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CHURCHILL-Produktubersicht

\ Basierend auf jahrelanger Erfahrung, Innovation und Fithrungsrolle auf diesem
X Spezialgebiet
5|

Alliance Global UK Ltd

WERKZEUGHALTER

Werkzeughalterausfiihrungen fir jede Type von CNC-
Maschine und Langdrehautomat

Von vielen Maschinenherstellern empfohlen und ange-
wendet

Umfangreiches Produktprogramm fiir jede CNC- oder
konventionelle Maschine, die sowohl mit nicht standard-
maRigen sowie VDI- und ISO-Werkzeugaufnahmen aus-
gestattet ist

Abstechen/Einstechen an der Spindel, Gegenspindel o-
der an den Greifersystemen

Losungen, die auf Erfahrung und Innovation in einem
Spezialgebiet basieren

EMPIRE-KLINGEN

e Sehr wirtschaftliche Losung

e Mit einzigartiger T-Form Uber die ganze Lange des
Werkzeugs geschliffen. Die hohlgeschliffene Ober-
seite sorgt fiir optimalen Spanfluss und einen ausrei-
chenden Freiwinkel, was einen Seitenfreiwinkel nach
unten uberfliissig macht.

e Nachschleifen dieses Werkzeugs durch Schleifen der
Stirnseite schnell und einfach moéglich

e Auf der ganzen Lange verfugbar in HSS, VHM, Typ A
(extra Spanbrecher oben) und Feinkorn (an beiden
Enden nachschleifbare Hartmetall-Schneide)

e Lieferbar in metrischen und ZolimafRen

e Lieferbar in verschiedenen Beschichtungen fiir un-
terschiedliche Anwendungen

Otto Dieterle e Abstechen/Einstechen an der Spindel, Gegenspindel
Spezialwerkzeuge GmbH, oder an den Greifersystemen

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com
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NiAREE CHURCHILL-Produktiibersicht

\ Basierend auf jahrelanger Erfahrung, Innovation und Fiihrungsrolle auf diesem
2%

Spezialgebiet
Alliance Global UK Ltd

TWINTIP-KLINGEN

e Schnell wechselbares, nicht nachschleifbares
Hartmetall-Werkzeug (doppelseitig)

e Verfugt uber zwei vorgeformte Hartmetall-
Spitzen, die untrennbar mit einem Werkzeug-
schaft verbunden sind.

o Eine Werkzeugausfiihrung zum Abstechen, Ein-
stechen, Kopierdrehen und Axialeinstechen.

e Abstechen/Einstechen an der Spindel, Gegen-
spindel oder an den Greifersystemen.

e Verschiedene Geometrien und Beschichtungen
fiir verschiedene Anwendungen

e Kein Unfallrisiko mehr aufgrund herumfliegender
und abbrechender Spitzen oder kompletter Hal-
terbeschadigungen

e Allen anderen Wechselplattensystemen tiberle-
gen, ob selbstklemmend oder geklemmt.

VERSCHIEDENE KLEMMMOGLICHKEITEN

e WL- CL- & WT-Klemmen

e Sowohl TWINTIPS als auch Empire Klingen im
selben Halter durch einfaches Austauschen der
Klemmen einsetzbar

ST-SYSTEM

e Hergestellt aus Werkzeugstahl auf HRc 40 gehar-
tet

e Voll nachschleifbare Klingen - verfiigbar in HSS,
VHM und Typ A

e Konstante Profilklingen mit 2°30° Seitenfreiwinkel

o Durch hochprazises Klingenprofil wird ein pass-
genauer Sitz gewdhrleistet

e Lieferbar in rechts und links mit verschiedenen
Klemmentypen

Otto Dieterle
Spezialwerkzeuge GmbH, spindel oder an den Greifersystemen

o Abstechen/Einstechen an der Spindel, Gegen-

Predigersr. 56, 78628 Rottweil, Germany e Verschiedene Beschichtungen zum Bearbeiten
e 07 4 B 20 unterschiedlicher Materialien verfiigbar

info@dieterle-tools.com
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WERKZEUGHALTER

FUR CNC-DREHAUTOMATEN, MEHRSPINDEL- UND EINSPINDELAUTOMATEN
S|
T

Alliance Global UK Ltd

Qualitat ist der bestimmende Faktor fiir die Verlass-
lichkeit der Werkzeuge und fiir die vollige Zufrieden-
heit des Anwenders. Das war schon immer unser An-
liegen.

