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®LOUIS BELET

Swiss Cutting tools

EXPERT Zerspanungswerkzeuge in VHM empfohlen fiir die
Fertigung von Kunststoffen :

Werkzeug Substrat : VOLLHARTMETALL
Beschichtung : NEO

Arbeitsgang
Bohren 300 5
*
CFRP“/GFRP 9020 6
Frasen
*
CFRP“/GFRP 9120 v
Frasen
Wabenkern
(Honeycomb) 9530 )
Frasen
*
CFRP“/GFRP 9630 9
Frasen

*CFRP: Carbon Fiber Reinforced Polymer (Kohlenstofffaserverstarkter Kunststoff)
*GFRP: Class Fiber Reinforced Polymer (Glasfaserverstarkter Kunststoff)

Diese Tabelle zeigt nur ein optimales Werkzeug pro Arbeitsgang. Sie kénnen andere geeignete Werkzeuge fiir die




KUNSTSTOFFER

EXPERT Zerspanungswerkzeuge in PKD empfohlen fiir die
Fertigung von Kunststoffen :

Werkzeug Substrat : POLYKRISTALLINER DIAMANT (PKD)

Arbeitsgang

Bohren 4500 m

Frasen 4010 13

PKD

Zirkularfraser Kreissigeblatter Auf Anfrage
Gewinde 45200 14
Gravieren 4119-3 15
Sonderwerkzeuge Laser-Fertigung Auf Anfrage

Diese Tabelle zeigt nur ein optimales Werkzeug pro Arbeitsgang. Sie kénnen andere geeignete Werkzeuge fiir die
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CFRP + Thermoplaste b
GFRP + Thermoplaste

Wabenkern (Honeycomb)+ Thermoplaste

CFRP + Duroplaste

GFRP + Duroplaste
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/ Wabenkern (Honeycomb) + Duroplaste
7 7

CFRP: Carbon Fiber Reinforced Polymer (Kohlenstofffaserverstarkter Kunststoff)
GFRP: Glass Fiber Reinforced Polymer (Glasfaserverstarkter Kunststoff)




EXPERT Bohrer fiir Kunststoffe X
T/ /77 /7 /7

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b @
Empfohlene Beschichtung NEO NEO NEO -
V_ unbeschichtet [m/min] 150 120 100

V_ beschichtet [m/min] 200 150 120

F[mm] @/50 @/50 @/50

Toleranzen d,: -0.002/-0.004 b
D:hs *"—“

Art.n° d, I,
300d0.50FC 0.50 8
300d1.00FC 1.00 10
300d1.50FC 1.50 10
300d2.00FC 2.00 10
300d3.00FC 3.00 12
300d6.00FC 6.00 18

Andere Dimensionen auf Anfrage
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Formeln
W/ e

F- F-Z
2
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V.= F-Z-n

~V.-1000
n-d,

Vv = n-d -n
N 1000
f = Vi

Zeichenerklarung
W/
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F,[mm]: Vorschub pro Zahn
Z: Anzahl Zshne

n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubges
di gk

///%%///



% % EXPERT Fraser fiir Kunststoffe X
%/

P T Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c
/ N B Empfohlene Beschichtung NEO NEO NEO
/ \ - V_ unbeschichtet [m/min] 250 150 120
V_ beschichtet [m/min] 300 200 150
- | F,<@0.50 [mm] @/100 @/100 @/100

\ / F, >@0.50 [mm] @/70 @/70 @/70

7 Erhiltlich unbe_schich-/ [ Toleranzen d,s1mm B +0/-0.01  D:hS
7 tet und beschichtet / ds>1mm » +0/-0.02
) X

T Lol d-D  » des

NN

%//////Z 7777 T i s s S 0

7
_I Z Art.n° d I z

1 1

2 T 77 2700 20700 20002707,

9020d0.50FC 0.5 1 2
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9020d2.00FC 2.0 4 2
9020d3.00FC 3.0 6 2
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9020d6.00FC 6.0 12
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Formeln
W/l

