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HERZLICH WILLKOMMEN BEI A\L/E[11 ,,

IHREM SPEZIALISTEN FUR WERKZEUGADAPTIONEN, MASCHINENSCHNITTSTELLEN UND GEKUHLTEN WERKZEUGEN

Seit fast 60 Jahren fertigt die
Firma ALEIT, am Standort Stef-
fenberg, spanabhebende Werk-
zeuge fir GroBBkunden. In dieser
Zeit haben wir viel Erfahrungen
gesammelt im Bereich innenge-
kiihlter Werkzeuge.

Dieses know-how mdchten wir
nun an Sie weitergeben. Daher
haben wir uns dazu entschlos-
sen unsere eigenen Produkte zu
fertigen und zu vermarkten. Das
Ergebnis ist dieser Katalog mit
Klemmdrehhaltern, Stechdreh-
halternund Werkzeugaufnahmen.

Wirwiinschenlhnenviel Erfolg
beim Finden der optimalen
Werkzeuge.

Sollten Sie Ihr gewiinsch-
tes Werkzeug nicht finden,
senden Sie einfach eine E-Mail

an
anfrage@aleit.com

und unser kompetentes Team
erstellt Ihnen ein individuelles
Angebot.

v.l.n.r.: Dieter V\/\ttkamp(Entvvlcklungsmgemeur) BJom Aleit (Geschaftsfihrer);

VORWORT

Volker Michel (Betriebsleiter); Michael Weber (Programmierung)

All das und noch viel mehr

finden Sie auch online auf
unserer neu  gestalteten
Homepage:

r; EI
&
Elae.”.r’r"c

www.aleit.com




ALEIT

KONSTRUKTION UND FERTIGUNG

SPANABHEBENDER WERKZEUGE

,unser Anspruch an die Qualitdt der von uns gefertigten
Werkzeuge und die Zufriedenheit der Kunden sind wichtige
Pfeiler unseres Handelns.” Bjorn Aleit

I|.'.
E.‘.‘:' M Katalog als PDF zum Dowload
www.aleit.com/produkte



ALEIT Phl]DUKT-KATI-\Ll]G

INHALTSVERZEIGHNIS

Kundenspezifische Beschriftung 6-7
Drehen Systembeschreibung Klemmdrehhalter mit ALEITcool IKZ 8-9
Klemmdrehhalter mit ALEITcool IKZ 10-14
o Ersatzteile 15
Stechen A4 Stechdrehhalter ohne IKZ 16-19
e Ersatzteile 28
Systembeschreibung Stechdrehhalter mit ALEITcool IKZ 20-21
A4 Stechdrehhalter mit ALEITcool IKZ 22-23
o Ersatzteile 28
Systembeschreibung Schwerthalter & A4 Stechschwerter mit ALEITcool IKZ ~ 24-25

w

=

A4 Stechschwert ohne IKZ 26 5

. Ll

o Ersatzteile 29 ~

A4 Stechschwert mit ALEITcool IKZ 27 %

e Ersatzteile 29 E

A4 Stechschwert verstirkt mit ALEITcool IKZ 27 =
o Ersatzteile 29
Schwerthalter mit ALEITcool 30-32
e Ersatzteile 36-43
Systembeschreibung modulares Stechsystem mit ALEITcool IKZ 33
Modulares Stechsystem mit ALEITcool IKZ 34-35
o Ersatzteile 36-43
A4 Stechdrehwendeschneidplatten 56-75
Werkzeugaufnahmen VDI Werkzeugaufnahmen mit ALEITcool 44-49

e Ersatzteile 50-55



KUNDENSPEZIFISCHE

BESCHRIFTUNGEN

Bei der Firma ALEIT haben Sie exklusiv die Moglichkeit die Werkzeugbeschriftung
selbst zu bestimmen. Sie kénnen sich lhr eigenes Firmenlogo, Bezeichnung und Artikel-
nummer von uns beschriften lassen. Auch Sonderbeschriftungen sind nach Absprache
moglich.

Ihre Artikelbezeichnung / Normbezeichnung _
lhr Firmenlogo

KUNDENSPEZIFISCHE BESCHRIFTUNG

Ihre Artikelnummer Markierung Kihimittelibergabe

F
[
E.‘.‘:' Katalog als PDF zum Dowload

www.aleit.com/produkte



lhre Artikelbezeichnung / Normbezeichnung

lhre Artikelnummer

lhr Firmenlogo
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ALEITcool

\DI-WERKZEUGAUFNAHME &

KLEMMDREHHALTER MIT IKZ

SYSTEMBESCHREIBUNG

VDI-WERKZEUGAUFNAHME MIT IKZ

Konventionelle Kihlung durch
eine hochwertig, geschraubte
MetallkugelspritzdUse,
freigegeben bis 80 bar.
Optional per Schraube
verschlie3bar.

Ubergabe Kiihlmittel ALE|Tcool

SYSTEMBESCHREIBUNG KLEMMDREHHALTER

Aleit-KiihImittelsyst
Das ALEITcool System ermdglicht ein gezieltes Kiihlen
der Werkzeugschneide durch fest ausgerichtete Kihl-
mitteldisen. Durch den gezielt eingesetzten Kihlmittel-
strahl entsteht eine geringere thermische Belastung an
der Werkzeugschneide.

Ihr Vorteil:

e Hohere Schnittgeschwindigkeiten

e Langere Standzeiten durch geringeren Verschleil3

e Unddadurch eine bessere Produktivitat

S 4% Katalogals PDF zum Dowload
www.aleit.com/produkte



Das bis 2017 von uns zum Patent angemeldete
ALEITcool System, der inneren Kihlmittelzu-
fuhrung bei Quadratschaftwerkzeugen, ist Ideal
fur schwerzerspanbare Werkstoffe, welche eine
niedrige Warmeleitfahigkeit besitzen.

Bei diesen kdnnen herkémmliche Systeme die
Zerspanungswarme nicht ausreichend ableiten.
Die zielgerichtete Kiihlung erreicht hier einen
unschlagbaren Vorteil gegenliber konventio-
nellen Systemen, die auf Uberflutung setzen.

KUhImitteltibergabe
ALEITcool durch Bohrung
(optional verschlieBbar)

KUhlmittel zielgerichtet
auf die Wirkstelle

G 1/8 Schlauchanschluss
(optional verschlieBbar)

ALEIT

ools & -
o Systems

SYSTEMBESCHREIBUNG KLEMMDREHHALTER




ALEITcool

KLEMMDREHHALTER MIT IKZ

Abbildung rechtes Werkzeug

PCLN 95° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE CN..

Artikelnummer:

KLEMMDREHHALTER MIT IKZ

10202 2rechts) DIN
10203 (links) 4984
GriBe = Schaft- 150-Code passende
Schaft-/ quer- Halter Wende- i
Platten- schnitt schneldplatte L[L r
griéfie a
1 i
m i o o
- - )1 N
mm mm mm mim mm mim
20/12 20x20 _PCLNR,"L 2020%12 CN.. 1204.. 25 20 34 975
25/12 25%25 PCLMR/L 2525X12 CN.. 1204.. 32 25 34 109,5

Abbildung rechtes Werkzeug

PDIN 93° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE DN..

Artikelnummer:

10 242 Srechts)

10243 (links)
GréBe= | Schaft- ISO-Code passende |
Schaft-/ quer= Halter Wende-
Platten- schnitt schneidplatte
grisBe

mim mim mm mim mim i

20/11 20%20 |PDINR/L 2020%11 | DN.. 1104, 25 20 33 96,5
25/11 _ 25x25 |PDINR/L 2525%11 | DN.. 11[}4,._ 32 25 33 108,5
20/15 Izuxzu PDINE/L 2020H15 | DN.. 15[}5... 25 20 41 104,5
25/15 25%25 |PDJNR/L 2525X15 | DN.. 1506., 32 25 41 116,5
[=];

o

www.al

M Katalog als PDF zum Dowload
eit.com/produkte

Ersatzteile siehe Seite 15



PSSN 45° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE SN..

Artikelnummer:

10 282 Erechts)
10283 (links)
Grofle= | Schaft-
Schaft-/ quer-
Platten- schnitt
groke
mm mm
20/12 | 20x20
25/12 25x25

ISO-Code . passende
Wende-
Halte
r schneidplatte

PSSNR/L 2020X%12 SN.. 1204..
PSSNR/L 2525X12 SN.. 1204..

PWLN 95° KLEMMDREHHALTER

MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE WN..

Artikelnummer:

10 322 Erechts)

10 323 (links)
Gréfe= | Schaft-
Schaft-/ quer-
Platten- schnitt
groke

mm mm
20/06 | 20x20
25/06 | 25%25
20/08 | 20x20
25/08 25x25

ISO-Code ~ Ppassende
Wende-
Halte
aner schneidplatte

PWLNR/L EDZ{]X{]G: WHN.. 0604..
PWLNR/L 2525X06 WN.. 0604..
PWLNR/L 2020X08 WN.. 0804..
PWLNR/L 2525X08 WN.. 0804.,

Ersatzteile siehe Seite 15

Abbildung rechtes Werkzeug

el ~J1 1
mm mm mm mm

25 20 @ 34 975
32 25 34 1049,5

Abbildung rechtes Werkzeug

mim mim mm mim
25 20 30 | 935
32 25 30 | 1055
25 20 34 | 975
32 25 34 | 109,5

ALEIT
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KLEMMDREHHALTER MIT IKZ



ALEITcool

KLEMMDREHRALTER MIT IKZ

Abbildung rechtes Werkzeug

MVIN 93° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE UN..

Artikelnummer:
10 362 Erechts)

10 363 (links)
Grafe = Schaft- IS0-Code passende
Schaft- | quer- Halter Wende- f
Platten- schnitt schneidplatte
groke @
o U
mm mm mim i li i
20/16 20%25 |MVINR/L 2025X16 | VN.. 1604.. 32 20 46 109,5
E 25/16 _ 25%25 | MVINR/L 2525X16 | VN.. 1604.. 32 _ 25 | 46 1215
—
=
e Abbildung rechtes Werkzeug
= o
=  MTIN93° KLEMMDREHHALTER
= P
o MITIKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE TN..
g Artikelnummer:
= 10402 Erechts)
= 10403 (links)
=
Groke = Schaft- 1S0-Code passende
Schaft-/ quer- Halter Wende- @
Platten- schnitt schneidplatte
grote i
n m A o) | ¢
mm | mm | | Imm | mm | mrm mm
20/16 | 20x20 _MTJNR}'L 2020X16 TN.. 1604.. 25 20 32 85,5
25/16 25%25 MTINR/L 2525X16 TN.. 1604.. 32 25 L1 117,5
[=],

EH‘ M Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 15
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Abbildung rechtes Werkzeug

SCLC 95° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE CC..

Artikelnummer:

12 202 Erechts)
12 203 (links)

Grake = Schaft- 1I50-Code passende

Schaft- / quer- Halter Wende- [ i
Platten- schnitt schneidplatte i
grisie ) v i

- |
m < | e

mm mm mm mm mm mm
20/09 20%20 |SCLCR/L 202009 CC.. 09T3.. 25 20 245 &8
25/09 25x25 |SCLCR/L 2525X09 CC..09T3.. 32 25 245 100 E
=
=
Abbildung rechtes Werkzeug e
o ]
SDJC 93" KLEMMDREHHALTER =
e =
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE DC.. &
Artikelnummer: g
12 222 Etjechts) =
12 223 (links) =
=
Grike = Schaft- 150-Code passende
Schaft-/ quer- Halter Wende- |
Platten- schnitt schneldplatte
grﬁae ) ‘L m
1o
u |~

mm mm mim mm mm mm
20/11 | 20x20 SDICR/L 2020X11 DC.. 11T73.. 25 20 305 94
25/11 25x25 [SDICR/L 2525X11 DC.. 11T3.. 32 25 30,5 106

Ersatzteile siehe Seite 15




KLEMMDREHHALTER MIT IKZ

ALEITcool

KLEMMDREHRALTER MIT IKZ

SVJC 93° KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE \C..