Ein sehr groBes Programm von Werkzeughaltern er-
moglicht es, jede Drehmaschinentype entsprechend
auszuriisten. Passende Halter gibt es fiir Maschinen
mit VDI- und ISO-Werkzeugaufnahmen und auch fiir
alle Maschinen mit Nicht-Standard-Aufnahmen.

Datenblatter der verfiigbaren Werkzeuge sind auf
Anfrage erhaltlich.

Unsere Losungen helfen unseren Kunden bei der Ma-
ximierung ihrer Produktivitdt und somit ihrer Rentabi-
litat. Es sind Losungen, die auf jahrelanger Erfahrung,
Innovation und unserer Fiihrungsrolle in diesem Spe-
zialgebiet basieren.

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com
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WERKZEUGHALTER

)(»%\ FUR CNC-DREHAUTOMATEN, MEHRSPINDEL- UND EINSPINDELAUTOMATEN
‘("/J* '

Alliance Global UK Ltd

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com
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Empire-Klingen zeichnen sich aus durch ihre einzigartige T-
Form und sind Uber die ganze Lange des Werkzeugs geschlif-
fen. Die hohlgeschliffene Oberseite sorgt flr optimalen Span-
fluss. Die hohlgeschliffenen Seiten sorgen flir einen ausreichen-
den Freiwinkel und machen einen Freiwinkel nach unten Uber-
flussig. Die Geometrie dieser Schneide gewahrleistet einen
besseren Lauf des Werkzeugs, was in aullergewohnlichen
Standzeiten und einer exzellenten Oberflachengute resultiert.
Das Nachschleifen dieses Werkzeugs ist durch Schleifen der
Stirnseite schnell und einfach moglich. Die Qualitat des Nach-
schleifens ist somit gleichbleibend und das Werkzeug verliert
nichts an seiner Leistungsfahigkeit. Die grof3e Anzahl von
Schneiden, die auf diese Weise mit nur einer Klinge gewonnen
werden kénnen, macht dieses Werkzeug zu einer aulierst wirt-
schaftlichen Losung.

<5

Alliance Global UK Ltd

Klassische Klinge  Empire-Klinge

HSS-KLINGEN

Standard-Profil

Metrische Klingen

Bezeichn. Breite mm Hohe mm Liange mm

PM1N * 1,0 12 90
PM1 * 1,6 12 115
PM2N * 2,0 12 115
PM2 * 2,5 12 115
Typ A Profil
28 PM3S * 3,0 12 115
Typ A Empire-Klingen haben &hnliche PM3N1.6 * 1,6 17 125
Merkmale wie Standard Empire Klingen, PM3N2 * 2,0 17 125
verfligen aber Uber eine zweite Auskeh- B 5 s 17 125
lung an der Oberseite. Diese bewirkt !
ein weiteres Einknicken des Spanes und PM3 * 3,0 17 125
sorgt so flr einen besseren Lauf des PM4 * 4,0 17 125
Werkzeuges und eine bessere Oberfla-
. o . . PM5S 5,0 17 125
che bei Materialien, die bei der Span-
bildung problematisch sind (z.B. 100Cr6 PM5X2.5 * 2,5 22 150
Aluminiumlegierungen) PMSX * 32 22 150
HSS-Qualitaten PM5N * 4,0 22 150
EMPRITE HSS C=0,8 Co=12 PM5 5,0 22 150
i i PM8X * 2 2 1
Otto Dieterle SUPER EMPRITE + TiN Beschichtung 8 3, 8 65
. . *
Spezialwerkzeuge GmbH, EMPRITE TCN + auf TiCN Basis PM8N 4,0 28 165
Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany EMPRITE CR + BESChiChtun.g auf Chrom PM8 * 5:0 28 165
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50 Basis
info@dieterle-tools.com * = quch in Typ A erhiltlich
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NACHSCHLEIFBARE EMPIRE-KLINGEN