F= F-z

Zeichenerklarung
Wz
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F,[mm]: Vorschub pro Zahn
Z:Anzahl Zahne

n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit



EXPERT Kugelkopffraser X // //
fiir Kunststoffe

d

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c ﬁ‘
Empfohlene Beschichtung NEO NEO NEO 1 P
V_ unbeschichtet [m/min] 250 150 120 é - s AN
V_ beschichtet [m/min] 300 200 150 i / \
F, <@0.50 [mm] @/100 @/100 @/100 —
F, >©0.50 [mm] /70 /70 /70 »a |
/
- N /
Toleranzen d<Tmm B +0/-0.01 A\ +0/-0.01
d>1mm +0/-0. :
doimm » 000z ouhs ?///////W
r / Erhéltlich unbeschich /
J—LD / tet und beschichtet /
T
, , . . //////// ////////
T T 72000 70000 200000 2000 //U ?zzs/
Art. n° d I, 4 / 3
9120d0.50FC 0.5 1 2 Z / / % Z
9120d1.00FC 1.0 2 2 Z 3 /
012009.00FC 20 4 ) ///////// /////////
9120d3.00FC 3.0 6 2 /
9120d6.00FC 6.0 12 3

//////// /
/CARB/ /
////////

//////// ///////

ia 7
Z AP ? i'aae Z
//////// /////////

ap=0.25xd, e=0.5xd,
p—O.S d1

Formeln
/s

F= F-z

Zeichenerkldrung
Wz
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F,[mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit



/// / Ftﬁplzlfr-{si;:g?fremlt Doppelhelix X

B — - —1 Werkstoffegruppe (Siche Seite 4) 5 b
\ i /' ) ) .l Fi > 0.50 [mm] @/70 @/70 @/70

% Erhaltlich unbeschich—z - foleranzen j:j 22 : :8;88; o
% tet und beschichtet Z JLL d=D p d:es
T
///:/I//////;/g//g T T 00 000 0000 000
/ 7 7 Art. n° d1 |1 z
%//////// 9//////// T 7000 0000 00 000000 0
/ g / ///////y 9530d6.00FC 6.0 18 6
69 Z ? 1’ o é 9530d8.00FC 8.0 24 6
//////// 7207 9530410.00FC  10.0 30 6
6

/ // 9530d12.00FC  12.0 36
///////// /
?CARB/ /

/////////
///////4 iy

{P // apj

Z Z /
77, Mapae
4///////& //////// 7
ap=0.25xd, e=0.5xd,
ap=0.5xd|

x

\
A

Formeln
W/l

F- F-Z
2

Zeichenerklarung
/s
F [mm)]: Vorschub pro Umdrehung
F, [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubges
dgk it



EXPERT Fraser mit gekreuzten Ziahnen
fiir Kunststoffe

T 707 /0000002400 2777

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4)

Empfohlene Beschichtung NEO

V_ unbeschichtet [m/min] 200

\A beschichtet [m/min] 250

F, >@0.50 [mm] /300

Toleranzen  d <1mm B +0/-0.01 D:hs

d>1mm P +0/-0.02
d,:e8

NEO

120

150
@/300

NEO
100
120

@/300

— _7

d

T

y/J

de b

Art. n°

d1

I1

z

9630d3.00FC
9630d4.00FC
9630d6.00FC
9630d8.00FC
9630d10.00FC
9630d12.00FC

3.0
4.0
6.0
8.0
10.0
12.0

12
16
18
24
30
36
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ap=0.25xd, e=0.5xd,
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Formeln
W/ s

F- F-Z
2

Zeichenerkldrung
s
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F,[mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit






PKD Spiralbohrer -2 Zihne // /

T 70 00004 7% 77

4
Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c _
Vc [m/min] 400 400 400 B
F[mm] @/50 @/50 @/50
Ve - h AN
/ \
a \m |
\ /
N /
Toleranzen d,=+0/-0.013 —
D: hé6 »’i'«
TIN5
Art. n° d | Art.n° d | Z e ZZ Z2 /
T ////// ////// 77070 T 0 00 T 0 /////////
4500d0.48 0.48 4.0 3 38 4500d0.77 0.77 5.0 3 38 f///////é 7
Z Z
4500d0.49 0.49 4.0 3 38 4500d0.78 0.78 5.0 3 38 Z ‘éﬁ Z /
4500d0.50 050 4.0 3 38 4500d0.79 079 5.0 3 38 T
4500d0.51 0.51 4.0 3 38 4500d0.80 0.80 6.0 3 38 /// o / %
4500d0.52 0.52 4.0 3 38 4500d0.81 0.81 6.0 3 38 2 3o° ?
450040.53 0.53 4.0 3 38 4500d0.82 0.82 6.0 3 38 Py / %
4500d0.54 054 4.0 3 38 4500d0.83 0.83 6.0 3 38 / iy %
4500d0.55 0.55 4.0 3 38 4500d0.84 0.84 6.0 3 38 / PKD /
4500d0.56 0.56 4.0 3 38 4500d0.85 0.85 6.0 3 38 /// o //
4500d0.57 0.57 4.0 3 38 4500d0.86 0.86 6.0 3 38
4500d0.58 058 4.0 3 38 4500d0.87 087 6.0 3 38 / /
4500d0.59 0.59 4.0 3 38 4500d0.88 0.88 6.0 3 38
4500d0.60 0.60 5.0 3 38 4500d0.89 0.89 6.0 3 38
4500d0.61 0.61 5.0 3 38 4500d0.90 0.90 7.0 3 38
Formeln
4500d0.62 0.62 5.0 3 38 4500d0.91 0.91 7.0 3 38 L,
4500d0.63 0.63 5.0 3 38 4500d0.92 0.92 7.0 3 38 Fe Fez
4500d0.64 0.64 5.0 3 38 4500d0.93 0.93 7.0 3 38
4500d0.65 0.65 5.0 3 38 4500d0.94 0.94 7.0 3 38 Y e
4500d0.66 0.66 5.0 3 38 4500d0.95 0.95 7.0 3 38 L. Ver1000
4500d0.67 0.67 5.0 3 38 4500d0.96 0.96 7.0 3 38 e
4500d0.68 0.68 5.0 3 38 4500d0.97 0.97 7.0 3 38 _ _ md-n
4500d0.69 0.69 5.0 3 38 4500d0.98 0.98 7.0 3 38 1000
4500d0.70 0.70 5.0 3 38 4500d0.99 0.99 7.0 3 38 fo_
4500d0.71 0.71 5.0 3 38 4500d1.00 1.00 8.0 3 38 Zeichene:I'(Inéirung
4500d0.72 0.72 5.0 3 38 4500d1.07 1.01 8.0 3 38 L
4500d0.73 0.73 5.0 3 38 4500d1.02 1.02 8.0 3 38 F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
4500d0.74 0.74 5.0 3 38 4500d1.03 1.03 8.0 3 38 F, [mm]: Vorschub pro Zahn
4500d0.75 0.75 5.0 3 38 4500d1.04 1.04 8.0 3 38 Z:Anzahl Zdhne
4500d0.76 076 5.0 3 38 4500d1.05 105 8.0 3 38 n: Dreheeh

V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit



Folge

Z

// // PKD Splralbohrer 2 Zihne
700

T

Art. n° d I, D Art. n° d, I, D L
4500d1.06 1.06 8.0 3 38 4500d1.55 1.55 9.0 3 38
P N 4500d1.07 1.07 80 3 38 4500d1.60 160 9.0 3 38
/ \ 4500d1.08 1.08 8.0 3 38 4500d1.65 1.65 9.0 3 38
‘w}w - | 4500d1.09 1.09 8.0 3 38 4500d1.70 1.70 9.0 3 38
h ) 4500d1.10 110 9.0 3 38 4500d1.75 175 9.0 3 38
N y 4500d1.11 1.11 9.0 3 38 4500d1.80 1.80 9.0 3 38
-7 4500d1.12 1.12 9.0 3 38 4500d1.85 1.85 9.0 3 38
4500d1.13 1.13 9.0 3 38 4500d1.90 1.90 9.0 3 38
4500d1.14 1.14 9.0 3 38 4500d1.95 1.95 9.0 3 38
4500d1.15 1.15 9.0 3 38 4500d2.00 2.00 9.0 3 38
4500d1.16 1.16 9.0 3 38 4500d2.05 2.05 9.0 3 38
Z///'////Z;///////é 45004117 147 9.0 3 28 45004210 210 9.0 3 38
7 % Z/ Z2 Z 4500d1.18 1.18 9.0 3 38 4500d2.15 2.15 9.0 3 38
é//////% ////////% 4500d1.19 1.19 9.0 3 38 4500d2.20 2.20 9.0 3 38
?///////& 7 4500d1.20 120 9.0 3 38 4500d2.25 2.25 9.0 3 38
Z % é / 4500d1.21 1.21 9.0 3 38 4500d2.29 2.29 9.0 3 38
%///////Z // 4500d1.22 122 9.0 3 38 4500d2.30 230 9.0 3 38
/? //{///Z // 4500d1.23 1.23 9.0 3 38 4500d2.40 2.40 9.0 3 38
Z 30" 2 4500d1.24 1.24 9.0 3 38 4500d2.50 2.50 9.0 3 38

