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TECHNOLOGIE WERKZEUGMASCHINEN

E s gibt technologisch allerhand im 
›Hinterland‹, wie sich die Regi-
on zwischen Wetzlar und Kassel 

selbst bezeichnet. Zu einem MetallClus-
ter geballt, finden sich dort hunderte 
KMU. Mittendrin, in Steffenberg, leistet 
die Aleit GmbH herausragende Ent-
wicklungs-, Konstruktions- und Ferti-
gungsarbeit rund um stehende und ro-
tierende Präzisionswerkzeuge fürs Frä-
sen und Drehen. Falls Sie den  Namen 
nicht kennen: Das liegt daran, dass 
Aleit im Verborgenen tätig ist. Der Kun-
denkreis umfasst eine wachsende Zahl 
führender (und sehr geläufiger), inter-
nationaler Werkzeughersteller und 

-händler, nicht jedoch Endkunden. Für 
pfiffige, geradezu revolutionäre Werk-
zeugkonzepte verfügt das 40-Personen-
Unternehmen über Know-how in Kon-
struktion und Fertigung, nicht aber 
über die nötigen Kapazitäten für einen 
Flächenvertrieb an Endkunden welt-
weit. Das macht Aleit im Hinterland zu 
einer Art ›Hidden Hidden Champion‹.

Ideen alleine reichen nicht; die  
Umsetzung macht den Unterschied
Das Besondere, das Anspruchsvolle war 
von Anfang an der Fokus der Geschäfts-
tätigkeit, die 1961 begann. Holger Aleit, 
Sohn des Firmengründers Gerhard 

Aleit und Vater des heutigen Geschäfts-
führers Björn Aleit berichtet: »Stan-
dardprodukte zu fertigen war von An-
fang an keine Option; wir suchten ein 
Betätigungsfeld mit möglichst hohem 
technischen Anspruch. Diesen Ansporn 
spüren unsere Kunden bis heute, denn 
wir entwickeln nicht nur kreative Werk-
zeuglösungen, wir bieten vom Auftrags-
eingang bis zur Auslieferung einsatzbe-
reiter Werkzeuge einen umfassenden, 
durchgängig dokumentierten Prozess 
bis hin zu kundenindividuellen Labeln 
und Verpackungen. Auch darin liegt 
unsere Alleinstellung. Dabei reicht es 
nicht, eine tolle Idee für ein besseres 
Werkzeug zu haben; man benötigt das 
Know-how, diese Idee auch fertigungs-
technisch wirtschaftlich umzusetzen. 
Innovationen treiben unser Geschäft, 
und so pflegen wir eine enge Kooperati-
on mit Fraunhofer und weiteren Insti-
tuten. So bleiben wir mit dem Ohr stets 
am Puls der Zeit. Fertigungstechnisch 
setzen wir beim Fräsen in unserer Vari-
antenfertigung mit Losgrößen zwischen 
1 und 200 mittlerweile auf Komplett -
bearbeitung mithilfe automatisierter 
Bearbeitungszentren und Fräsdreh -
maschinen der Chiron Group.«

Geschäftsführer Björn Aleit hat 
nach einer Ausbildung zum Zerspa-
nungsmechaniker Frästechnik, an-
schließendem Maschinenbaustudium 
und einem Firmendurchlauf im elterli-
chen Betrieb Ende 2017 die Geschäfts-
führung übertragen bekommen. Er 
kennt den Werdegang des Unterneh-
mens, in dem seit 1985 Präzisionswerk-

Automatisierte Komplettbearbeitung

Die Werkzeug-Virtuosen
Bei der hessischen Aleit GmbH ist die geballte Werkzeugkompetenz zu Hause. Der Hidden 
Champion entwickelt und fertigt innovative Dreh- und Fräswerkzeuge für Hersteller und 
Händler in Rundum-Sorglos-Manier. Die Chiron Group liefert die perfekten Maschinen dafür.

von Helmut Damm

1 Das große Aleit-Sortiment an Stechschwertern mit IKZ ist ein wesentlicher Bestandteil 
des eigenen Katalogs an Werkzeuglösungen © Aleit
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Bohren und Ausdrehen 
mit einem Werkzeug.