Artikelnummer:
12 262 (rechts)

Abbildung rechtes Werkzeug

12 263 (links)
Gréfe= | Schaft- I1S0-Code ' passende '
Schaft-/ quer- Halter Wende- i
Platten- schnitt schneidplatte it
groke LI__,—I i
u 9 © o
[ ~J1 '
mm mim mim mm mm mm
20/11 20x20 SVICR/L 2020%11 VC.. 1103.. 25 20 35 98,5
2511 | 25%25 SVICR/L 2525X11 _ VC.. 1103.. _ 32 25 a5 110,5
20/16 20x20 | SVICR/L 2020X16  VC.. 1604.. 26 25 40 103,5
_ 25/16 | 25x%25 SVICR/L 2525X16 | VC..1604.. | 32 25 40 115,5

SVJB 93" KLEMMDREHHALTER
MIT IKZ FUR WENDESCHNEIDPLATTE VB..

Artikelnummer:
12 302 (rechts)

12 303 (links)
Griofle = Schaft-
Schaft-/ quer=
Platten- schnitt

grike
mm mm
20/11 20x20
25/11 25x%25
20/16 20%20
25/16 25%25
[=];

Elrf.--

150-Code
Halter

SVIBR/L 2020X11
SWIBR/L 2525X11
SVIBR/L 2020X16
SVIBR/L 2525X16

M Katalog als PDF zum Dowload

wv;rw.aleit.com/produkte

Abbildung rechtes Werkzeug

passende
Wende-
schneidplatte
*
mm
VB.. 1103.. 25
VB.. 1103.. 32
VB.. 1604.. 26
VB.. 1604.. 32

i

mm
20
25
25
25

;‘3; I
mm

35
35
40
40

»

mm

| 985
| 1105

103,5

1155




ERSATZTEILE KLEMMDREHHALTER MIT IKZ

Klemmdreh-| Groke= Sehaf- Kniehebel Kniehabel FederSet Unierieg- Versehluss- | Versehluss. | Sehlaushe
halter Schaft-/ quer- schraube platte schraube G1/8| schraube MG '"E;:':“
Artikel-Nr. Platten- schnitt
groke
= 9 2 ¢to88 W
mm mm
10 202 f | 2012 20x20 | 19 100 15 150 | 19 200 19 250 | 29 555 25 507 | 29 557
10 203 25/12 Fhud5 19 100 19150 19 200 18 250 29 555 29507 79 557
20/11 F0x30 | 19 101 19152 [ 19 201 19 253 [ 29 555 29507 | 79 557
10242/ 25/11 25525 19101 12152 19 201 19 253 29 555 25507 29 557
10243 20/15 20%20 19102 1% 150 19 200 19 252 29 555 25507 29 557
25715 25ud5s 19102 12150 19 200 19 252 29 555 22507 29 557 ~N
10282 f 20/12 A0w20 19100 12150 19 200 19 257 29 555 22507 29 557 E
10 283 25/12 2525 19 100 13 150 19 200 19 257 29 555 28 507 29 557 =
20/06 20x20 19 103 15152 15 201 19 262 29 555 29507 29 557 E
o322/ 25/06 25x25 19103 19152 19 201 19 262 29 555 29507 29 557 E
10323 | 20/08 20x20 | 19 100 15150 | 159 200 19 258 | 29 555 25507 | 29 557 E'
25/08 25w25 19 100 15150 19 200 19 258 29 555 25507 29 557 %
L
Klemmidreh- Grifis = Schaft- Spann- Schraube Schraubs Unterleg- Spann- Schraubs Verschiuss- Verschluss- Schlauch- g
halter Schaft-J LB pratze Tar ibr Linter- plathe sl schraube GI/E | schraubs M6 |anachiuss G1/E E
Artikel-Nr. Platben- schinitt Spannpratze legplatie 5
pride >
-y = T8 8 W =
=
am mim :
10362/ 016 20x20 19 300 19 158 19159 19 263 - - 29 555 29507 19 557 =l
10 363 25/16 25x25 19 300 19 158 19159 I 19 263 - - 29 555 29507 29 557 E
10402 f 20/16 20x20 19307 - - 19265 19309 13308 29 555 29 507 29 557 E
10403 25016 1525 19307 = = 19265 19309 19308 29 555 29507 19557 %
&
Klemmdreh- Griille = Schaft- ‘Wendeplatten-  Unterleg- Unberleg- Verschluss- | Verschluss- Schlauch-
haltar Sehafts T quer. schrauben-Set platie plattens  [schrauhe GUR| schraube M& arrs‘:“rﬂ:n
Artikel-Nr. Planen- schnin Sehraube
"] o B8 W
mm Licie]
12 202 f 20409 200 19 156 19 260 19 155 29 555 29507 29 557
12 203 I 2509 25425 19 156 I 139 260 19 155 29 555 29507 I 29 557
12222/ 20411 2020 19 156 19261 19 155 29 555 29507 29 557
12 223 2511 25x25 19 156 19 261 19155 29 555 29507 29 557
| 20411 20320 19 161 ! = - 29 555 29507 ! 29 557
12 262 25,."11 25%25 19 161 - - 29 555 29507 29 557
12 263 I ZEU,J'II': 20020 19 156 I 19 264 19 155 29 555 29507 I 29557
25/16 25x25 19 156 . 19 264 19 155 29 555 29507 . 29 557
011 20620 19 161 - - 29 555 29507 19 557
12302/ | 25/11 25025 19 161 ! - - 29 555 259 507 ! 29 557
12 303 2016 200 19 156 19 264 19 155 29 555 29507 29 557
I 2516 25425 19 156 I 13 264 19 155 29 555 29507 I 29 557




STECHDREHHALTER OHNE IK

FUR KENNAMETAL A4 STECHDREH WENDEPLATTE

Abbildung rechtes Werkzeug

A4 STECHDREHHALTER
MAX. STECHTIEFE: BIS 3-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:
20 200 (rechts)

20 201 (links)
Grofle = Bezeichnung Schaft- Stech- max.
Schaft- / quer- breite Stech-
Plattengrife schnitt tiefe | -
- @H \—QE @
m L
mm mm mm mm mm mm mm
20/3 Stechdrehhalter 20:20 3 g 215 33 125
25/3 Stechdrehhalter 25x25 3 9 26,5 33 150
20/4 Stechdrehhalter 20x20 4 12 215 a7 125
25/4 Stechdrehhalter 25525 4 12 26,5 a7 150

STECHDREHHALTER

KZ Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75

[=] 54 [=
"
E.‘.‘:' Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 28

www.aleit.com/produkte



Abbildung rechtes Werkzeug

A4 STECHDREHHALTER
MAX. STECHTIEFE: BIS 5-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:

20220 grechts)
20 221 (links)

Grofle = Bezeichnung Schaft- Stech- man. ) :
Schaft- [ quer- breite Stach-
Plattengrife schnitt tiefe .
[+ \_@ﬂ
mm

m a0

mm i mim mm mm mm

20/2 Stechdrehhalter 20020 2 10 21,5 i3 125

25/2 Stechdrehhalter 25%25 2 10 26,5 33 150 E
20/3 Stechdrehhalter 20%20 3 15 21,5 34 125 E'
25/3 Stechdrehhalter 25x25 3 15 26,5 34 150 E
20/4 Stechdrehhalter 20x20 4 20 21,5 40 125 ==
25/4 Stechdrehhalter 25x25 4 20 26,5 40 150 %
20/5 Stechdrehhalter 20x20 5 25 21,5 43 125 —
25/5 stechdrehhalter 25x25 5 25 26,5 43 150 2
20/6 Stechdrehhalter 20x20 1] 22 21,5 49 125

25/6 Stechdrehhalter 25x25 1] 28 26,5 49 125

17

KZ Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75

Ersatzteile siehe Seite 28 A LEIT

oS & b
- Systems



STECHDREHHALTER OHNE IK

FUR KENNAMETAL A4 STECHDREH WENDEPLATTE

Abbildung rechtes Werkzeug

A4 STECHDREHHALTER

MAX. STECHTIEFE: BIS 7-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:

20240 ?r.echts)
20 241 (links)
Grofle = Bezeichnung Schaft- Stech- man.
Schaft- / quer- breite Stech-
PlattengriRe schnitt tiefe el .
_@H @
n B I
mim mm mm mm mm mm mm
£ 20/2 Stechdrehhalter 20x20 2 14 21,5 335 125
= 25/2 Stechdrehhalter 25x25 2 14 26,5 335 150
E 20/3 Stechdrehhalter 2020 3 21 215 36,5 125
é 25/3 Stechdrehhalter 25x25 3 21 26,5 36,5 150
— 25/4  |stechdrehhalter 25%25 4 28 26,5 48 150
[
[rm
—
(77
&’ KZ Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75
"

EH‘ M Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 28
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Abbildung rechtes Werkzeug

A4 STECHDREHHALTER

MAX. STECHTIEFE: BIS 10-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:
20 260 (rechts)

20261 (links)
Grofle = Bezeichnung Schaft- Stech- man. .
Schaft- / quer- breite Stech-
Plattengréfe schnitt tiefe | .
m N
mm mrm mm mm mim mm mim
20/3 Stechdrehhalter 2020 3 30 215 46,0 125
25/3 stechdrehhalter 25x25 3 0 26,5 46,0 150

STECHDREHHALTER

KZ Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75

Ersatzteile siehe Seite 28 A LEIT




ALEIT cool

STECHDREHHALTER
SYSTEMBESCHREIBUNG

FUR KENNAMETAL A4 STECHDREH WENDEPLATTE

Konventionelle Kihlung durch
eine hochwertig, geschraubte
MetallkugelspritzdUse,
freigegeben bis 80 bar.
Optional per Schraube
verschlie3bar.

Ubergabe KiihImittel ALEITcool

Aleit-Kiihlmittelsyst

Das ALEITcool System ermdglicht ein gezieltes Kiihlen
der Werkzeugschneide durch fest ausgerichtete Kihl-
mitteldisen. Durch den gezielt eingesetzten Kihlmittel-
strahl entsteht eine geringere thermische Belastung an
der Werkzeugschneide.

Ihr Vorteil:

e Hohere Schnittgeschwindigkeiten
e Langere Standzeiten durch geringeren Verschleif3
¢ Unddadurch eine bessere Produktivitat

SYSTEMBESCHREIBUNG STECHDREHHALTER

M Katalog als PDF zum Dowload
eit.com/produkte




Programm ergeben. Mit dieser Wendeplatte stellen wir unseren Kunden einen Schneidstoff zur Ver-

K In ausfuhrlichen Testreihen hat sich die Kennametal A4 Stechplatte als ideale Ergdnzung zu unserem
flgung der sich auf dem Markt durch seine hervorragenden Eigenschaften durchgesetzt hat.

— Das bis 2017 von uns zum Patent angemeldete
ALEITcool System, der inneren Kihlmittelzu-
fihrung bei Quadratschaftwerkzeugen, ist Ideal
flr schwerzerspanbare Werkstoffe, welche eine
niedrige Warmeleitfahigkeit besitzen.

Bei diesen kdnnen herkdmmliche Systeme die
Zerspanungswarme nicht ausreichend ableiten.
Die zielgerichtete Kihlung erreicht hier einen
unschlagbaren Vorteil gegentiber konventionel-
len Systemen, die auf Uberflutung setzen.