Z///////i % 4500d1.25 1.25 9.0 3 38

///////// % 4500d1.26 1.26 9.0 3 38

?PKD/ / 4500d1.27 1.27 9.0 3 38

/////// / 4500d1.28 1.28 9.0 3 38

4500d1.29 1.29 9.0 3 38

/ 4500d1.30 1.30 9.0 3 38

4500d1.31 1.31 9.0 3 38

4500d1.32 1.32 9.0 3 38

4500d1.33 1.33 9.0 3 38

4500d1.34 1.34 9.0 3 38

4500d1.35 1.35 9.0 3 38

4500d1.36 1.36 9.0 3 38

4500d1.37 1.37 9.0 3 38

4500d1.38 1.38 9.0 3 38

4500d1.39 1.39 9.0 3 38

4500d1.40 1.40 9.0 3 38

4500d1.41 1.41 9.0 3 38

4500d1.42 1.42 9.0 3 38

4500d1.43 1.43 9.0 3 38

4500d1.44 1.44 9.0 3 38

4500d1.45 1.45 9.0 3 38

4500d1.46 1.46 9.0 3 38

4500d1.47 1.47 9.0 3 38

4500d1.48 1.48 9.0 3 38

4500d1.49 1.49 9.0 3 38

4500d1.50 1.50 3 38 Andere Dimensionen, CVD/CBN auf Anfrage



PKD Schaftfraser 1 ///w%%/

T 707 /0000002400 2777

Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c Y _
V_ [m/min] 500 500 500 : -
s/ N
F, ©0.50 [mm] @/100 @/100 @/100 ﬂ
F,>@0.50 [mm] @/70 @/70 @/70 \
|
/
—
~ o —
Toleranzen d,<Imm p+0/-0.01 l,:+0.2/-0
—

d,>Imm »+0/-0.02 D:h5 1 D

. . . y p S
Fiiiidiidizaazi/zza/7zaZzddz: Z Nt Z ? 7
Art. n° d | z 7 / Z1-2 /
1 1 /

/ s 5 / 7 /
I I I T D T ;///% ;/%
4010d0.50L3871 0.5 0.5 1 4/ h %/ Z

7z A N
4010d1.00L38Z1 1.0 1.0 1 Z \|’ ;/ s
4010d1.50L3871 1.5 1.5 1 D007 0000007,

/ v
4010d2.00L3821 2.0 2.0 1 / //
4010d2.50L3821 2.5 2.5 1
4010d3.00L3821 3.0 3.0 1 % %
4010d3.50L3821 3.5 3.5 1 A ////////%
4010d4.00L51771 4.0 4.0 1 / PKD ~ 7

/

4010d4.00L5122 4.0 4.0 2 //////// %
4010d5.00L5122 5.0 5.0 2 //////////////////

7 o3 /
4010d6.00L5122 6.0 6.0 2 Z ﬂi] ﬂt
4010d7.00L6122 7.0 7.0 2 //////// /////////
4010d8.00L6122 8.0 8.0 2 ap=0.15xd,  ae=0.03xd,
4010d8.00L12072 8.0 8.0 2 P
4010d10.00L7272 10.0 10.0 2 ’Formeln
4010d10.00L12072 10.0 10.0 2 (e

F= F-z
4010d12.00L8322 12.0 12.0 2 ’
4010d12.00L15072 12.0 12.0 2 Ves FeZen
4010d14.00L8372 14.0 14.0 2
V_+ 1000

4010d14.00L15072 14.0 14.0 2 AT
4010d16.00L9222 16.0 16.0 2 n-d -n
4010d16.00L18022 16.0 16.0 2 Ver —000 —
4010d20.00L10422 20.0 20.0 2 v,
4010d20.00L18072 20.0 20.0 2 .- Z-n

Zeichenerklarung
TSI,
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F, [mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zahne
n: Drehzahl
V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-

Andere Dimensionen, CVD/CBN auf Anfrage digkeit



//W PKD Gewindefriser
4 Innen und aussen Gewindeschneiden
7/

AR
J— d1

1 !jz— Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c
V, [m/min] 400 400 400
P F, @/300 @/300 @/300