TAUSENDSASSA

Paul Dümmel in seiner Werkstatt 
Ende der 20er Jahre

zeuge klar im Fokus stehen. Drei ›Spe-
zialitäten des Hauses‹ bestimmen das 
heutige Geschäft und damit auch die 
begleitenden Investitionstätigkeiten: 

Grundkörper für wendeplatten -
bestückte Fräswerkzeuge
Björn Aleit: »Begonnen haben wir damit, 
dass wir um Wendeschneidplatten herum, 
die uns Kunden zur Verfügung gestellt 
haben, spezifisch die optimalen Werk-
zeuggrundkörper, allen voran die Platten-
sitze, konstruiert und gefertigt haben. Die 
Anforderungen dabei steigen sukzessive. 
Werkzeuge beispielsweise für die Optik-

industrie mit Plan- und Rundlaufgenau-
igkeiten ≤ 5 µm sind da keine Ausnahme.«

Modulare Werkzeug-Schnittstellen
Mit der Zeit stellte man sich bei Aleit 
die Frage, warum man sich nur auf die 
Schneidenseite des Werkzeugs konzen-
trieren und nicht auch die Rückseite, 
die Schnittstelle zur Spindel inklusive 
der teils hochkomplexen Innenbearbei-
tung, übernehmen und vorantreiben 
sollte. Heute beherrscht man in Steffen-
berg sämtliche im Markt bekannten 
Schnittstellen: SK, HSK, PSC (Capto), 
TS (KM), ABS, VDI et cetera. 

2 Automatisierte Fräsdreh-Komplettbearbeitung par  excellence: Über das gelungene  
 Projekt freuen sich Daniel Scheiter, Björn Aleit, Roland Ranisch und Gerhard Schweicker 
(von links) © Hanser

3 5-Achs-BAZ des Typs FZ 16 S five axis von Chiron: Die schnell umrüstbare, flexible  
Roboterautomation mit Schubladenvorrat (rechts) sorgt für eine hohe Produktivität  
© Hanser
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Stechwerkzeuge mit IKZ und Halter
Fürs Drehen fertigt Aleit seit Längerem 
Quadratschaft-Halter in Form von 
Klemmdrehhaltern und Stechschwert-
haltern mit diversen Schnittstellen. Da-
bei war es den Experten beim Stechen 
ein Dorn im Auge, dass die Störkonturen 
die Zuführung des Kühlmediums an die 
Wirkstelle verhindern. Björn Aleit: »Mit 
der Standardkühlung im VDI-Werkzeug-
halter ist das Problem nicht zu lösen. Je-
doch steht das Kühlmedium am Halter ja 
zur Verfügung. So haben wir ein ausge-
klügeltes Bohrungssystem entwickelt, 
das es ermöglicht, selbst bei modularen 
Systemen das KSS durch das Stech-
schwert hindurch von oben und unten 
mit bis zu 80 bar bis an die Freifläche der 
Schneide zu führen. Die Effekte für die 
Standzeit und den Spanbruch sind er-
heblich.« Diese Idee hatte Aleit als Patent 
angemeldet und damit den internationa-
len Markt verändert, da dies mittlerweile 
von vielen großen Werkzeuglieferanten 
in ihren Standard übernommen wurde.

Komplettbearbeitung und Automation
Bereits 2007 kam es zum Erstkontakt 
mit Stama, mittlerweile 100-Prozent-