KihImittelUbergabe
ALEITcool durch Bohrung

KuhImittel zielgerichtet (optional verschlieRbar)

auf die Wirkstelle G 1/8 Schlauchanschluss

(optional verschliebar)

ALEIT

ools & -
Systems

SYSTEMBESCHREIBUNG STECHDREHHALTER




ALEIT coor

STEGHDREHHALTER

FUR KENNAMETAL A4 STECHDREH WENDEPLATTE

Abbildung rechtes Werkzeug

A4 STECHDREHHALTER

MAX. STECHTIEFE: BIS 5-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:
20420 (rechts)

20421 (links)
Grofe = Bezeichnung Schaft- Stech- max. .
Schaft- / guer- breite Stech-
Plattengrole schnitt tiefe J . J
09
§ . P ! ®l L
=
E mm mm mim mm mm mm mm
E 20/2 Stechdrehhalter ALEITeoal 20x20 2 10 21,5 30,5 a4
= 20/3 Stechdrehhalter ALEITcool 20x20 3 15 215 355 ag
E 25/3 Stechdrehhalter ALEITcool 25x25 3 15 26,5 355 11
é 20/4 Stechdrehhalter ALEITcool 2020 4 20 21,5 405 104
g 25/4 Stechdrehhalter ALEITcool 25x25 4 20 26,5 40,5 116
fl_ﬂ 20/5 Stechdrehhalter ALEITcoof 20x20 5 25 21,5 45,5 109
‘-'7, 25/5 Stechdrehhalter ALEITcool 25x25 5 25 26,5 45,5 121
20/6 Stechdrehhalter ALEITcoal 20x20 ] 22 21,5 50,5 114
25/6 Stechdrehhalter ALEITeoal 25x25 6 28 26,5 50,5 126

KZ Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75

E. L Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 28

www.aleit.com/produkte



A4 STECHDREHHALTER

MAX. STECHTIEFE: BIS 7-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:
20440 (rechts)

Abbildung rechtes Werkzeug

20441 (links)
Grofe = Bezeichnung Schaft- Stech- manx., .
Schaft- / guer- breite Stech-
Plattengrole schnitt tiefe .
o N
mm mm mm mm mm mm mim
20/3 Stechdrehhalter ALEITzool 20x20 3 21 21,5 41,5 105
25/3 Stechdrehhalter ALEITcool 25%25 3 21 26,5 41,5 117
25/4 Stechdrehhalter ALEITcoo! 25x25 4 28 26,5 48,5 124

A4 STECHDREHHALTER

MAX. STECHTIEFE: BIS 10-FACHE STECHBREITE

Artikelnummer:
20460 (rechts)

Abbildung rechtes Werkzeug

20461 (links)
Gréfe = Bezelchnung Schaft- Stech- max.
Schaft- / quer- breite Stech-
PlattengroRe schnitt tiefe .
m ! =
mm mm mm mm mm mm mm
20/3 Stechdrehhalter ALEITcool 2020 3 30 215 50,5 114
25/3 stechdrehhalter ALEITcool 25x25 3 30 26,5 50,5 126
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ALEIT coor

VDI-SCHWERTHALTER &
GRUNDHALTER

SYSTEMBESCHREIBUNG

Konventionelle Kihlung durch
eine hochwertig, geschraubte
Metallkugelspritzdise,
freigegeben bis 80 bar.
Optional per Schraube
verschlie3bar.

SYSTEMBESCHREIBUNG STECHSCHWERTER & GRUNDHALTER

Aleit-Kiihlmittel

Das ALEITcool System ermdglicht ein direktes Kiihlen
der Werkzeugschneide. Durch den gezielt eingesetzten
KihImittelstrahl entsteht eine geringere thermische
Belastung an der Werkzeugschneide.

Ihr Vorteil:

e Hohere Schnittgeschwindigkeiten

e Lingere Standzeiten durch geringeren Verschleils
e Unddadurch eine bessere Produktivitat

M Katalog als PDF zum Dowload
eit.com/produkte




Programm ergeben. Mit dieser Wendeplatte stellen wir unseren Kunden einen Schneidstoff zur Ver-

K In ausfuhrlichen Testreihen hat sich die Kennametal A4 Stechplatte als ideale Ergdnzung zu unserem
flgung der sich auf dem Markt durch seine hervorragenden Eigenschaften durchgesetzt hat.

KUhImittel zielgerichtet -

auf Wirkstelle*

Das bis 2017 von uns zum Patent angemeldete
ALEITcool System ist Ideal flr schwerzerspanbare
Werkstoffe, welche eine niedrige Warmeleiteigen-
schaft besitzen. Durch die Anwendung dieser Idee
in einem Stechschwert kdnnen auch bei maximalen
Stechtiefen eine optimale Kihlung gewahrleistet
werden.

Bei diesen kdnnen herkdmmliche Systeme die
Zerspanungswarme nicht ausreichend ableiten. Die
zielgerichtete Kihlung erreicht hier einen unschlag-
baren Vorteil gegenlber konventionellen Systemen,
die auf Uberflutung setzen.

ALEIT

*Kann nur gewdhrleistet werden in Verbindung mit ALEITcool Werkzeugaufnahmen

SYSTEMBESCHREIBUNG STECHSCHWERTER & GRUNDHALTER




STECHSCHWERT FUR

KENNAMETAL A4 STECHDREH ,: -
WENDEPLATTE '

STECHSCHWERT OHNE IK

_ b140.1
_’ . 00X T 1
ASS BRI
- 0 ALEIT & . z £
iy
150"
Artikelnummer:
21200
max.
Grife Bezeichnung Werkstick@® = b2 | hl | Lges
26/2  |Stechschwert 50 1,6 | 21,4 | 110
26/3  |Stechschwert 75 | 2,35 21,4 110
32/2  |Stechschwert 50 1,6 25 | 150
32/3  |stechschwert 100 2,35 | 25 | 150
32/4 |Stechschwert 100 3,2 25 | 150
= 32/5  |stechschwert 100 4 25 | 150
e 32/6 |Stechschwert 100 5 25 | 150
e
=
=
)
7]
=
)
Ll
—
(7)
. ‘Z Kennametal Wendeschneidplatte siehe Seite 56-75
E%E
"
E%E Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 29
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Artikelnummer:

21300
max.
GroRe Bezeichnung Werkstick @ | b2 | hl | Lges
26/2  |Stechschwert ALEITcool 50 1,6 | 21,4 | 110
26/3  |stechschwert ALEITcool 75 235|214 | 110
32/2 |Stechschwert ALEITcoaf 50 1,6 25 | 150
32/3  |stechschwert ALEITcool 100 2,35 | 25 | 150
32/4 |Stechschwert ALEITcoaf 100 3,2 25 | 150
32/5  |stechschwert ALEITcool 100 4 25 | 150
32/6 |Stechschwert ALEITcool 100 s 25 | 150

STECHSCHWERT VERSTARKT MIT IK abgebildetes Werkzeug: rechts rechts

N
e
21400 26/3 RR
ASS-VSS-RR-IK-26-03-345 A L EBT @
Bmax= G5mm
BB1ALO0 cody
Artikelnummer:
21 400 (max. @65)
21410 (max. @90)
Ausfihrung manx.
GroRke Bezeichnung Werkstiick @ hi Lges
26/3 RR |Stechschwert verstérkt ALEITcool rechts rechts 65 21,4 97
26/3 LL |Stechschwert verstarkt ALEITcool links links 65 21,4 a7
26/3 RR |Stechschwert verstarkt ALEITcool rechts rechts a0 21,4 109,5
26/3 LL |Stechschwert verstarkt ALEITeool links links 90 21,4 109,5

STECHSCHWERTER MIT IKZ

N




ERSATZTEILE FUR

STECHDREHHALTER

ERSATZTEILE FUR
STECHDREHHALTER OHNE IKZ

Stechdreh- | Schraube
halter
Artikel-Nr.
pon 20200 29 502
= 20 220 29 502
= 20 240 29 502
0= 20 260 29 502
=
S
Ll
& ..
£ ERSATZTEILE FUR
= STECHDREHHALTER MIT IKZ
—
% Stechdreh- Schraube Verschluss- | Verschluss- Schlauch-
s halter Schraube Schraube anschluss
Artikel-Nr. G1/8 M6 G1/8
20 420 29502 29 555 29 507 29 557
20 440 29502 29 555 29 507 29 557
20 480 29502 29 555 29 507 29 557
[=] 7% =]

E:t"ﬁi Katalog als PDF zum Dowload
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ERSATZTEILE FUR STECHSCHWERTER

Stech- Montage- Verschluss-
schwerter schliissel Schraube
Artikel-Nr.

-, >

21200 294999

21300 294999 29519

21400 29999

21410 29999

ERSATZTEILE FUR STECHSCHWERTER




ALEITcool

VDI-SCHWERTHALTER

VDI-Werkzeugaufnahme mit Innenkiihlung und Verstellbereich

Ausfiihrung:

e Mitspezieller, einstellbarer Kugelspritzduse flr
optimale Kihlung der Schneide - unabhdngig von der
Einstechtiefe

e Klemmung des Schwertes Uber Spannpratzen

e VDIl und Plananlage geschliffen

Verwendung:

e Zumeinsetzen in Kronen- und Scheiben- bzw.
Trommelrevolvern

e Temperatur an der Hauptschneide sowie an der
Nebenschneide wird erheblich gesenkt und ermdglicht eine

deutliche Steigerung der Schnittgeschwindigkeit.

e Zur Verwendung mit ALEITcool und konventionellen Werkzeugen.

VDI SCHWERTAUFNAHMEN

Systembeschreibung siehe Seite 24

M Katalog als PDF zum Dowload
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ART. NR. 22 201

Art. Nr. ALEITeool

22201 VDI-Schwerthalter

Grole = Schalt-@ d1 {h6) mrm 20 25 a0 40 50
passend fir Schwerthéhe SH mm 26 26 32 32 32
Maf: L1/ L2 mm| 36 /55 36 /60 40/70  45/85 62 /100
Maf: H1 / H2 mm| 47 /29 47 /29 57.4 /37 73 /47 75,5/ 47
_‘__‘__‘__.:;ﬂ-"'"' [ [
o4
o
—
____________ J_ iz
1 |
L1
ART. NR. 22 202 . - = =
Art. Nr. ALEITeool
22202 vDi-Schwerthalter Oberkopf
Gréke = Schaft-@ di (h&) mm)| 20 25 30 40 50
passend fir Schwerthohe 5H mm 26 26 32 32 32
Malk: L1 /L2 mm| 3655 36 /60 40 /70 45 [ 85 62 /100
Mali: H1 f H2 mm 5530 5530 72737 a7.4/47 96,2 f 47

Ersatzteile siehe Seite 36-43

VDI SCHWERTAUFNAHMEN




ALEITcool

GRUNDHALTER FUR
STECHSCHWERT

ALEIT cool-Grundhalter mit Verstellbereich

Ausfiihrung:

e ALEIT cool-Grundhalter mit Verstellbereich um eine optimale
KUhlung der Schneide, unabhdngig von der Einstechtiefe, zu
gewahrleisten.

o Klemmung des Schwertes Uber Spannpratzen

e Freigegeben bis 80 Bar.

J Verwendung:

(==

! e |KZ moglich in Verbindung mit ALEITcool VDI-Aufnahmen oder

i L . optional Uber die auf der Unterseite angebrachten

E = = 1/8“ Verschraubung

71 I

7]

= | & ‘@ e Temperatur an der Hauptschneide sowie an der

= ﬂl b Nebenschneide wird erheblich gesenkt und ermoglicht eine

g:’ -"E—EE-S deutliche Steigerung der Schnittgeschwindigkeit.

E—]

L

= e Zur Verwendung mit ALEITcool und konventionellen Werkzeugen.