szg ' HSS- UND GESINTERTE HSS-KLINGEN
T .
Standard-Profil Klingen Zoll-Abmessungen
Alliance Global UK Ltd
Bezeichn. Breite mm Ho6éhemm Liange mm
P2N 2,0 12 115
P2 2,4 12 115
P3S 3,2 12 115
P3N 2,4 17 125
P3 3,2 17 125
P4 4,0 17 125
P5S 4,8 17 125
HSS und gesinterte HSS-Qualititen fiir Klingen mit Zollabmessungen P5X 3,2 22 150
COBALT HSS C=0,9 Co=8 PSN 4,0 22 150
COBALT TiN + TiN Beschichtung P5 4,8 22 150
COBALT TCN + Beschichtung auf TiCN Basis P8X 3,2 28 165
EV HSS C=1,2 V=3,2 P8SN 4,0 28 165
LEGIERTER STAHL gesintertes HSS C=3 W=10 Co=47 P8 4,8 28 165
Standard-Profi HARTMETALL-KLINGEN
Hartmetall-Klingen
_ Bezeichn. Breite mm Hohemm Linge mm
Typ A Empire-Klingen haben dhnliche PM1N 1,0 12 90
Merkmale wie Standard Empire Klingen, PM1 * 16 12 115
verfligen aber Uber eine zweite Auskehlung
*
an der Oberseite. Diese bewirkt ein wei- P 20 _ -
teres Einknicken des Spanes und sorgt so PM2 * 2,5 12 115
flir einen besseren Lauf des Werkzeuges PM3S * 3,0 12 115
und eine bessere Oberflache bei Materia-
lien, die bei der Spanbildung problema- PM3N1 10 v 125
tisch sind (z.B. 100Cr6 Aluminiumlegierun- | PM3N1,5 * 1,5 17 125
*
Hartmetall—Klingen-Qualitaten PM3N2 2,0 17 125
Otto Dieterle N
VHM1 Feinkorn Hartmetall PM3N 2,5 17 125
Spezialwerkzeuge GmbH, M3 * 30 17 175
Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany VHMI TiCN +TiN Beschlchtung ’
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50 VHM1 TCN + Beschichtung auf TiCN Basis PM4 * 4,0 17 125

info@dieterle-tools.com

* = auch in Typ A erhiltlich
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NACHSCHLEIFBARE EMPIRE-KLINGEN

‘é\j’%\ ' Einseitige HM-Klingen

‘J_ _ Bezeichn. Breite mm Ho6hemm Liange mm

Alliance Global UK Ltd i = 12 115

P2N 2,0 12 115

P2 2,4 12 115

P3S 3,2 12 115

P3N 2,4 17 125

Standard-Profil 03 32 17 125

P4 4,0 17 125

HM-Qualititen fiir einseitige Klingen P55 4,8 17 125

c2 K10-K20 Hartmetall P5X 3,2 22 150

C2TiN + TiN Beschichtung P5N 4,0 22 150

C2TCN + auf TiCN basierte Beschicht.ung P5 4,8 22 150

Cé P20 Hartmetall P8X 3,2 28 165

C6 TiN + TiN Beschichtung P8N 4,0 28 165

C6 TCN + auf TiCN basierte Beschichtung P8 4,8 28 165

Standard Profil
Doppelseitige HM-Klingen
- Bezeichn. Breite mm Hohemm Linge mm

P1* 1,6 12 115
P2N * 2,0 12 115
p2 * 2,4 12 115
Typ A Profil

P3S * 3,2 12 115
—— PINLE* 16 17 125
Typ A Empire-Klingen haben dhnliche Merk- P3N2 * 20 17 125

male wie Standard Empire Klingen, verfiigen
P3N * 2,4 17 125

aber tber eine zweite Auskehlung an der
Oberseite. Diese bewirkt ein weiteres Ein- p3 * 3,2 17 125
knicken des Spanes und sorgt so fiir einen