I Toleranzen g ‘?50 /-0.1

55 :
’////////// 74 /77 F /78 //~4907 /A7 @ilddidddd d/z
/z'|2/ Art. n° @ nominal  Zahnteilung d, I, D L z
///% é/%;;/é I T A A 0 T A

N 7

w1 e s s s o o
77 45200M3.00 M3.00 0.50 2.30 6.0 6 57 1

////// / 45200M8.00 M8.00 1.25 5.00 16.0
/ PKD/
////////

Formeln
W/

F- Fez
V.= F:Zen

V.- 1000
med,

n-d -n

V = )

1000

Ve

f o=
’ Z+n

Zeichenerklirung

W/l
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung

F,[mm]: Vorschub pro Zahn

Z: Anzahl Zdhne
n: Drehzahl

V, [mm/min]: Vorschubgeschwin-
digkeit

Andere Dimensionen, CVD/CBN auf Anfrage



PKD Gravierfraser - 3 - mit Spltzenflache /// %
i 7 00 7

a
FWL od,
Werkstoffegruppe (Siehe Seite 4) a b c }
n [rpm] 40’000 40°000 40’000
Fz| [mm] 0.003 0.003 0.003
Fz— [mm] @d, /10 @d /10 @d. /10 -~
7 N
/a \
a [ |
\ /
N /
~ _  —
A

Toleranzen d,:+/- 0.0 D
D: h5

T 722 720 7200 72 %////////////////////////////7///// /////////////

Art. n° a d, Art. n° Z // 21

T 00 00 0004 0 ////// /////// ik /2 Z////o/o/z// T,
4119-3340d0.05  40° 0.05 4119-3260d0.10  60° 0.10 / ///////
4119-3340d0.08  40° 0.08 4119-3a70d0.05  70° 0.05 /
411933404010 40°  0.10 4119-3370d008  70°  0.08 / /////////
4119-3350d0.05 50° 0.05 4119-3a70d0.10 70° 0.10
4119-3350d0.10  50° 0.08 4119-3390d0.05  90° 0.05 /
4719-3a50d0.15 50° 0.10 4719-3a90d0.08 90° 0.08
4119-3a60d0.05  60° 0.05 4119-3390d0.10  90° 0.10 / / / / / / / Z /
4119-3360d0.08  60° 0.08 / PKD~ /

7 /

\\\\\\

NN

P Formeln
[] Bestellung [] Angebotsanfrage 2z
Winkel (0): Schaft@: Bestellungs-Nr. : F= F-z
[ standardmatig: 60° [ 300 [J3s° [Jas° O standardmaRig: D=3 Vo= FeZen
D Andere : D 50° DSS" D90° D Andere : D= n = VC-‘IO;)O
T .
V= n-d -n
Werkstoffe zum Spanen: Menge: d (ab 0.02mm) : c 1000
f Vi
2 7.
Kontaktperson : Stempel des Unternehmens & Datum : Zeichenerklirung
Wl
F [mm]: Vorschub pro Umdrehung
F,[mm]: Vorschub pro Zahn
Z: Anzahl Zshne
n: Drehzahl
V. [mm/min]: Vorschubgeschwin-
Standarddimension vom Stab : @ 3x 138, D4xL38, @ 6xL38, D6XL5T, D8xL6I, @10xL72, D12x L83, D16x L 92, @20x L104 digkeit

Andere Dimensionen, CVD/CBN auf Anfrage



Seit 1948

Louis Bélet AG is eine Familiengesellschaft, die rund 150
Mitarbeiter beschaftigt. Das Unternehmen wird heute
durch die beiden Enkeln des Griinders gefahrt.

LOUIS BELET SA
Les Gasses 11

CH - 2943 Vendlincourt
Tél. +41(0) 32 474 0410
Fax +41(0) 32 474 45 42
www.louisbelet.ch
info@louisbelet.ch

Die ewige Suche nach dem Besten

Bélets Philosophie bedeutet die Suche nach vollendeter Meisterschaft. Bei
allen unseren Tatigkeiten suchen wir immer die besten Losungen fur unsere

Mitarbeiter und unsere Kunden.

Strasbourg Freiburg

Minchen
Paris

Louis Bélet SA :
Vendlincourt ——ZA®,

Lyon

Geneva

Lyon

Torino

Milano

Qualitats- und Umweltmanagement werden bezeugt durch die Zertifikaten
ISO 9001:2008 und ISO 14001:2004

Wl i i /i

Liste der Reseller verfiigbar unter
www.louisbelet.ch

12.2021



