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Werkzeuge fiir die 701S Maschine

Willemin-Macodel % %

Louis Bélet hat eine Reihe Werkzeuge
entwickelt far die 701S Maschine Willemin-
Macodel.

Diese Fraser und Bohrer wurden speziell
entwickelt damit Sie das ganze Potential
der Maschine ausnutzen kénnen.

Sie ermoglichen eine schnelle und dusserst

prazise Verarbeitung und eine perfekte
Oberflachenbeschaffenheit.

Gepriifte Werkzeuge:

REF. 7010 Schaftfraser fir 701S Maschine
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REF. 7119 Gravierfraser fir 701S Maschine
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REF. 7339 Mikrobohrer Helix 24° fiir 701S Maschine
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REF. 74119-3 PKD Gravierfraser flir 701S Maschine

—_— iy 7////// A
——— N Y
; Z Al // g //HSC/

Z >0.02 /? / /
—_ T D 4/////// T

o7,

REF. 7102 Micro Schaftfraser 72 fiir 701S Maschine
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REF. 7111-1 Gerade genutete Fraser Z1 fir 701S Maschine
— / / iy 4
4z 9. N

2 ///////;
7

/ 7

////% T //////// 7

S\

REF. 7111-3 Gerade genutete Fraser Z3 fiir 7015 Maschine
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Jede andere Geometrie auf Anfrage
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// // Schaftfraser fiir 701S Maschine V&\'I\
44 7 000

/777727724

X c c nbes . mpfohl
*H‘ Werkstoffe unbes\clhichtet besc‘l:ichtet cl:lichtet beschichtet BE schichtung
*r_{ EIi Stahl < 700 N/mm? 100 130 =] o Trio
Stahl > 700 N/mm? 80 100 [m] o Trio
Nichtrostende Stihle 50 70 o o Trio
B Gusseisen 60 100 u] u] Trio
P — N Kupfer 150 180 o o Solo
Messing - Bronze 150 180 ] | Solo
== \ . Aluminium 200 350 o o Rico/Sol
ﬁ_—_@- — | Gold - Silber 140 180 o o Solo
-I R Platin - Palladium R 35 - o Solo
/ Superlegierungen _ 40 - o Trio
N N / Titan 40 60 o o Rico/Tri
- icht geeigne geeignet O hr geeignet B
Toleranzen d, =1 mm: +0/-0.01 D:h5
JL d1>'l mm: +0/-0.02
D
Z/////// //////// T T 000 000 7000 00 700
Z _|// ZZ/ Art.n® d | |
/ / 1 1 2
7 . , P .
7 4/////// T T 70 707000 200 400
////f;//; ? ////// 7010d0.10 0.10 0.05
/ ﬂ - / 7010d0.20 0.20 0.10
//////// //////// 7010d0.32 0.32 0.16
7010d0.50 0.50 0.25
7010d0.63 0.63 0.32
deal fiir Boh it 7010d0.80 0.80 0.40
Ideal Tur bonren mi
//////// //////// Spiralinterpolation 7010d1.25 1.25 0.63
/ MGI10 % N 7010d2.00 2.00 1.00
//////////////// 7010d3.20 3.20 1.60
///////& 7 //////y
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ap=0.24xd, e=0.8xd,
p—0.3 d1



Gravierfraser fiir 701S Maschine w““ %/// %
%4

a
Werkstoffe n [tr/min] ap :::;:; beschichtet :e':gf;::z —_ XZ:Q 4,
Stahl < 700 N/mm? 25 -40'000 0.05-0.40 o | | Nemo
Stahl > 700 N/mm? 20-40'000 0.05-0.30 - L Nemo
Nichtrostende Stihle 20 -30'000 0.05-0.30 - =] Nemo
Gl isen 25 -40'000 0.05-0.40 =] L Trio -
Kupfer 20-400000  0.05-0.40 o ™ Solo o R N
Messing - Bronze 25 -40'000 0.05-0.40 =] ] Solo - p
Aluminium =] ]
Gold - Silber 20-40'000 0.05-0.40 L =]