P4 * 4,0 17 125

besseren Lauf des Werkzeuges und eine bes-
sere Obrflache bei Materialien, die bei der P35 4.8 17 125
Spanbildung problematisch sind (z.B. 100Cr6 P5X * 3,2 22 150
Aluminiumlegierungn) P5N * 40 22 150
HM Qualitaten fiir Klingen P5 4,8 22 150
VHM1 Feinkorn Hartmetall P8X 32 28 165
VHM1 TCN +TiCN basierte Beschichtung P8 48 28 165

Otto Dieterl
°= & & *=auchTyp A

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com
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TWINTIP-KLINGEN

Ein vollig neues Konzept. Twintip hat zwei vorgeformte Hartmetall-Schneiden, die un-
trennbar auf einen Werkzeugschaft aufgelotet sind. Die Stabilitdt des Werkzeuges ist
aullergewohnlich, besser als bei allen anderen geklemmten oder selbstklemmenden

Wechselplattenwerkzeugen. Die Gefahr von abbrechenden HM-Aufsatzen und gebroche-

Alliance Global UK Ltd

nen oder beschddigten Haltern ist vollstandig eliminiert. Die Robustheit des Systems er-
laubt Einstech-, Kopier-, Axialdreh— und Abstechoperationen mit einem einzigen Werk-

zeug. Wegen seiner Zuverldssigkeit und wegen des stabilen Tragers fir den HM-Aufsatz,
wie er bei allen anderen Systemen (blich ist, ist Twintip eine verniinftige Losung zur Re-
duzierung Ihrer Kosten bei Einstech- und Abstechoperationen.

Auf einem CNC Man kann auch Twintip kann
Drehautomaten eine Fase durch auch fiir Plan-
konnen Einstiche einen Kopiervor- einstiche am
«-— produm_n Y, — \ gang, nachdem Stangenende
N werden, indem /A ' der Einstich |
| man mehrere /L 3 \ produziert verwendet
B Einstiche bis zum . : | wurde, herstel- werden.
i Erreichen der V. len, und dabei

bendtigten Breite

dasselbe Werk-

4 \ fertigt und dann
) .. zeug verwen-
die Grundflache
langsdreht. den.
Standard-Geometrie
Breite mm Hohe mm  Lange mm
7516 L,N,R 1,6 7,5 58
7520 L,N,R 2,0 75 58
1216 L,N,R 1,6 12 58
1220 L,N,R 2,0 12 58
1230 L,N,R 3,0 12 64
1716 L,N,R 1,6 17 58
1720 L,N,R 2,0 17 58
1720+20 L,N,R 2,0 17 78
1730 L,N,R 3,0 17 64
1730+20 L,N,R 3,0 17 84
— ¢ 68—
1740 L,N,R 4,0 17 79
1750 L,N,R 5,0 17 76
2220 L,N,R 2,0 22 58
2230 L,N,R 3,0 22 64
2230+20 L.N,R 3,0 22 84
L N R
iefn hand neutral right hand 2240 LNR 4,0 22 79
2240+20 L.N,R 4,0 22 90
2250 L,N,R 5,0 22 76
2250+40 L.N,R 5,0 22 116
2260 N 6,0 22 82
U 2260+40 N 6.0 22 122
mm  Héhemm  Ldnge mm
1220 L15,R15 2 12 58
Otto Dieterle L15 R15 1230 L15,R15 3 12 64
; lest hand right hand 1720 L15,R15 2 17 58
Spezialwerkzeuge GmbH,
1730 L15,R15 3 17 64
Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany
2230 L15,R15 3 22 64
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50
2230+20 L15,R15 3 22 84

info@dieterle-tools.com
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Alliance Global UK Ltd