—_

pr— |

i ART. NR. 22 222 Systembeschreibung siehe Seite 24

=

>

oc Art. NI ALEIT cool

()

22222 Grundhalter
Grale = fir Schwerthdhe hs [ Schafthdhe b mm 32,20 32/25 26,20 26/25
Mali: h mm 20 25 20 25
Malk; hy mm 20 20 20 20
Malk; hy mm 14,1 9,1 11 &
Malk; hy mm 34,5 34,5 49 49
Malk: b rrm 20 25 20 25
Mali: bs mmm 43 43 43 43
Malk: Lo mm 72 90 73 aQ
Dpe

M Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 36-43
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SYSTEMBESCHREIBUNG:
MODULARES STECHSYSTEM STERNREVOLVER

Stellschraube
zum einstellen
der Spitzenhdhe

Passstift zum
vorpositionieren
der Nulllage

Ubergabe KiihImittel
ALEITcool

il <€ KUhImittel zielgerichtet

L) =mieaem auf die Wirkstelle*

am

SYSTEMBESCHREIBUNG MODULARES STECHSYSTEM

Das modulare ALEITcool Sternrevolver System ist fiir den Einsatz auf Sternrevolvern und in Frasspin-
deln von Dreh-Fraszentren konzipiert. Es bietet die Moglichkeit des exakten Einstellens der Spitzenhéo-
he durch einen Passstift, sowie das Feinjustieren tber eine Verstellschraube. Dies tragt zu einer héhe-
ren und gleichbleibenden Standzeit der Werkzeuge bei, sowie zu idealen Bearbeitungsergebnissen.

Durch die schlanke Bauform und den vier Ausfithrungen ist dank der 180° Verdrehung der Einsatz fiir
Normal- und Uberkopfbearbeitung gewahrleistet. Durch diese Kombinationen sind Ein- und Abstech-
bearbeitungen bei minimaler Bauteilauskragung maoglich.

* Kann nur gewéhrleistet werden in Verbindung mit ALEITcool Werkzeugaufnahmen



MODULARES STECHSYSTEM FUR

STERNREVOLVER

SCHWERTHALTER UNTERTEIL

\DI PSC HSK

MODULARES STECHSYSTEM FUR STERNREVOLVER

Artikelnummer:

22 400 (Aufnahme ASS-M-63A
22 401 (Aufnahme ASS-M-85A

GréBe Bezeichnung dl h |
HSK-TE3 |Schwerthalter Unterteil ALEITcool ASS-M-63A HSK-T&2 63 57.5
PSCS0 .Schwertha]ter Unterteil ALEITcool ASS-M-63A PSC50 63 . 36
PSCB3 .Schwertha]ter Unterteil ALEITcool ASS-M-634 PSCE3 63 . 38
VDI25 Schwerthalter Unterteil ALEITcool ASS-M-63A VDIZ25 61,2 15,5
VDI30 |Schwerthalter Unterteil ALEITcool ASS-M-63A VDI30 66 16,5
VDI40 -Schwertha]ter Unterteil ALEITcool ASS-M-85A4 VDI40 85 - 16,5
VDIS0 |Schwerthalter Unterteil ALEITcool AS5-M-854 VDIS0 30 25

Ersatzteile siehe Seite 36-43



SCHWERTHALTER OBERTEIL

hs

Artikelnummer:

22410 (Aufnahme ASS-M-63A
22 411 (Aufnahme ASS-M-85A

LINKS LINKS

RECHTS LINKS ~ RECHTS RECHTS LINKS RECHTS

MODULARES STECHSYSTEM FUR STERNREVOLVER

Art. Nr. Grofke Bezeichnung Ausfithrung h hl hs |

22 410 RR Schwerthalter Oberteil ALEITcool |ASS-M-63A  |rechts rechts 62 &7 26 | 83,5
22 410 EL Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |ASS-M-63A  |rechts links 62 &7 26 . 83,5
22 410 LL Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |ASS-M-63A  |links links 62 &7 26 . 83,5
22 410 LR Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |ASS-M-63A  |links rechts 62 &7 26 | 83,5
22 411 RR Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |ASS-M-85A  |rechts rechts 23 23 26 | B35
22 411 EL Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |ASS-M-85A  |rechts links 23 23 26 . 83,5
22 411 LL Schwerthalter Oberteil ALEITcoo!l  |ASS-M-85A  |links links a3 83 26 | 83,5
22 411 LR Schwerthalter Oberteil ALEITcool  |AS5-M-85A  |links rechts g3 | 83 26 | B3iS

Ersatzteile siehe Seite 36-43




ERSATZTEILE

\DI-SCHWERHALTER UND
GRUNDHALTER

Spannpratze ASS Spannschraube O-Ring

v 8/

i !

O-Ring Gewindestift
Spannpratze ASS Spannschraube

b1

ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER

r@:ﬁ'.EI
E.‘.‘:' EE Katalog als PDF zum Dowload Oing Gewindestift G1/8
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O-Ring Scheibe Schraube

__» Zylinderstift

O-Ring Mutter Spannpratze ASS  Spannschraube Spannschraube

¥ ] 'Y ik v

Gewindestift

®

v

Gewindestift ALEIT @

ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER

(J0)




ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER

ERSATZTEILE

\DI-SCHWERHALTER UND

GRUNDHALTER

Aleit Art. Nr. Groke _ﬁl"tiIEEI-NI'.: Bezeichnung
29561 O-Ring 27x1
68049  |O-Ring 18,77x1,78
20 29507 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Moxb
29550 Spannpratze ASS
22506 Klemmschraube MEx28,5
22201 29561 O-Ring 27x1
VDI-Schwerthalter 68 050 Q-Ring 23,52x1.78
mit Innenkiihlung 25 29507 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Maxe
und 249550 Spannpratze ASS
Verstellbereich 29506 Klemmschraube MEx28,5
28562 O-Ring 29x1
68047  |O-Ring 28,3x1,78
30 29507 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Méxe
25550 Spannpratze ASS
29 506 Klemmschraube MEx28,5
Aleit Art. Nr. Graofle |Artikel-Nr.: |Bezeichnung
29562 0-Ring 29x1
68 048 O-Ring 37,77x2,62
39001 a0 29 ?Df Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Moxb
VDi-Schwerthalter 29 :35{! Spannpratze ASS
i . 29 506 Klemmschraube Max28,5
mit Innenkihlung
und 29562 O-Ring 29x1
Verstellbereich B8 051 D-Ftll_'lg 4?,;__“9:{2,.52
50 29507 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Mex6
29550 Spannpratze ASS
29 506 Klermmschraube M6x28,5

Katalog als PDF zum Dowload
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Aleit Art. Nr. Grafe Artikel-Nr.: |[Bezeichnung
29561 O-Ring 27x1
68049  |O-Ring 18,77x1,78
29509 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M10x10
20 29 508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M6x8
29550 Spannpratze AS5
29 506 Klemmschraube M6&x28,5
22202 29561 O-Ring 27x1
VDI-Schwerthalter 68 050 Q-Ring 23,52x1,78
mit Innenkihlung 29 509 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M10x10
und & 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MbxE
Verstellbereich 29550 Spannpratze ASS
Uberkopf 29 506 Klemmschraube MEx28,5
29562 0-Ring 29x1
8047  |O-Ring 28,3x1,78
29 509 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M10x10
30 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M6x8
29550 Spannpratze ASS
29 506 Klemmschraube MEx28,5

Aleit Art. Nr.  |Grofie |Artikel-Nr.: Bezeichnung

29562 _U-R.ing 249x1

B8 048 O-Ring 37,7712 .62

29509  Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M10x10

ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER

40

22202 29 508 :Eewindestift mit Innensechskant 1504026 MBxE
VDI-5chwerthalter 29550 _Spannp ratze ASS
mit InnenkUhlung 29 506 Klemmschraube MBx28,5
und 29 562 O-Ring 259x1
Verstellbereich 68051 .D-Ring 47,292,624
Uberkopf 50 29 509 :Eewindestift mit Innensechskant 1504026 M10x10

29508 _Gewindestif‘l: mit Innensechskant 1304026 MGxE
29550 _Spannpratze ASS
29 506 Klemmschraube MBx28,5

ALEIT

ools & b
- Systems



VDI - WERKZEUGAUFNAHMEN

ERSATZTEILE

\DI-SCHWERHALTER UND
GRUNDHALTER

Aleit Art. Nr. Grafe Artikel-Nr.: |Bezeichnung Anzahl
29550  |O-Ring 21,5x1 2
26/20 29555 Verschlussschraube G 1/8Verschlussschraube G 1/8 2
29 506 Klemmschraube MBx28,5 3
29550 Spannpratze ASS 3
29 560 O-Ring 21,5x1 2
26/25 29 555 Verschlussschraube G 1/8Verschlussschraube G 1/8 2
29506 Klemmschraube MGx28,5 3
22222 29550 Spannpratze AS5 3
Grundhalter 29560  |[O-Ring 21,5x1 2
29555 Verschlussschraube G 1/8Verschlussschraube G 1/8 2
32/20 29 506 Klemmschraube MBx23,5 3
29550 Spannpratze ASS 3
29550  |O-Ring 21,5x1 2
29555 Yerschlussschraube G 1/8Verschlussschraube G 1/8 2
32/25 29 506 Klemmschraube MBx28,5 3
29550 Spannpratze ASS 3

Aleit Art. Nr. Grofe Artikel-Nr.: |Bezeichnung Anzahl
29513 Zylinderstift DING325 @6x32 1
H5K-TG3 29511 Scheibe ISO7091-6 3
29510 Iylinderschraube mit Innensechskant 1504762 MEx16 3
29513 Iylinderstift DING3 25 @6x32 1
PSCS0 29511 Scheibe 1507091-6 3
29510 Iylinderschraube mit Innensechskant 1504762 MEx16 3
29513 Iylinderstift DING325 @6x32 1
22400 PSCE3 29511 Scheibe 1507091-6 3
Schwerthalter 20510  (Zylinderschraube mit Innensechskant 1504762 MBx16 3
Unterteil 68 030 O-Ring 23,52x1,78 1
29513 Zylinderstift DING325 @6x32 1
vbizs 29511 Scheibe 1I507091-6 3
29510 Zylinderschraube mit Innensechskant (S04762 Méx16 3
B8 047 O-Ring 28,3x1,78 1
29513 Zylinderstift DING325 @6x32 1
vbiso 29511 Schelbe 1I507091-6 3
29510 Zylinderschraube mit Innensechskant (S04762 Méx16 3

E%E
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Aleit Art. Nr.  |GriRe |Artikel-Nr.: |Bezeichnung Anzahl

68 048 O-Ring 37,77%2,62 1

i 29513 Zylinderstift DING325 @6x32 1

32401 29511 Scheibe 1507091-6 3
29514 Iylinderschraube mit Innensechskant 1504762 MEx20 3

Schwerthalter
, 68051  |O-Ring 47,29x2,62 1
Unterteil

NDIS0 28513 Zylinderstift DINE325 @6x32 1

28511 Scheibe 1SO7091-6 3

29514 Zylinderschraube mit Innensechskant 1504762 MEx20 3
Aleit Art. Nr. GroBe  Artikel-Nr.: Bezeichnung Anzahl |
29 564 O-Ring 22x1,3 1

29565  O-Ring 7x2,5 1

29516 _Gcwindnstil‘t mit Innensechskant 1504026 M1x5 1

RR 29517 Stellmutter M6x3,58 1

29550 ISpannpratzE ASS 3_

92410 290506  Klemmschraube MEx28,5 4
29508  Gewindestift mit Innensechskant 1504026 Mex8 1

Schwerthalter -

. 29 564 O-Ring 22x1,3 1

Oberteil o -
29 565 O-Ring 7x2,5 1

29516  Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M1x5 1

RL 29517 ISte]Imutter MEx3, 58 1

29550  Spannpratze ASS 3

20506  Klemmschraube MBx28,5 4

29508  Gewindestift mit Innensechskant 15024026 MexE 1

ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER

oS & 2
Systems
o -




ERSATZTEILE

\DI-SCHWERHALTER UND
GRUNDHALTER

Aleit Art. Nr. Grofte |Artikel-Nr.: Bezeichnung Anzahl

29564 O-Ring 22x1,3 1

29 565 IO-RinE Tul,5 1

29516 Gewin destift mit Innensechskant 1504026 MEx1x5 1

LL 29508 Gewin destift mit Innensechskant 1504026 Mexs 1

29517 IStelImutter Mex3, 58 1

A

Fa410) 29550  Spannpratze ASS 3

29 506 Klemmschraube MBx28,5 4

Schwerthalter =9 554 TR —— Y

Obertell “VNG SLK°,

29565  O-Ring 7x2,5 1

29516 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M38x1x5 1

LR 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MExB 1

29517 IStelImutter MEx3,58 1

29550 ISpannpralze ASS 3

E 29 506 Klemmschraube MEx28,5 4
=
=T
_
—
oc
]
=

a Aleit Art. Nr. Grofte |Artikel-Nr.: IBEIeichnung IAnzahI

o 29564  O-Ring 22x1,3 1

= 29565  O-Ring 7x2,5 1

= 29516  Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M8x1x5 1

E RR 29508  Gewin destift mit Innensechskant 1504026 MexE 1

~ 29517 Stellmutter M6x3,58 1

5; 22411 29 550 ISp annpratze ASS 3

E 29 506 Klemmschraube MEx28,5 4

Schwerthalter >0 564 O-Rine 22;1.3 1

) -Ring 22x1,
Oberteil .