Tochter der Chiron Group SE. Die Re-
cherche nach einer effizienten und prä-
zisen Komplettbearbeitung führte am 
Ende zu Stama, und man beschaffte ein 
Fräsdrehzentrum des Typs MT 726 2C 
in Doppelfahrständer-Ausführung. Ger-
hard Schweicker, Gebietsverkaufsleiter 
der Chiron Group: »Die MT 726 2C hat-
te damals schon die Alleinstellungsmerk-
male, dass auf einem Grundgestell zwei 
5-Achs-Fahrständereinheiten mit inte-
grierter Drehfunktionalität auf Basis 
schwenkbarer Drehspindeln zusammen-
geführt sind. Die neue Generation ist in 
Portalbauweise auf einem Mineralguss-
grundgestell. So können nicht nur Kurz-
stangen durch die Drehspindel, sondern 
auch Futterteile von oben zugeladen, ge-
spannt, übergeben und flexibel bearbei-
tet werden. Die Übergabe zwischen OP10 
und OP20 erfolgt in allen Fällen hochge-
nau. Pro Drehspindel stehen  neben einer 
vollwertigen Frässpindel bis zu 64 Werk-
zeuge parat, was im Vergleich zu einer 
klassischen Gegenspindel-Drehmaschine 
mit maximal zwölf Werkzeugen auf dem 
 Revolver eine Schwerzerspanung in einer 
komplett anderen Dimension ermöglicht. 
Mehr Flexibilität ist nicht zu finden.«

In der Folge wurde zudem eine MT 
734 von Stama beschafft. Mit Blick auf 
einen weit mehrjährigen, weitgehend stö-
rungsfreien Betrieb der Maschinen im 
Schicht-Betrieb spricht Björn Aleit von 
seinen »zuverlässigen Dauerläufern, die 
nun langsam in die Jahre kommen, aber 
ein tolles Invest gewesen sind.«

Investition in Lebensdauer-Flexibilität
Der nächste Investitionsbedarf ent-
stand bei Aleit im Zusammenhang mit 
der Komplettbearbeitung von PSC-
Werkzeugen, deren Schaft-Schnittstel-
len diverse Varianten aufweisen. An der 
Fertigung der komplexen Innenkontu-
ren inklusive Exzentergeometrie aus 
einem Guss waren zuvor die Original-
hersteller gescheitert. 

Hierfür hat man sich für eine FZ16 
S five axis entschieden, die im Paket mit 
einer individuell angepassten Roboter-
Automationszelle gekauft wurde. Das 
äußerst stabile Maschinenkonzept mit 
beidseitig gelagerter Schwenkbrücke 
hat von Anfang an überzeugt; bis heute 
macht jedoch die intelligente und vor 
allem hoch flexible und schnell umrüst-
bare Automation den eigentlichen Pro-
duktivitätsunterschied.

4 Mit den Stechschwertern mit Innenkühlung von oben und unten (links) sowie dem 
Klemmdrehhalter mit Kühlschmierstoffversorgung über den Schaft bis an die Schneide 
(rechts) hat Problemlöser Aleit zwei Volltreffer gelandet © Hanser

6 Vollautomatisierte 6-Seiten-Komplett -
bearbeitung: Zu- und Abführband des 
 Stama-Fräsdrehzentrums transportieren 
die bis zu 25 kg schweren Teile zum inte-
grierten Werkstückgreifer und wieder ab; 
rechts das angebundene Zusatz-Werk-
zeugmagazin mit 240 Plätzen © Hanser

5 Dauerläufer:  
Die beiden Fräs-
drehzentren von 
Stama verrichten 
solide und produk-
tiv ihren Dienst  
© Hanser
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Fräsdreh-Komplettbearbeitung
Aleit entschied sich für die aktuelle 
Baureihe an Fräsdrehzentren in Portal-
bauweise der Marke Stama in höchster 
Ausbaustufe. Roland Ranisch, Ver-
triebspartner der Chiron Group: »Letzt-
endlich ging es um die universelle Kom-
bination von Rundprofilen, Rechteck-
profilen und Futterteilen, die komplett 
und automatisiert mittels Millturn zu 
bearbeiten sind. Die beidseitige Zerspa-
nung erfolgt mit automatisierter, lage-
gerechter, interner Übergabe und je-
weils fünfachsig interpolierten Prozes-
sen, sodass die Bauteile teils fertig von 
der Maschine kommen. Für viele Pro-
dukte schließt sich ein Härteprozess an, 
dem ein komplexer Schleifprozess auf 
einem hochmodernen CNC-Rund-
schleifmaschinenpark in klimatisierten 
Räumen folgt. Die 6-Seiten-Bearbeitung 
auf Basis von Multitasking gewährleis-
tet dabei, dass die Bearbeitung an Vor-
der- und Rückseite ohne Qualitätsver-
luste stattfinden kann.«