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com

TWINTIP-KLINGEN

Geometrie A

A1220 L,N,R 2 12 58
A1230 L,N,R 3 12 64
A1720 L,N,R 2 17 58
A1730 L.N,R 3 17 64
A1740 L,N,R 4 17 70
A1750 N 5 17 76
A2230 L,N,R 3 22 64
A2230+20 L.N,R 3 22 84
A2240 L,N,R 4 22 70
L N R A2240+20 L.N,R 4 22 90
left hand neutral right hand
y ) 9 A2250 N 5 22 76
Geometrie B
m Breitemm  Hoéhemm  Lange mm
B1220 N 2 12 58
B1230 N 3 12 64
B1716 N 1,6 17 58
B1720 N 2 17 58
B1730 N & 17 64
B1740 N 4 17 70
B1750 N 5 17 76
B2230 N 3 22 64
B2230+20 N 3 22 84
B2240 N 4 22 70
B2240+20 N 4 22 90
B2250 N 5 22 76
B2260 N 6 22 82
Geometrie D
Art.-Nr. Breite mm emm Liange mm
D7520 L.N,R 2 75 58
D1220 L,N,R 2 12 58
D1224 N 2,4 12 64
D1230 L.N,R 3 12 64
D1720 L.N,R 2 17 58
D1720+20 L,N,R 2 17 78
D1724 N 2,4 17 64
left hand neutral ngﬂt hand D1730 LN,R 3 17 64
D1730+20 L.N,R 3 17 84
D1740 L,N,R 4 17 70
Qualitat Entspricht ISO Qualitat Entspricht ISO
D2220 L.N,R 2 22 58
XG4 P35-P45 XG4253 P40+ AISi basierte Besch.
D2224 N 2,4 22 64
XG6 P25-P35 XG4230 P40+ AICr basierte Besch.
D2230 L,N,R 3 22 64
c2* K10-K20 XG6G P30+ Al basierte Besch.
D2230+20 L.N,R 3 22 84
TiN P40+ TiN Beschichtung XC6253 P30+ AlSi basierte Besch.
D2240 L,N,R 4 22 70
XTCN P40+ TiCN basierte Besch. XG6230 P30+ AICr basierte Besch.
D2240+20 L,N,R 4 22 90
XPN P40+ Al basierte Besch.

* erhiltlich in Standardgeometrie, Hohen 12 and 17 mm
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TWINTIP-KLINGEN

Alliance Global UK Ltd

Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe fiir TWINTIPS

Geschwindigkeit (m/min) Vorschub (mm/U)
Material XG4/XG6 C2 TiN XTCN XPN/XG4253 Breite 2 Breite 3-4
Kohlenstoffstahl
0,20% C 80 -110 110 - 180 0,05-0,10 | 0,06 - 0,15
0,45% C 65-100 100 - 160 0,05-0,10 | 0,06 - 0,15
0,85% C 50 - 80 70 - 140 0,05-0,08 | 0,06 -0,10
Legierter Stahl
<0,30% C 40 - 80 70 -120 0,05-0,10 | 0,06 - 0,15
>0,30% C 40 - 80 40 - 80 0,05-0,08 | 0,06 -0,10
Edelstahl
Martensitisch 400 50 - 90 60 - 120 60 - 140 60 - 140 0,05-0,08 | 0,06 -0,12
Austenitisch 300 60 - 100 80 -130 80 - 150 80 -150 0,05-0,08 | 0,06 -0,12
BRONZE MESSING 80 - 150 100 - 200 0,05-0,10 | 0,08 - 0,15
ALUMINIUM 150 - 300 200 - 400 0,05-0,08 | 0,05-0,15
KUPFER 80 - 150 120 - 200 0,05-0,10 | 0,08 - 0,15
ELEKTROLYT. 80 - 150 0,05-0,10 | 0,08 - 0,15
KUPFER
GUSSEISEN 50 - 90 70 - 120 0,05-0,15 | 0,10 - 0,20
TITAN 40 - 60 0,05-0,08 | 0,05-0,08
Fe/Ni/Co basierte 55 - 80 0,05 -0,08 | 0,06 -0,10
LEGIERUNGEN