29 565 Q-Ring Tx2,5 1

29516 |Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M8x1x5 1

RL 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 M6x8 1

29517 Stellmutter MGx3,58 1

29550 Spannpratze ASS 3

29 506 Klemmschraube MEx28,5 4

[=] 7% =]

=
lﬁ%
E.‘.‘:' M Katalog als PDF zum Dowload
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Aleit Art. Nr.

22411
Schwerthalter
Qberteil

Grofe IAI‘IikEI-N r.: Bezeichnung Anzahl

79564  |O-Ring 22x1,3 1

29565 O-Ring 7x2,5 1

| 29518 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MEx1x5 1

L | 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MExE 1
29517 Stellmutter Mox3,58 1

29550 Spannpratze A5S 3

29506 Klemmschravbe Mex28,5 4

29564 0-Ring 22x1,3 1

29565 0-Ring 7x2,5 1

29516 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MEBx1x5 1

LR 29508 Gewindestift mit Innensechskant 1504026 MExS 1
29517 Stellmutter Mbx3,58 1

29550 Spannpratze ASS 3

29506 Klemmschraube M&x28,5 4

ERSATZTEILE FUR SCHWERTHALTER




ALEITcool

VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

FormB1,B2,B3,B4,B5 und B6 Verwendung:

Norm: o Vorwiegend flr AulBenbearbeitung mit ALEIT-
cool Werkzeugen

e [SO 10889/DIN 69880/VDI 4325, Blatt 2

e Konnen auch konventionell genutzt werden
Ausfiihrung:
e VDI und Plananlage geschliffen

e Mitverstellbaren Kugelspritzdisen aus Metall

e Freigegeben bis 80 Bar

ALEIT cool
= Art. Nr.
E 60 120 Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
E Form B1, radial rechts, kurz
=— so ALEIT cool
==|: . Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
Py 60 121
E Form B2, radial links, kurz
N ALEIT cool
== Art.Nr.
e 60 140 Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
? Form B3, radial rechts, kurz
r—) ALEIT cool
— '::' 1:: Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
Form B4, radial links, kurz
ALEIT cool
Art. Nr. L .
60 160 Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
Form BS5, radial rechts, lang
ALEIT cool
Art. Nr. -3 :
60 164 Werkzeugaufnahme fiir konventionelle und IKZ-Werkzeuge
Form B6, radial links, lang

Ersatzteile siehe Seite 50-55
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FORMB1

L

FORM B2

FORM B3

FORM B4

FORM BS

FORM B6

Form B1, B2

Grile = Schaft-@: d1 mm 30 40
Spannbereich: hl / h2 mm| 20/29 25 /34
MaR: bl / b2 mm| 70/35 85/42,5
Mali: hs / hé mim 28 /38 32,5/48
MaR: 11 /12 mm| 22/40 22 /44
Mal: h7 mm ---
Form B3, B4

Grole = Schaft-@: d1 mm 30 40
Spannbereich: hl / h2 mm| 20 /29 25 /34
MaR: bl / b2 mm| 70/35 85/42,5
MaR: hs / he mm| -/ 38 -/ 48
MalR: 11 /12 mm| 22740 22 /44
Mal: h7 mm 35 42,5
Form BS, B6 _

GroRe = Schaft-@: d1 mm 30 40
Spannbereich: hl / h2 mm| 20 /29 25 /34
Mal: bl / b2 mm| 100/ 65 118 /75,5
Mal: hS / hé mm)| 28/38 32,5/48
MaR: 11 /12 mm)| 22 /40 22 /44
Mal: h7

VDI - WERKZEUGAUFNAHMEN




VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

VDI - WERKZEUGAUFNAHMEN

ALEITcool

FormC1,C2,C3und C4

Norm: Verwendung:

+ 15010889 /DIN 69880/ VDI 4325, Blatt 2 *  ZurVerwendung mit ALEITcool und
konventionellen Werkzeugen

Ausfiihrung:

VDI und Plananlage geschliffen

Mit verstellbaren Kugelspritzdisen aus Metall

e Freigegeben bis 80 Bar
ALEIT cool
::‘;;; Werkzeugaufnahme mit IKZ fiir konventionelle und IKZ Werkzeuge

Form C1, axial rechts
ALEIT cool

::’;;; Werkzeugaufnahme mit IKZ fiir konventionells und IKZ Werkzeuge
Form €2, axial links
ALEIT cool

::’;;; Werkzeugaufnahme mit IKZ fir konventionelle und IKZ Werkzeuge
Form €3, axial rechis
ALEIT cool

'::';;: Werkzeugaufnahme mit IKZ fir konventionelle und IKZ Werkzeuge

Form G4, axial links

a nn T I

M Katalog als PDF zum Dowload Ersatzteile siehe Seite 50-55

ww.w.aleit.com/produkte



-] L]
| : Form C1
e = GroRe = Schaft-@: d1 mm 30 40
- Spannbereich: hl / h2 mm 20/29 25 /34
Mal: bl /b2 /b3 mm| 70/35/17 | 85/425/21
MaR: hs [/ he mim 28 /38 32,5 /48
! Mal: 11 mm 70 85
| FORM C1 MaR: h7 mm - -
&t
Form C2
e Grofle = S-::.haft—fﬂ: di mm 30 40
[ Spannbereich: hl / h2 mm 20/ 29 25 /34
El,fj_.‘i{__‘._ = MaR: bd / b5 [ bé mm| 76 /41 /23 (90 /47,5/) 25,5
| L0 MaB: h5 / hé mm| 28/38 32,5/ 48
—_ Malk: 11 mm 70 85
t_“':I— FORM C2 Malk: h7 mm - - E
—
=
=T
Form C3 E
GréRe = Schaft-@: d1 mm 30 40 ?’;__’
Spannbereich: hl / h2 mm 20/ 29 25 /34 =
Malk: b1 /b2 /b3 mm| 70/35/17 | 85/425/21 ;
o
Mal: hs f h6 mm - f 38 - [ A8 E
MaR: 11 mm 70 85 -
MaR: h7 35 42,5 2
FORM C3 2 mm . =
Form C4
Grife = Schaft-@: d1 mm 20 40
spannbereich: h1 / h2 mm|  20/29 25 / 34 47
Mal: b4 f b5/ bE mm| 76/41/23 |90/47,5/25,5
Mal: hs f h6 mm - f 38 - [ A8
MaR: 11 mm 70 85
Mal: h7 rmm 35 42,5

ALEIT(=:)




VDI - WERKZEUGAUFNAHMEN

ALEITcool
VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

M Katalog als PDF zum Dowload

eit.com/produkte

DOPPELAUFNAHME AXIAL

Anschluss Norm:

e SO 10889

Ausfiihrung:

e VDlund Plananlage geschliffen

e Mitverstellbaren Kugelspritzdisen aus Metall

e Freigegeben bis 80 Bar

Verwendung:

. Durch doppelte Verzahnung fir normalen und
Uberkopf-Einsatz ausgelegt

e Zur Verwendung mit ALEITcool und
konventionellen Werkzeugen

Ersatzteile siehe Seite 50-55



Art. Mr. ALEIT cool
60 300 Doppelaufnabhme axial mit IKZ fir konventionelle und IKZ Werkzeuge
Grifke = Schaft-@ dl mm 30 40
Spannbereich: hy / h, mrm 20 29 25/ 34
MaR: b1/ b2 /b3 mm |110/55/37|130/65/43
MaB: hs [ hg mm 33/38 435 /48
Mal: 11 mrm 70 85
—
[
b E
1] b2
—2 =
y =)
o @ © >
2 s 1 10 >
! /& ﬁ\\ L
o wile . N
' A = >
- P aadaaaias ¥ O &= E
o - j =
b3 =)
- =

ALEIT




ERSATZTEILE

FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

O-Ring Satz Kugelspritzdiise = Gewindestift Schraube Feder Gewindestift

ERSATZTEILE FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

/ \

Schraube Druckplatte

u

E.‘.‘:— M Katalog als PDF zum Dowload
www.aleit.com/produkte



ERSATZTEILE FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

Aleit Art. Nr. Grole | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 ([Schraube 150 4762 M5x10
68 010 (Schraube 150 4762 M6x18
68 030 Feder DIN 2098
30 68 017 |Gewindestift SO 4026 M10x20
60 120 68 016 |Gewindestift SO 4026 M10x16
VDI-Werkzeug- 68 040 |Satz Kugelspritzduse M12-M5 3 teilig
aufnahme, 68 047 |0O-Ring 28,3x1,78
Form B1, 68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
radial rechts 68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
68 012 ([Schraube 150 4762 M6x25
40 68 030 Feder DIN 2098
68 019 [Gewindestift IS0 4026 M12x25
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
68 010 (Schraube IS0 4762 M6x18
30 68 030 Feder DIN 2098
68 017 Gewindestift 1SO 4026 M10x20
60121 68 016 |Gewindestift SO 4026 M10x16
VDI-Werkzeug- 68 040 |[Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
aufnahme, 68 047 |O-Ring 28,3x1,78
Form B2, 68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
radial links 68 008 ([Schraube 150 4762 M5x10
68 012 Schraube 150 4762 M6x25
40 68 030 Feder DIN 2098
68 019 [Gewindestift IS0 4026 M12x25
68 040 |Satz Kugelspritzduse M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62




