 W/m2K
Uf unten:  1,15 W/m2K

Uw-Wert: 0,79 W/mUw-Wert: 0,79 W/m22KK

Nadelholz

Ug:  0,50 W/mUg:  0,50 W/m22KK
Uf oben:  0,96 W/m2K
Uf unten:  0,96 W/m2K

Uw-Wert: 0,75 W/mUw-Wert: 0,75 W/m22KK

-10° -5°0°+5° +10°+10° -5° 0° +10°+10° -10° -5° 0°+5°+10°+10° -5° 0° +10°+10° -5° 0° +10°+10°

Alle Berechnungen – falls nicht anders angegeben — mit Nadelholz (Lamda-Wert 0,13). Für die Richtigkeit der berechneten Werte wird keine Haftung übernommen.
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Leitz GmbH & Co. KG
Leitzstraße 2
73447 Oberkochen/Deutschland
Postfach 1229
73443 Oberkochen/Deutschland
Tel. +49 (0) 73 64/950-0
Fax +49 (0) 73 64/950-662
leitz@leitz.org
www.leitz.org

Leitz GmbH & Co. KG
Leitzstraße 80
4752 Riedau/Österreich
Tel. +43 (0) 77 64/820 00
Fax +43 (0) 77 64/820 01 11
offi ce.riedau@rie.leitz.org
www.leitz.org