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com

Seite 11



KLEMMSYSTEME

2 Fur Empire-Klingen und TWINTIPS
M’%‘I p g

Alliance Global UK Ltd
Die Nummern der WL- und CL-Klemmen andern sich je nach Breite der zu klemmenden

Empire-Klingen oder TWINTIPS . Es ist notwendig, dass immer fiir jede Breite der Klingen
die entsprechende Klemme verwendet wird, damit die Stechwerkzeuge perfekt im Werk-
zeughalter positioniert sind.

Beispiele:

Klemme WL25286-3 =====> fiir PM3 Empire Klingen
Klemme WL25286-3N2 =====> fiir PM3N2 Empire Klingen
Klemme WL25286-30 =====> fiir 1730 TWINTIPS
Klemme WL25286-20 =====> fiir 1720 TWITIPS

Bitte achten Sie darauf, dass die letzten Ziffern der Klemmennummer mit den letzten
Ziffern der Klingen oder TWINTIPS libereinstimmen. Dies trifft nicht bei WT- Klemmen zu,
die verschiedene Breiten der Empire-Klingen oder TWINTIPS zulassen.

WL-Kilemme

Fir maximale Stabilitat mit enger Nase
Zugang zur Klemme von der Seite

CL-Klemme

Fur maximale Stabilitat
Zugang zur Klemme von oben
IT] 8

e .

WT-Klemme

Fur sehr kurze Werkstiicke und fiir Verwen-
dung bei Abgreif- oder Synchronspindel

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany

|
i

Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com
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Alliance Global UK Ltd

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com

ST-SYSTEM

ABSTECHEN

ST-Halter werden aus Werkzeugstahl gefertigt und auf HRc 40 gehartet. Das hoch-

prazise Profil des Klingensitzes sorgt fiir eine passgenaue Klemmung. Werkzeughal-

ter sind in Rechts— und Linksausfiihrung mit zwei verschiedenen Klemmentypen ver-

fligbar.

Die TP-Version verfiigt iiber maximale Stabilitat fiir alle moglichen Drehoperationen.

Die TP-Y-Version platziert die Klinge auf einer Linie mit dem Schaft des Halters, um

eine maximale Nadhe zur Spannzange zu ermdglichen, wenn die passende Klingen-

breite verwendet wird.

Abstech-Halter

Y RH

Lange Drehrichtung Halter Bezeichnung Klingen-
Spindel Hohe
8x8 125 CW ST8 TP RH or TP-Y RH 5,0
8x8 125 ccw ST8 TP LH or TP-Y LH 5,0
10x10 150 CW ST10 TP RH or ST10 TP-Y RH 7,5
10x10 150 ccw ST10 TP LH or ST10 TP-Y LH 7,5
12x12 150 CW ST12 TP RH or ST12 TP-Y RH 7,5
12x12 150 ccw ST12 TP LH or ST12 TP-Y LH 7,5
14x14 150 CW ST14 TP RH or ST14 TP-Y RH 7,5
14x14 150 ccw ST14 TP LH or ST14 TP-Y LH 7,5
16x16 150 CW ST16 TP RH or ST16 TP-Y RH 7,5
16x16 150 ccw ST16 TP LH or ST16 TP-Y LH 7,5

Seite 13



ST-SYSTEM

ABSTECHEN UND ANFASEN

Alliance Global UK Ltd

Aus Werkzeugstahl gefertigt und auf HRc 40 gehartet. ST TPC-Halter sind konstru-
iert fiir die Aufnahme von zwei Klingen Seite an Seite zum Abstechen und Anfasen.
Die erste Klinge produziert eine Fase oder einen Radius am nachsten Werkstiick,
wadhrend die zweite Klinge das gerade bearbeitete Werkstiick absticht. Die beiden
Klemmen sind in dem hochprazisen Klingensitz fest aneinander geklemmt.