\
Solo = |
Platin - Palladium B - - - R : f

Superlegierungen

N /
Titan 25 -40'000 0.05-0.40 =] L Rico _
icht geeig geeignet O sehr geeignet @ -
Toleranzen a:+/-0.01 1
D:hS —
JLL
Code art.: 7119a##d# ## 7///////// 7/
Beispiel: Fraser Ref 7119 mit 25° Winkel und Spitzendurchmesser 0.05 mm: 7119a25d0.05
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15°-45° 0.02-0.09 A
15°-45° 0.10-0.30 % /////////
T sy %
50°-140° 0.02-0.09 / A Z
50°-140° 0.10-0.30 Z o
* Erhiltliche Winkel: alle 5° zwischen 15° und 45°; alle 10° zwischen 50° und 140° Z///////////é 7 //////%
**Erhéltliche Durchmesser: alle 0.01 mm zwischen 0.02 und 0.09 mm und alle 0.05 mm / Z / Z
zwischen 0.10 und 0.30 mm % / / N /
7 MG1OZ / Z
Andere Abmessungen (Winkel, Spitzendurchmesser, Schaft) auf Anfrage W W



PKD Gravierfraser
ur 701S Maschine

T/

VAW

WILLEMIN-MACODEL

7am93 |

G

)V\ Werkstoffe n [tr/min] Ap Perf.
R L 2 Stahl < 700 N/mm? :
Stahl > 700 N/mm?2 -
Nichtrostende Stihle -
- Gusseisen - -
- Kupfer > 40'000 0.05-0.40 o
. E = Messing - Bronze > 40°000 0.05 - 0.40 o
= - ' Aluminium 2400000 0.05-0.40 m
;&r \ Gold - Silber > 40'000 0.05-0.40 ]
. —— ) Platin - Palladium 240000 0.05-0.40 =
- / Superlegierungen )
N ) / Titan R R -
- } nicht geeignet - geeignet O sehr geeignet M
Y g Toleranzen d,:+/-0.01
D: hS
D
Z//////é%//////é //////////////7///////////%7/////47////// /////////////7/////////////////7///%
7 77 Z1 At a Art.n°
7 27 7
7 sem 7 . .
T00200 D T 7//// T 0 ///// ////// 750
// ;///////% 74119-3a40d0.05 40 0.05 74119-3260d0.10 60 0.10
/ '» % 74119-3340d0.08 40 0.08 74119-3370d0.05 70 0.05
/ / [RY /
7 ////////% 74119-3340d0.10 40 0.10 74119-3a70d0.08 70 0.08
7///////2 7 74119-3250d0.05 50  0.05 74119-3270d0.10 70 0.10
é 30 Z 74119-3a50d0.08 50 0.08 74119-3a90d0.05 90 0.05
?////////// % 74119-3a50d0.10 50 0.10 74119-3390d0.08 90 0.08
///////4 //////// 74119-3a60d0.05 60 0.05 74119-3390d0.10 90 0.10
/ PKD Z é HSC 7 74119-3360d0.08 60  0.08
/ 2 /
[ Bestellung [ Angebotsanfrage
Winkel (a): Schafto: Bestellungs-Nr. :
D Standardmafig: 60° D 30° D 35° D 45° D StandardmaBig: D=3
O Andere: Osoe Qs Qoo [ Andere:p-
Werkstoffe zum spanen: Menge : d (ab 0.02mm) :
Kontakt Person : Stempel des Unternehmens & Datum :
Standart Dimension vom Stab : D3xL38,T4xL1L38,D6x1L38,D6XLS5, D8XLOEI, B10xL72, D12x L 83, D 16x L 92, T 20x L104
dere Dimensionen, CVD/CBN auf Anfrage