ERSATZTEILE FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

ERSATZTEILE

FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

Aleit Art. Nr. Grélke | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6b
68 008 |[Schraube ISO 4762 M5x10
68012 |[Schraube ISO 4762 M6x25
20 68 030 Feder DIN 2098
68 018 |[Gewindestift SO 4026 M10x25
60 140 68017 |Gewindestift SO 4026 M10x20
68 040 [Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
68 047 |O-Ring 28,3x1,78
aufnahme,
68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
Form B3,
. 68 008 |[Schraube I1SO 4762 M5x10
radial rechts
68 014 |Schraube 1SO 4762 M6x35
40 68030 |Feder DIN 2098
68 020 |[Gewindestift SO 4026 M12x30
68021 [Gewindestift 1S0 4026 M12x35
68 040 [Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68048 |0O-Ring 37,77x2,62
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 |[Schraube 1SO 4762 M5x10
68012 ([Schraube |SO 4762 M6x25
30 68 030 |Feder DIN 2098
68 018 |Gewindestift 1SO 4026 M10x25
60 141 68 017 |Gewindestift SO 4026 M10x20
68 040 [Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
68047 |O-Ring 28,3x1,78
aufnahme,
68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
Form B4,
- 68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
radial links
68 014 ([Schraube 1SO 4762 M6x35
40 68 030 Feder DIN 2098
68 020 |[Gewindestift SO 4026 M12x30
68 021 |[Gewindestift SO 4026 M12x35
68 040 [Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68048 |0O-Ring 37,77x2,62
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ERSATZTEILE FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

fiir Aleit Art. Nr. Grole | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 005 |Druckplatte 89x18x6 M6
68 008 [Schraube 1SO 4762 M5x10
68012 [Schraube 150 4762 M6x25
30 68 030 Feder DIN 2098
68 017 [Gewindestift 1SO 4026 M10x20
60 160 68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
aufnahme, 68 047 |O-Ring 28,3x1,78
Form BS, 68 006 |Druckplatte 104x22x8 M6
radial rechts 68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
68012 |[Schraube 150 4762 M6x25
40 68 030 Feder DIN 2098
68 019 [Gewindestift ISO 4026 M12x25
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68048 |O-Ring37,77x2,62
68 005 |Druckplatte 89x18x6 M6
68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
68 012 |[Schraube IS0 4762 M6x25
30 68 030 Feder DIN 2098
60 161 68 017 |Gewindestift ISO 4026 M10x20
VDI-Werkzeug- 68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
aufnahme, 68 047 |O-Ring 28,3x1,78
Form B6, 68 006 |Druckplatte 104x22x8 M6
radial links 68 008 |[Schraube 150 4762 M5x10
68 012 [Schraube 150 4762 M6x25
40 68 030 Feder DIN 2098
68 019 |Gewindestift 150 4026 M12x25
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62




ERSATZTEILE

FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

Aleit Art. Nr. Gréle | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 Schraube 1SO 4762 M5x10
68 010 |Schraube IS0 4762 M6x18
30 68 030 |Feder DIN 2098
60 200 68 017 Gewindestift 150 4026 M10x20
68 040 |Satz Kugelspritzdise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
68 047 |O-Ring 28,3x1,78
aufnahme,
68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
Form C1,
= . 68 008 |Schraube IS0 4762 M5x10
L axial rechts
E 68 012 |Schraube 150 4762 M6x25
§ 40 68 030 Feder DIN 2098
'E"; 68 019 |Gewindestift SO 4026 M12x25
‘é 68 040 |Satz Kugelspritzdise M12-M5 3 teilig
~ 68 048 |0O-Ring 37,77x2,62
= 68 003 Druckplatte 59x18x6 M6
E 68 008 |Schraube 150 4762 M5x10
=)
Z 68 010 Schraube 1SO 4762 M6x18
= 30 68 030 |Feder DIN 2098
: 60201 68 017 |Gewindestift 1SO 4026 M10x20
= 68 040 |Satz Kugelspritzdise M12-M5 3 teilig
i~ VDI-Werkzeug- -
= 68 047 |O-Ring 28,3x1,78
2 aufnahme, 68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
e Form C2, ruckplatte 71x22x
< 68 008 |Schraube 150 4762 M5x10
axial links
68 012 |Schraube IS0 4762 M6x25
40 68 030 |Feder DIN 2098
68 019 |Gewindestift 1SO 4026 M12x25
68 040 |Satz Kugelspritzdise M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62
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ERSATZTEILE FUR VDI-WERKZEUGAUFNAHMEN

Aleit Art. Nr. GrofRe | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 ([Schraube 150 4762 M5x10
68012 |[Schraube 150 4762 M6x25
30 68 030 Feder DIN 2098
60 220 68 018 |[Gewindestift ISO 4026 M10x25
' 68 040 |[Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
68047 |O-Ring 28,3x1,78
aufnahme,
68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
Form C3,
. 68 008 ([Schraube 150 4762 M5x10
axial rechts
68 014 [Schraube 150 4762 M6x35
40 68 030 Feder DIN 2098
68021 |Gewindestift ISO 4026 M12x35
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68048 |O-Ring 37,77x2,62
68 003 |Druckplatte 59x18x6 M6
68 008 [Schraube 1SO 4762 M5x10
68 012 [Schraube 150 4762 M6x25
30 68 030 Feder DIN 2098
60 221 68 018 |Gewindestift 150 4026 M10x25
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
VDI-Werkzeug- -
68 047 |O-Ring 28,3x1,78
aufnahme,
68 004 |Druckplatte 71x22x8 M6
Form C4,
- 68 008 ([Schraube 150 4762 M5x10
axial links
68 014 |[Schraube 150 4762 M6x35
40 68 030 Feder DIN 2098
68 021 [Gewindestift ISO 4026 M12x35
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62
Aleit Art. Nr. GréRe | Artikel-Nr.: |Bezeichnung
68 001 |Druckplatte 58,5x17,5x7 M5
68 045 Dummy 20x20x59,5
68 008 |Schraube 150 4762 M5x10
30 68 009 |Schraube 150 4762 M5x20
68 032 Feder DIN 2098
68 018 Gewindestift 150 4026 M10x25
60 300 68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68047 |O-Ring 28,3x1,78
Doppel-
. 68 002 |Druckplatte 71x22x8 M5
aufnahme axial
68 046 |Dummy 25x25x79
68 008 |Schraube 150 4762 M5x10
40 68 009 Schraube 1SO 4762 M5x20
68 032 Feder DIN 2098
68021 |Gewindestift 1SO 4026 M12x35
68 040 |Satz Kugelspritzdiise M12-M5 3 teilig
68 048 |O-Ring 37,77x2,62




A4 WENDESCHNEIDPLATTEN
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Sorlen

A4" Einstechdrehen und Drehen

Sorten und Sortenbeschreibungen

Beschichtungen ermaglichen 3 stahl
hohe Schnittgeschwindigkeiten M Micht rostender Stahl
und sind fir Schlicht- sowie leichte Gusseisan
Schruppbearbeitungen konzipiert. NE-Metalle

Hochwanmieste Legierungen

Gehdrete Werkstoffe

Verschieill-

festigkeit e Lihigkeit

Beschichiung

Sortenbeschreibung 05|10 (15 20|25 |30 35| 40 | 45

KCU1o

Zusammensetoung: Ene verbesserte FVD-Mehrdagenbeschichiung aul einem wnlegierien
Hartmetallsubstrat mit hervomragender Widerstandsfahigkeit gegen plastizche Deformation.
Die newa und verbasserte Beschichbung bistet eine hohere Schneidkantenstabilitat in einem
groflen Schrittgeschwindigkents- und Yorschubbereich.

BAaywendung: Die Sorte KCLTD™ eignet sich ideal fir das Schiichben und die allgemeing
Bearbeitung der meisten Werkstoffe in einem grofien Schnitigeschwindigheits- und
Vorschubbersich. Exzellent fir die Bearbeitung der meisten Stishle, nichl rostenden Stahle,
Guszeigen, NE-Werkstoffe und hochtemperaturbestandige Legienmgen mit verbessarter
Schneidenstabilitat, Kerbwerschleififestigheit und bai maglichen hiharan Schnitt- und
Vorschubgeschwindighkeiten,

KELU25

Zusammensatzung: Eine verbesserte PVD-Sorte mit harter ATiN-Beschichbung und einem
frinkirnégen, unlegierten Substrat. Die newe und verbesserte Beschichtung bietel eine hohere
Schneidkantenstabilital n einem groBen Schnitigeschwindighkeits- und Vorschubbereich,
BAavwendung: Die Sorte KCU25™ eignet sich ideal fir die allgemeing Bearbeitung der
megzsten Stahlie, von nicht rostenden Stahlien, hochtemperaturbestandigen Legiarungen

sowie won Tilan, Esen und NE-Werkstollen in emem groBien Schnitigeschwindigkeits- und
Varschubbereich. Sie bietet eine verbesserte Schneidiantenstabilitat in unterbrochenen
Schnitten und bei hohen Vorschiiben,

KCP10

Zusammensatzunyg: Eine speziell entwickelte kobaltangereicherte Hartmetallsarte mit sinar
dicken MTCVD TICN-Al04-Beschichlung Tur misdmale Werschiesleslighest.

Aavwendung: Diess Sore eignet sich ideal zum Schlichien bis hin zur mitteren Bearbeitung
zahlreicher verschiedener Warkstofie, einschlieBlich dar meisten Stahle, fesritischan und
marlensilischen nechl rostenden Stihb sowie von Gussesen. Das mal Koball angereicherle
Suhatrat bietet ein ausgewodenss Verhalings von Widerstandsiahigkest gegen plastische
Daformation und Schneidkantenzahigheit, wihrend die Baschichbung sine ausgezeichneta
Verschlebbestigkest und Kolkwerschivifibestighe! fir die Hochgeschwindigheibsbearbeitung
geweahrieistet. Die glatte Beschichiung bietet eine quie Widerstandsfahigheit gegen
Autbauschneidenbildung und Abplatzungan und erzeugt zudem ausgazeichnete
Dberflichenguben.

KEP25

Zusammensatzung: Eineg rihe, mit Kobalt angereichers Hartmetallsore mit einer
Mehrlagen-Beschichtung aus MTCVD TiCH-Als 0+ mit ausgezeichneter Zwischenschicht-
Heftung.

Inwlzlgndmg: Eine universalle Drehsorte fiir die meisten Stahle sowie ferritische

und martensitische nicht restends Stahle. Der Substrataufbau stellt eina

angemessene Yerlormungsbestindighiel sscher und werfiigl dber eine susgereichnele
Schneidkantenstabilitat. Die Beschichtungen bieten eine qute Verschisiffestighest fir
einen umfangreichan Bearbaitungsbersich. Die Oberfidchennachbehandiung minimiert
Abplatzungen und yerbessert die Haflung der Beschichiung am Substral, was 2u einer
langen Standreit und verbesserten Oberfiachengiiten filhrt.

KCK20

Zusammensetzung: Eine speziell gehartate MTCVD TICN-Aly05-Beschichtung auf einem
verschigifileslen Substral

Anywendung: Die Sorte wurde speriell dafiir entwickelt, Beschichtungshaffung wund
Schneidkantenstabilitat 2u maximéaren, was diesa Sorte ideal filr nasse, unterbrochans
Schnitbe in Grawguss und Sphiroguss machl. Sie kann fir viele verschiedens Anwendungen
wom Schiichien big hin zum Schruppen eingesetrt werden, um die Produktiitat zu
maximéaren, wenn Verschieilfestigheit und Zuveriassigheit gafordert sind.




A4" Einstechdrehen und Drehen IZ "
Sorten und Sortenbeschreibungen KENNAMETAL

Beschichtungen ermaglichen ﬂ Stahl
hohe Schnittgeschwindigkeiten M Nicht rostender Stahl
und sind fir Schlicht- sowie leichte Gussaisen
Schruppbearbeitungen konzipiert. ME-Metalle
Hochwarmiaste Legierungan
Gehartete Werkstoffe
Verschleil- —n
festigkeit Zahigkeft
Beschichtung Sortenbeschreibung 05 10|15 |20 25|30 | 35 | 40 | 45

K313

Tusammensetzung: Eing harte, feinkdmige und unlegierte WC-Co-Hartmatallsarte mit
genngem Bindergehalt M
Anwendung: Auberpewdhnliche Schneidkanten-Verschieiiestigheit in Verbindung mit sehr

hoher Zahighkait filr de Bearberhang von Titan, Gussetsen, austenitischen, nicht rostenden

Stihlen, NE-Metallen, Nichtmetallen und den meisten schwer zerspanbanen Werkstoffen,
BAusgezeichnete Festigheit gegen plastische (thermische) Verformung und Kerbwerschieil.