Fiir Maschinen, die mit einer Abgreifspindel ausgestattet sind, kann der Halter mit 3
Klingen bestiickt werden, zum Abstechen und zum Anfasen an beiden Enden des
Werkstiicks.

TPC LH TPC RH

Abmes- Lange Drehrichtung Halter-Bezeichnung  Klin- Max. Gesamt-
sung Spindel gfn- breite der Klin-
Hoéhe gen
8x10 125 CW ST8 TPC RH 5,0 4mm
8x10 125 ccw ST8 TPC LH 5,0 4mm
10x12 150 CW ST10 TPC RH 7,5 4,5mm
10x12 150 ccw ST10 TPC LH 7,5 4,5mm
12x14 150 CW ST12 TPC RH 7,5 5mm
12x14 150 ccw ST12 TPC LH 7,5 5mm
14x14 150 CW ST14 TPC RH 7,5 5mm
14x14 150 ccw ST14 TPC LH 7,5 5mm
16x16 150 CW ST16 TPC RH 7,5 6mm
16x16 150 ccw ST16 TPC LH 7,5 6mm

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com

Seite 14




<5

Alliance Global UK Ltd

Otto Dieterle

Spezialwerkzeuge GmbH,

Predigerstr. 56, 78628 Rottweil, Germany
Tel.: 0741/94205-0 Fax: 0741/94205-50

info@dieterle-tools.com

ST-SYSTEM

ST-ABSTECH-KLINGEN

Klingen mit durchgehend konstantem Profil und 2°30‘ Seitenfreiwinkel. HSS-

Klingen sind an der Spanflache hohlgeschliffen, damit der Span gefiihrt wird. Der

Nachschleif-Vorgang ist schnell und einfach moéglich, indem nur die Frontflache

geschliffen wird. Die Lange der Klinge kann so maximal genutzt werden.

Art.-Nr. Breite Hohe mm Lange

mm

PM505 0,5 5,0 70

PM510 1,0 5,0 70

PM512 1,2 5,0 70

PM515 1,5 5,0 70

AL UL i i HSS biade Caitide biade

PM520 2,0 5,0 70

PM710 1,0 7,5 70 EMPRITE HSS C=0.8 Co=12

PM712 1,2 7,5 70 SUPER EMPRITE + TiN Beschichtung

PM715 1,5 7,5 70 EMPRITE TCN +TiCN basierte Beschichtung

PM718 1,8 7,5 70 Cc2 K10-K20 Hartmetall

PM720 2,0 7,5 70 C2 TiN + TiN Beschichtung

PM725 2,5 7,5 70 C2TCN + TiCN basierte Beschichtung

PM730 3,0 7,5 70 Ramet Feinkorn Hartmetall

PM740 4,0 7,5 70 Ramet TiN + TiN Beschichtung

PM750 5,0 7,5 70 Ramet TCN + TiCN basierte Beschichtung
ANFAS-KLINGEN

Die Anfas-Klingen haben denselben Seitenfreiwinkel von 2°30‘, womit ein perfek-

ter Sitz entlang der Abstechklinge gewahrleistet ist.

Art.-Nr. Breite Hohe mm Lange

mm mm
C510 1,0 5,0 70
C515 1,5 5,0 70
C520 2,0 5,0 70
C525 2,5 5,0 70
C710 1,0 7,5 70
C715 1,5 7,5 70
C720 2,0 7,5 70
C725 2,5 7,5 70
C730 3,0 7,5 70

RAMET Feinkorn
RAMET TiN + TiN Beschichtung
RAMET TCN +TiCN basierte Be-
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