%%%W///////%/%///////////////////////////////



Mikrobohrer Spiralwinkel 24°
fiir 701S Maschine

Werkstoffe unbes\c/fclichtet besc::iihtet cl:\rll:r;set pees Bi"slp::::zzeg
Stahl < 700 N/mm? 60 70 o ] Trio
Stahl > 700 N/mm? 50 60 =] | Trio
Nichtrostende Stéhle 40 50 o u Trio
Gusseisen 30 40 o | Solo
Kupfer 50 60 o ] Solo
Messing - Bronze 120 130 | | o Solo
Aluminium 130 140 o | Nemo
Gold - Silber 80 90 ] o Solo
Platin - Palladium 18 - | Solo
Superlegierungen 20 | Trio
Titan 30 40 o | Nemo

nicht geeignet - geeignet O sehr geeignet M

Toleranzen d,:-0.002/-0.004

D: hS

Art. n°

d

7339d0.230
7339d0.275
7339d0.320
7339d0.400
7339d0.480
7339d0.560
7339d0.640
7339d0.720
7339d0.800
7339d1.000
7339d1.150

0.230
0.275
0.320
0.400
0.480
0.560
0.640
0.720
0.800
1.000
1.150

1.0
1.0
1.5
2.0
3.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0
4.0

VAW

WILLEMIN-MACODEL

SR
N\
|
N

X
N\
N

LML

\
N
N
X

NN
N
N
A

%
W

N

NN
N\
X
N
N

SN
N
>0
N

N N

Q\\\\\\
7
S d
AN
N N

o

7
T
Wy
wo N
meo Z 7 N
77

NN\
N
B

NN\



////

W
|I||l::

//////// ////////
2N zz
7 _| //

Z ////// ////////
///////// / //////

//////// /////////
Wl ////////

/
o /Z 810°
i
07 ////////

7
/MG1OZ/ N /

N ////////
///////¢ ///////y

b =

//////// ////////
ap=0.25xd, e=0.5xd,
ap=0.5xd1
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Microfraser 22
fiir 701S Maschine

7 T 000000022

VAW

WILLEMIN-MACODEL

Werkstoffe unbe: Vh chtet besc:‘::htet ;Tclftit beschichtet Bin;ﬁm:;
Stahl < 700 N/mm? 100 130 o o Trio
Stahl > 700 N/mm? 80 100 o o Trio
Nichtrostende Stihle 50 70 o o Trio
Gusseisen 60 100 =] =] Trio
Kupfer 150 180 o o Solo
Messing - Bronze 150 180 ] ] Solo
Aluminium 200 350 o o Rico/Solo
Gold - Silber 140 180 a] a] Solo
Platin - Palladium 35 - o Solo
Superlegierungen 40 - o Trio
Titan 40 60 o o Rico/Trio

Toleranzen d,<1mm: +0/-0.01
d,>1mm: +0/-0.02

D:hs

nicht geeignet

- geeignet O sehrgeeignet @

Art. n° d,

I1

7102d0.1010.10 0.10
7102d0.2010.30 0.20
7102d0.2510.75 0.25
7102d0.3210.48 0.32
7102d0.4010.80 0.40
7102d0.4011.60 0.40
7102d0.5010.75 0.50
7102d0.6311.89 0.63
7102d0.8011.60 0.80
7102d0.8013.20 0.80
7102d1.2512.50 1.25
7102d1.6014.00 1.60
7102d2.0012.50 2.00
7102d2.5013.00 2.50
7102d3.2013.20 3.20

0.10
0.30
0.75
0.48
0.80
1.60
0.75
1.89
1.60
3.20
2.50
4.00
2.50
3.00
3.20

- .