Das kontrolerte Getige minimiert Dberflachenspannungen und bistet damit langs und
nuverldssige Zerspanungsleistungen,

Sorten
KCS010

ZTusammensetzung: Eine verbesserie PYD AITIN-Beschichtung auf einem unlegierien
Hartmetallsubstrat mit henvorragender Widerstandstahigkedt gegen plastsche Deformation.
Anwendung: KCS010™ esgnet sich ideal Kir das Schiichten und die allgemeine Bearbeitung
der meisten Werkstofie bei hiheren Schnitigeschwindigkeifen, Ausgezeichnet fir die
Bearbeitung der meisten Stidhle, won nicht rastenden Stihle, Gusseisean, NE-Werkstoffe und
hechemperaturbestindigen Legierungen bei stabilen Bedingungen gesignet. Erzielt auch bei
der Bearbeitung von gehérteten und kurzspanenden Werkatofien gute Ergebnisse,

B <l < <

Tusammensetzung: Fine verbesserte FYD-AITIN-beschichtete Sorte mit einam zahen,
ultrafeinkdmigen und urlegiarten Substrat.

Anwendung: Fir die untrerselle Bearbeitung der meesten Stihle, rostireien Stihhe,
hechiemperaturbestandigen Lagienngen, Titan, Gusssizen und NE-Werlstoffe, Fir niedrige
iz mitthare Schnittgeschwindigkeiten sowia Schnittunterbrachungen wund hohe Viorschiiba,

A4 WENDESCHNEIDPLATTEN
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K " A4™ Einstechdrehen und Drehen
KENNAMETAL Sorten und Sortenbeschreibungen

A4 WENDESCHNEIDPLATTEN

Baschichtungen ermaglichen 3 stahl
hohe Schnittgeschwindigkeiten M Micht rostender Stahl
und sind fiir Schlicht- sowie leichte Gusssisen
Schruppbearbeitungen konzipiert. HE-Metalle
Hochwarmleste Legierungen
Gehariete Werkstoffe
Versehleil- —
Testighait Thnighalt
Beschichiung Sortenbeschreibung 05|10 15 20 | 25 | 30| 35| 40| 45

KY 3500

Tusammensatzung: Eing Carmet Drehsone mit mehrlagiger FVD TINTRCHTIN-Beschichhmng.
Anwendung: Ideal fir das Hochgeschwindighertsschiichten und dia mittlera Bearbeitung der
mussten unlegierien und legeerien Stihbe sowie nichl rostenden Stahle. Auch sehe gul gesgnet

filr Gusseisan und Sphérogues, Gewahreistet eine langs Standreit und erzewngt ausgereichnete
Dberflachenguten.

KT315

@<

Zusammensatzung: Unbeschichtete Sorte mit hohem PoBN-Gehalt. Auf gina Hartmetall-
Wendeschneidplatte aufgelclete PoBN-Schneide,

BAavwrendundg: Konzipiert fiir Schiupp- bis Schlichtbearbeitungen bei unterbrochenen
Schnitben in geharteten Stahban {=45 HRC). Sie kann ebenso singesetzt werdan in Grawguss,
Harlguss, Stahllegierungen mil hohem Chrom-Gehall, hochlemperaturbestandigen

Tuzammensetzung: Reine Siliziumnitid-Sorte.

Anwendung: Sorta mit maximalar Zahighkest. Verwendat bei hohen Vorschidben in
der Schruppbearbeitung won Grawguss, Bearbeitungen im unlerbrochenen Schrill
emnpeschiossen,

Legienurgen und fiir Sintermetalle. Die PcBN-bestickien Wendeschnesdpatten sind in einer
braitan Auswahl von Wendeschneidplattenausfiihrungen einschiiaBlich Top Notch™ und
Screw-0n-Geometrien echilllich.

Zusammensatzung: Eine PcBN-Sorte mit mitherem CEBN-Gehalt und mit PVD-TNAAITIN-
Beschichtung, die nesitdiche Yerschieiblfestighes! bietel.

BAavwendung: Entwickedt fiir das Schruppen bis 2um Schiichien von gehdarteten Stahlen
(=45 HRC). Zur Bearbeitung von Warmarbsaits- und Kaltarbeitsstihlan, Matrizenstahlen,
gehdrbeten Stihben, aulgekohiten und nitrierten Exssen sowie eanigen harlen Beschichhungen.

Zusammensatzung: Eine reine, CVD-beschichiete, pobyoiztalling Diamantplatte, de
chna Bindephasenanteile direkt auf das Hartmetallzubstrat gelotet wurda,

Anwendung: KD1405"™ ist der beste Schneidstoll von Kennamebal mit der hochsten
Abriebfestigheit fir NE-Metalle und nicht metallische Werkstaffe. Sie wird am besten

dann singesetzt, wenn Abrishfastigheit von entscheidander Badeutung ist. _




A4™ Spanformgeometrien
Ubersicht KZKEHHAHEI'A[

Wahlen Sie die geeignete Geometrie I stan
M Micht rostender Stahl
Gussaisen
MNE-Metalle
Hochwarmfeste Legienungen
Gehartete Warkstofie
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Werkstoffgruppe
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M Nicht rostender Stah e
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NE-Matalie =
Hochwarmfeste Legierungen 2
Gehéirtate Werkstoffe =
=
® Erste Wahl a
0 Allemative g
=
[ )
=
<r
==

Bezeichnungen filr die Spanformgeometrie

Maximale Vorschubwerte

Werkstoff- | Vorschub-

Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstofigruppen gruppe Faktor
Pund K. Diz maxdmalen Vorschubgeschwindigkeiten M kS
soliten durch Multiplikation des Startverschuls mit den
folgenden Faktoren flr die angegebenen Werkstoffigruppen
ermittell werden.




I:Z " A4™ Spanformgeometrien
KENNAMETAL Startvorschiibe zum Eintauchen

Vorschibe zum Eintauchen & stahi
M Micht rostender Stahl
Gusseisen
® Erste Wahl ME-Metalle
0 Altemative Hochwarmfeste Legierungen
Gehdrtete Werkstoffe
Eckenra- Vorschiibe fir das Einstechdrehan mmi/U
Span- Schnaid- m— dius | Startwerte
mz"leni_:'iu Bezeichnung Gm ;rlgl_n mm mm 005 0,10 0.15 020 0.25 0.30 035
z 02 0.08 e
03 0,09 o
04 0,11 A
04 012 e
08 0,15 A
0.4 015 < |
08 0,16 < |
GUP 04 016 |
08 0,18 ==
12 0.20 <
04 017 =
08 0.20 e
12 0.2z =
04 (R[] e
08 022 ==
E 12 .24 =TS
F 0.2 0,08 AF
1 02 09 £ | X
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A 04 [RE] e
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ol ° oA 016
’ m“m D.-ﬂ I].1H S
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. wm 12 0.20 Ap
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1,2 0,22 = |3
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in 08 022 =
E EEE 1.2 0.2 )
— z 02 0.08 -
= s |82 oo Ear
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= R . 04 012 _ =
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% tmw ’ 08 016 <: -
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= . w‘ 12 020 =T
= nd Zolbrrien 04 0.7 <o
<t whidch ] 0.8 020 ] ==
=T 12 022 o
04 018 oA
10 08 0.2z A
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Innen-Einstechdrehen und Axial-Einstechdrehen

Fir das Innen-Einstechdrehen und Axial-Einstechdrehen

Werkstoff-| Vorschub- sollte der Vorschub um 20% reduziert werden,
gruppe Faktor

Maximale Vorschubwerte

Die obigen Dalen baemehen sich aul die Werkstoffignuppen
P und K. Die maximalen \Vorschubgeschwindigkeien M B
soliten durch Multiplikation des Startvorschubs mit den

folgenden Faktoren fir die angegebenen Werkstofigruppen
armittelt wenden, 5

12




A4" Vorschubraten fur das Langs- und Profildrehen
GUP/GMP-Geometrien

KZKEHNRHEI’AL

Vorschubraten fiir das Léngs- und Profildrehen « GUP/GMP-Geometrien
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A4 WENDESCHNEIDPLATTEN

!Z _ A4™ Vorschubraten fur das Langs- und Profildrehen
KENNAMETAL GMN-Geometrien

Vorschubraten fir das Langs- und Profildrehen « GMN-Geometrien
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A4™ Spanformgeometrien

Vorschubraten fiir das Einstechdrehen !ZKEHH&HE’I‘A[

Vorschubraten fiir das Einstechdrehen B s
M Nicht rostender Stahl
Gusseisen
ME-Metalle
Hochwarmfeste Legienungen
# Erste Wahl Gehértete Werksioffe
O Alternative
Vorschiibe fiir das Abstechdrahen mm/U
Schneid- | Platten- |_>'arwerte
Spanform- kérper- sitz-
geometrie Bezeichnung Geometrie grége ] 0.05 0.10 015 0.20
. -pesi 1 0,08 3
. mﬂmﬁww 228 0,07 e
-MC-GF = i
= Erhaltfich mit neéwtralem Einstelbwinkel, in 1 gl 0,08 £ |3
BRI rechter und lnker Austihrung mit 6° und 10° [ a4 011 < | =
Maximale Vorschubwerte
Werkstoff- | Vorschub-
Die obigen Daten beziehen sich auf die Werkstofigruppen P grppe il
und K. Die maximalen Vorschubgeschwindigkeiten sollten M B
durch Multiplikation des Startvorschubs mit den folgenden P
Faktoren filr die angegebenen Werkstoffgnuppen ermittelt
wearden 5
1.2
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K " A4™ Anwendungsdaten
KENNAMETAL Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten

Empfohlene Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten [m/min]

""’;'n'l‘f;f’ - K313 KCU{O/KC5010 | KCU25/KC5025 KCP10 KCP25 KCK208 KY3500
-1 - - - 140 280 335 | 110 225 270 | 185 400 450 | 145 200 365 | 200 440 490 - - -
2 - - - 140 200 245 | 110 460 195 | 185 270 350 | 145 200 305 | 200 300 380 - - -
3 - - - 140 1556 245 [ 110 4125 195 | 170 190 260 | 140 185 245 | 600 200 280 - - -
i - - - 75 110 170 B0 a0 135 a0 145 200 75 110 180 | 100 160 220 - - - E
5 - - - 120 200 260 | 100 460 M0 | 150 220 305 | 120 200 270 | 165 240 330 - - - E
1] - - = 110 150 20 85 120 185 | 120 180 275 | 110 160 230 | 130 180 300 - - - -SE
1 &0 a0 120 | 140 290 260 a0 170 245 - - - - - - - - - - - - E
2 45 75 110 | 120 200 245 a0 160 245 = =- - - = = - - - - - - :
3 |3 6 100|120 180 245| 90 140 20| - - - | - - |- - |- - . E
1 30 5 120 | 120 480 245 | 100 145 195 | 170 245 440 | 140 200 360 | 210 305 550 | 180 78D 1040 E
2 25 T0 110 a0 150 210 FiY] 120 170 | 120 195 340 | 100 160 280 | 150 245 430 | 275 365 500 E
a 20 G0 a0 &0 110 150 a0 &h 120 | 120 170 270 | 100 140 220 150 20 335 - - - E
1-2 | 150 370 610 | 150 550 975 | 120 440 780 - - - - - - - - - - - - E
3 _ - _ _ - _ _ - _ N - _ _ - N _ - _ _ - _ i
4 120 276 430 | 120 365 610 | 100 290 490 = = - - = = - - - - - -
5 45 a0 150 a0 170 245 FiY] 135 195 = =- - - = = - - - - - -
1] 40 75 150 | 120 MO 305 | 100 1TD 245 = = - - = = - - - - - -
1 8 a0 5 15 55 135 B 40 &0 - - - - = = - - - - - -
2 8 a5 5 15 60 135 B 30 i = =- - - = = - - - - - -
a 8 40 ™ 15 TO 135 15 40 Fis = = - - = = - - - - - -
4|8 4 75|15 70 |8 s mw|- - -|- - |- - |- - -
1| - - -|= 4 |- - -|- - -|- - |- - -1- - -
2 - - = 15 30 45 = - = = =- - - = = - - - - - -
3 —~ = — - = —~ - = - — — — -~ — — -~ = -~ - = -
4 - - _ - - - - - - - - - - - - - - - - - -
""’;'n'l“:;f’ KT315 KB5625 KB1630 KD1405
01 180 440 475 = = = = = = = = =
2 195 270 400 - - - - - - - - -
3 180 210 975 = = = - = = - = -
4 75 160 210 - - - - - - - - -
E : 150 ﬁ 0 = = = - = - = = -
140 300 - - - - - - - - -
= 2 - - - - - - - - - - - -
= 3 - - - - - - - - - - - -
= 1 60 275 550 = = = 180 760 1040 = = S
f.ﬁ 2 135 275 360 - - - - - - - - -
% 3 180 230 360 = = - = = - = = =
= 1-2 = = = - = - = = - 385 610 1040
< 3 - - - - - - - - - 375 480 800
=< 4 - - - - - - - - . 300 550 920
5 - - - - - - - - - 275 610 1070
6 - - - - - - - - - 150 460 760
1 - = = - = S 120 200 275 - = =
2 - - - - - - 120 215 275 - - -
3 - = — — = - 120 250 275 - = -
4 - - - - - - - - - - - -
1 = = = 45 150 230 45 120 170 = = =
2 - - - 45 140 230 45 110 170 - - -
3 - = S 45 130 230 45 100 170 S = -
4 - - - 45 120 230 45 % 170 - - -