Stangenmaterial bis Durchmesser 
102 mm ist möglich, Futterteile können 
einen Durchmesser bis 300 mm aufwei-
sen. Zu- und Abführband bewegen die 
Teile mit bis zu 25 kg Einzelgewicht 
zum und vom Werkstückgreifer, der 
zwischen den beiden Arbeitsräumen 
angeordnet ist und bei Futterteilen die 
Übergabe der Teile von der Haupt- zur 
Gegenspindel managt. Die Maschine 
verfügt über einen autarken Werkzeug-
vorrat von 64 Werkzeugen je Arbeits-
raum und zusätzlich bis zu 240 Werk-
zeuge im via Shuttle angebundenen 
Hintergrundmagazin.

Angesprochen auf den Wärmegang 
oder auch die gegenseitige Beeinflus-
sung der Maschinenräume im Span – 
Thema Schwingungen –, gibt Maschi-
nenbediener und Vorarbeiter Daniel 
Scheiter ein klares Statement ab: »Es 
wird viel versprochen, in diesem Fall 
aber auch gehalten. Beide Probleme 
sind mir im Tagesgeschäft unbekannt.«

Die Kunden auch künftig im Blick
Aleit, natürlich nach ISO 9001 zertifi-
ziert, ist damit Stand heute bestens auf-
gestellt und verfügt mittlerweile über 
ein eigenes Produktspektrum, das einen 
ganzen Katalog füllt. Bemerkenswert ist 
außerdem die 100-Prozent-Kontrolle 
sämtlicher Fertigteile inklusive Doku-
mentation auf einem klimatisierten und 
entkoppelten 3D-Koordinatenmess -
gerät pmm 654 von Leitz mit einer 
Mess unsicherheit von nur 0,6 µm, die 
Möglichkeit des Brünierens, des ver-
schiedenartigen Strahlens (mit Korund, 
Glaskugeln oder Edelstahlkugeln),  
des Rundschleifens sowie des Laser-
markierens.

Der Blick geht jedoch auch bei Aleit 
nach vorne, denn die Anforderungen 
kennen nur eine Richtung: noch 
 anspruchsvoller. So läuft das Thema 
 Digitalisierung an. Neben dem DNC-
 Betrieb sollen nach einem ERP-Update 
auch die vorhandenen Möglichkeiten 
der digitalen Systeme aus dem Smart-
Line-Portfolio der Chiron Group ausge-
schöpft werden. Mit der Idee sensorge-
stützter, intelligenter Werkzeuge für 
einen digitalen Fingerprint des gesam-
ten Prozesses ist man technologisch eh 
auf der richtigen Fährte. 

Auch vor diesem Hintergrund steht 
einer weiteren vertrauensvollen Zusam-
menarbeit zwischen Aleit und der 
 Chiron Group nichts im Wege. W

7 10-fach genauer als die Fertigungstole-
ranzen: Die durchgängige Dokumentation 
der Wertschöpfung bei Aleit schließt auch 
das klimatisierte 3D-Koordinatenmess -
gerät von Leitz ein © Hanser

MIKRON SWITZERLAND AG

Division Tool

mto@mikron.com

www.mikrontool.com

deep holes

Kleiner, tiefer anspruchsvoller      

KLEINE DURCHMESSER -    

TIEFE BOHRUNGEN

– Durchmesser ab 0.1 mm 

– Bohrtiefen bis 50 x d 

– Für Stahl, Alu, Edelstahl, Titan, 

   Superalloys u.a. 

HÖCHSTE LEISTUNG

– Kurze Bearbeitungszeit 

– Hohe Präzision 

– Lange Standzeiten 

– Hohe Prozesssicherheit 

– Neuartige Geometrien  