Gerade genutete Friser Z1 v W
fiir 701S Maschine WMEL / %
7 %

Ve Ve Unbes-
unbeschichtet | beschichtet chicl

d,
Stahl < 700 N/mm? - 60 - o Trio I .
Stahl > 700 N/mm? - - - - R
-~ o ~
4 AN

b [ CTERED

Werkstoffe htet Beschichtung

Nichtrostende Stihle

Messing - Bronze 80 110 | o Solo
Aluminium - - - - - 4
Gold - Silber 50 60 ] ] Solo
Platin - Palladium - - - - - -——/_ ‘
Superlegierungen
Titan 20 30 o = Rico h /

Toleranzen d,s1mm: +0/-0.01 D:h5
d,>1mm: +0/-0.02 ¥

T 7002 72 220 70 v

Art. n°

d !
T 77 70 772 277 o)

7111-1d0.63 0.63  1.89 s » i
7111-1d0.80 0.80 3.20 %
7111-1d1.25 1.25 2.50
7111-1d1.60 1.60 4.00 %//////4 Wz
7111-1d2.00 200  2.50 7 Y
7111-1d2.50 2.50 3.00

7111-1d3.20 3.20 3.20 I s
7

N\
L
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Gerade genutete Fraser Z3 V
W flir 701S Maschine WM

70 T 00/

Werkstoffe e Ve l:""‘iles' e Empfohlene

unbeschichtet = beschichtet chichtet Beschichtung

jd—‘r
i R Stahl < 700 N/mm? - 60 - o Trio
Stahl > 700 N/mm?2 - - R R R
Nichtrostende Stihle - - - - R

Messing - Bronze 80 110 ] a] Solo

— ' Aluminiu m - - - - -
R — - Gold - Silber 50 60 = = Solo
‘_-—-—-"' ) Platin - Palladium - - - - -
Superlegierungen
N N 7 Titan 20 30 o [ Rico
— nicht geeignet - geeignet O sehr geeignet M
v Toleranzen d,s7mm: +0/-0.01 D:h5
S d‘>1 mm: +0/-0.02
////////é ///////z T
7 . p . .
> /% 23 ; I T INN IN )
Vi /////// rt. n° d |
7/////////////// WWWWW////
? "/ 7111-3d0.63 0.63 1.89
///////////////// 7111-3d0.80 0.80 3.20
g//{///é?/////// 7111-3d1.25 1.25 2.50
2 0° /? 0° / 7111-3d1.60 1.60 4.00
j//////////é AL /////5 7111-3d2.00 2.00 2.50
¢/ // / 7111-3d2.50 2.50 3.00
ZMG“’/ N 7111-3d3.20 3.20 3.20
?/////// ////////
////////& / //////y
/ P /
T g
//////// ////////

ap=0.25xd, e=0.5xd,
ap=0.5xd1
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Speziel / %
T

le Schaftfraser und T-Nutenformfraser
/A /4 /4 /4 A

P Friser aus Feinstkorn-Vollhartmetal (Einzelblock) » Aussendurchmesser und Anzahl der Zéhne
auf Wunsch
P Ausflihrung gemass Entwurf des Frasers bzw. des Kom-
ponents, welches maschinell bearbeitet werden soll » Gerade Verzahnung, Spiral- oder
Kreuzverzahnung

» Nachscharfen moglich
» Logarithmischer Hinterschliff auf Anfrage

/ ' B \
Schlichtfriser
"Stachelprofil”
Multifunktions-
Spiralfraser
Gewindefriser
- . \ Kreuzverzahnte
| u——i T-Nutenfriser fir
7 \\ . .,ﬁ-'—&/x medizinal Stiick
Gerade genutete 2 N IS
Fraser fir die / |
Bearbeitung von ‘“ J
Schmuckstiicken M / P
\ y : ;
R : / Fraser mit
| logarithmischem
\ Hinterschliff




7/% % Stu
Z /A

fenbohrer - Ref. 335
000000 T 00 00400

» \ollhartmetall-Stufenbohrer.