HINWEIS: Die Startwerta fir Schnittgeschwindighkeit der ERSTEM Wahl sind fatt gadruckt.
Wann die mittlere Spandicke zunimmt, solite die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden,



Einstechdrehen und Abstechdrehen

Einstechdrehen und Abstechdrehen
A4™-Einstech- und Dreh-Wendeschneidplatten !ZKEHI’MMEW‘L
B
(Pl ee]e]e]c] [c]c] [e]
M| o] ol
® Ersta Wah| [ BEEREDRAEED
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= O OONENDEENEE
dE ME o O
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GUP Préazisionsgepresst
Platten- 2lal2lzgl |2 18(8 (88
sitz- SR
Katalognummer grobe w RR u T 22|22 2|22z 222
A4GO205MO2U02GUP 2 2,05 02 20 20 olelele|-[-[-[-[-]-]-]-1-
A4GO305MO3U02GUP 3 305 02 20 30 ---a-----‘----
A4GO3DSMOIUOIGUP 3 3,05 0.4 20 30 TR
A4GO405MO4UOSGUP 4 4,05 04 20 24 olelele|-|-]-|-|-|-|-|-]-
A4GO40SMO4UOBGUP 4 4,05 08 20 34 lo|o]e]e]-|-]|-|-|-|-|-|-|-
A4RO405MO4UDOGUP 4 4,05 - 20 - le|-{-|-]-]|-]-]-1-1-]-]-
A4GOSOSMOSUMGUP 5 505 0.4 25 42 elelele|-|-|-|-[-|=|-]-]|-
A4GOSOSMOSUOBGUP 5 5,05 08 25 42 T
A4GOBOSMOBUO4GUP 6 6,05 04 30 45 [o|o|a]e|-|-|-|-|-|-]-]-|-
A4GOBOSMOSUOBGUP 6 6,05 08 30 45 lo|o|e]e|-[-|-[-|-|-]-|-]-
A4GOBOSMOBU12GUP 6 6,05 12 30 45 olelefel|o|o oo ool
A4ROGOSMOGUOOGUP 5 6.05 - 30 49 B S O O D O O O Y
A4GOBOSMOBUOBGUP 8 8,05 08 30 6.0 [ofo]o]o]-|-|-[-[-|-]-]-]-
A4GOBOSMOBU12GUP 8 8,05 12 30 &0 oloale|-|-|-[-|-|-|-|-]-
A4ROB0SMOBUDOGUP 8 8,05 - 30 85 -le|-|-|-|-]|-]-]-]-1-]-]-
A4G1005M10U0BGUP 10 10,05 0.8 30 6,0 P 1™ % P [ P
A4G1005M10U12GUP 10 10,05 12 30 8.1 -lol-le|=|-]-]-]-|-]-]-]-
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KZ “ Einstechdrehen und Abstechdrehen
KENNAMETAL A4™-Einstech- und Dreh-Wendeschneidplatten

A4 WENDESCHNEIDPLATTEN

ﬂ -|- e|e]a] Tal: -[
m. L AR ] i 20
# Ersle Wahl olalolo]e|o|olale]alo
0 Altemative bl bl [ =
w E LI ® |0 O
m ] i L BN |
AAG-PGUP E
=
GUP Prazisionsgeschliffen B
z
olalolulz| 1268w g F E
Platten- =1 2
- R
Katalognummaer grofie w RR LI T bl Gl el Gl )
A4GO200MOZPO2GUP 2 2,00 02 20 19 alal=l=|=|=|=[=|=1=]=]=]= =
AAGDMI2BPOSGUP B 238 02 20 19 lal=l=1=l=l=]=1==1=1=1]- =
A4GO3IDOMO3PO2GUP 3 3,00 02 20 29 ola|-|-[-|-[-|-|-]-|-]-]-] E
AAGOICOMIZPO4GUP 3 3,00 04 20 249 ) P P U P O -
A4G1Z5103P0OSGUP 3 318 02 20 29 o= =]|=]|=]| =] =] == ===
A4GA125I03P1GUP 3 3,18 04 20 29 —lal=l=]=]=]=]=l=1=1=1=1=
A4GOL0OOMO4PO2GUP 4 4,00 02 20 3,3 ol |=|a|a|=]|=|=|=]| ===
A4GOL0OMO4PO4GUP 4 4,00 0.4 20 33 alal=|=]=]=]=]=|=l=1=1=1-
A4GIADOMO4POSGUP 4 400 08 20 23 P 1% P I
A4G1ETIMPIGUP 4 4,76 04 20 33 —lal=]=]=]=]=]=|=|=1=1=1=-
A4GOSHOMOSPO4GUP 5 500 0,4 25 41 S 1P DS IS O
A4GOSOOMOSPOAGUP 5 500 08 25 41 pla|=|=]|=]|=]|m]|=]| =] === =
A4GOGHOMOGPO4GUP [ 6,00 04 a0 45 P 1% S N I
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A4G250I06P1GUP G 6,35 0.4 an 4.4 ~lel==|=]=]=|=|=1=]|=]=1=-
A4G2S0I06P2GUP [ 6,35 08 30 4.4 ||| ]| =] ===
A4GI2I0EP1GUP B 7.84 04 30 59 —lal==]=]=]=]|=|=|=1=1=1=-
A4GOBNOMOSPOSGLUP 8 8,00 08 a0 80 % [ O ) I O
A4GOEOOMOEP12GUP 8 8,00 1.2 30 6,0 al=|=]|=]=]=]=]=l=1=1=1=-
A4GITSHOP1GUP 10 9,53 0,4 a0 59 S 17 D N O I Y
A4G100OM10POAGUP 10 10,00 08 30 6,0 === =]|=]|=] == ===
A4G1000M10P12GUP 10 10,00 12 0 6,0 al=l=]=]=]=]=l=l=1=1=1=




Einstechdrehen und Abstechdrehen KZ
A4™-Einstech- und Dreh-Wendeschneidplatten KENNAMETAL
P e[e]e]e [o]o] e
m| oo ole|o
® Erste Wahi O BAEREOEREEREEDEL
o Altamative [0 OB NOE .
Ao e|olo o
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=
E AdR-P-GUP
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E
=1
g
=
et
- sitz- 3135(8/38[8/32[el5185
S Katalognummer griBe W RC LI T 3 (3F |30 |5 | 3| 3 |36 |0 |0 | 0 | 0 (0 | 20
'E A4RD30SMO3UDOGLUP 3 3.05 15 20 - ge|=]|=]|=]=]=]=]|=]=]|=]|=]|=
] A4R0505MOSUB0GLIP 5 505 25 25 - elo|=]|=|=]=]=]==]=]=]=]=
A4R1005M10UDDGLUP 10 10,05 50 30 - elo|=|=[=|=1=]=|=1=|=]|=]-
RC —
L]
w
]
t--'l' - u i
A4R-P-GLP
GUP Vollradius, prazisionsgeschliffen
=
Platten- o|gle ﬂ'ﬁ§g§ﬁ§
sitz- 3350 SR 5 EE L 5
Katalognummer gridbe W RC LI T X (a2 |0 0000 |20 0 || 2 |2 [ |
A4ROZOMISPOOGLP 3 3,00 15 20 - glp|=]|=|=]=]=]==]=]=]=]=
A4R125103P00GUP 3 318 16 20 - | == === == =|=|=]=
A4RO40OMO4POOGLIP 4 4,00 20 20 (||| == ]| =]
A4R1EBTINPOOGUP 4 4. 76 2.4 20 - —|| === === =|=|=|=]=
A4ROSIOMOSPOOGLIP 5 5,00 25 25 - =|#l=]==|=1=]=|=1=|=]|=]=
A4ROGOMOSPOOGLIP ] 6,00 30 30 - glp|=]|=|=]=]=]=[=]=]=]=]=
A4RZ50I0EP00GUP i 635 3.2 30 - ele|l=|=-|-|-1-1-1-1-|=-|-]-
A4R312I08POOGUP 8 7.84 4.0 30 ||| === ][] =] =
A4R03X0MOIBPIOGUP 2 8.00 4,0 a0 - sl === =]=]=
A4R100OMAOPOOGLP 10 10,00 50 30 - || =|=|=]=]==]=]=]=]=
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A4 WENDESCHNEIDPLATTEN

KZ “ Einstechdrehen und Abstechdrehen
KENNAMETAL A4™-Einstech- und Dreh-Wendeschneidplatten

PRl ee]e]e]c] [o] .
M| e o| e
® Ersle Wahl Q|a|o|o|e|o|o|O]|w 1}
2 Alternative E ol L b Al I .
Bron FET o
w:@ m ) 8] LI
L. - [
AAG-U-GMP E
E
w
GMP Prizisionsgepresst =
=
=1
s
Per suginslzgogs
sitz- Eaaagﬁuuiﬂﬁﬁé =
Katalognummer grifa w AR LI T B B W !1 S
A4GO205MOZUD2GMP 2 2,05 0.2 20 20 [el-T-1-1T-Tele{-[-1-1-1- B
A4GO255M2BLU02GMP 2B 282 02 20 20 === =] =@ =] =] === i
A4GD30SMO3U0ZGMP 3 3,05 02 20 A5 e - === = |®|-] ==
A4GOZ0SMOUMGMP 3 3,05 0.4 20 35 oo - -|-|-|@|e|-|8|-]-|-
AAGO0SMDJUMMGMP 4 4,05 0.4 20 a4 sleln|a|-|=|n|e|=|0|=]-]-
A4G0405MO4UIESGMP 4 4,05 0.8 20 3.4 | === ||| - |||~
A4G0505MO5UMGMP 5 5,05 04 25 4,2 sleo|=|=|=|0|o|=|=|=]|=]|=
A4GDE0SMOSUNEGMP 5 5,05 0.8 25 42 | === =|=|=-]=]=
A4G0E05MOGUMGMP ] 6,05 0.4 30 49 === ]|=]|@|®|=]|=|=]|=]=
A4GDE0SMOBUNEGMP [+ 6,05 0.8 30 4.9 =|=l=1==|=|®|®|=|=|=]=]=
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