» Anpassung des Spiralwinkel je nach Art des zu bearbeitenden
Werkstoffes

P Rechts- oder linksschneidend

P Standard-Stufenbohrer in vier Ausfihrungen erhaltlich (A, B, Cund D).
Andere Typen auf Anfrage

P Bohrer mit Spezialformen kénnen auf Anfrage hergestellt werden

» Mit oder ohne Kiihlkanalen




>
Stufenbohrer - Ref. 335 /

TypA TypB

] Bestellung [C] Angebotsanfrage
O TypA COrype O Typc O TypD
Abmessungen : Winkel : Mit Kiihlkanilen ?
[ 24° fisr Messing [ Nein
D L: a
d [ - B [ 34° fur nichtrostenden Stahl O sa
. L :
d,: | X : Beschichtungen: Menge:
[ seschichtet *:
d;: L
|:| Unbeschichtet
Z:d1d2 33
Werkstoffe zum spanen: Bestellungs-Nr. :
Stempel des Unternehmens & Datum : Kontakt Person:
Standart Dimension vom Stab : @3x 138, @ 4x 138, @ 6xL38, @ 6xL51, @8xL6l, D10xL72, @12xL 83, @16x L 92, @ 20x L 104

* Ohne weitere Angaben wird die am besten angepasste Beschichtung angebracht



7 PKD/CVD/CBN-Formwerkzeuge
/ % Laser Fertigung ?
%

77 ZZ I 7/

Kon';plexe
Formwerkzeuge

Spez}elle
Wendeschneidplatte

Die Herstellung der PKD-Werkzeuge mit der Laser-Maschine/
Methode ist sehr anspruchsvoll. Die Bearbeitung wird auf
hochprazisen Maschinen realisiert !

Die Herstellung per Laser benoétigt nicht spezielle
Arbeitsaufwdnde. Die Bewegungen der Massen und die
Kinematik der Maschine ist spezifisch entwickelt worden,
dass die Schlitten-Bewegungen sehr schnell und prazise
erfolgen.



_ k %
acer Fertigung e euge  seeziAL

3 Vorziige der Laser-Bearbeitung:

Es erlaubt die Erzeugung von sehr scharfen Schneidkanten. Der Laser
zerschneidet die Diamanten !

Einwandfreie
Oberflachenguten

Scharfe
Schneidkante

n Sehr lange Standzeit der Zerspanwerkzeuge

Erlaubt die Realisierung komplexer WZG-Formen. Ein DXF-File des Kunden ist
ideal flr die Realisierung




W Spezielle Drehwerkzeuge,
/ % Senderschneidplatte - ABC-System

» Drehwerkzeuge mit Wendeschneidplatte aus Vollhartmetall
» Wechsel der Wendeschneidplatte ohne Nachstellung
P Ultragenaues Positionieren der Wendeschneidplatte auf ihrer Halterung

P Verkirzte Fertigungszeiten: eine einzige Einstellung!

» Fertigung nach Entwurf des Drehwerkzeugs oder der zu fertigende
Komponenten

» Lange Lebensdauer dank der Oberflachenbeschichtung

Multifunktions- )
Sonderwendeschneidplatte / N

Sonderschneidplatte



Innengewindewirbler mit Kompensation W
Anwenderbranchen: Medtech und Automobilindustrie / %

Innengewindewirbler mit Kompensation fiir die «Herstellung tiefer

- - Gewinde»
AN

~
#‘ ~ DerlInnengewindewirbler ist als Standard-Werkzeug fir die Bearbeitung
von metrischen Gewinden Typ ISO und fiir Gewinde mit grossen Offnungs-

winkel bekannt.

Bei Gewindetypen wie z.B. bei tiefen Trapezgewinden oder anderen
P Gewindeformen entstehen Schwierigkeiten, infolge Kollision mit
Werkzeugschaft und Werkstiick!

Theoretisches Profil

Problematik

Bei der Bearbeitung von Gewinden mit dem
Einfahren des Gewindewirblers (achsparallel)
entsteht eine falsche Geometrie durch Interferenz

Profil mit Standard-
Gewindewirbler

Standard-Lésung

Als Problemlésung kdénnte man das Werkzeug
abwinkeln, entsprechend dem Steigungswinkel.
Diese Methode empfiehlt sich bei kurzen

Gewindeldngen, jedoch muss die Spindel flr diese Sind lange Gewindetiefen zu rea-
Operation stark abgeschwenkt werden, wahrend lisieren, kollidiert das Werkzeug
des ganzen Bearbeitungs-Zykluses. mit dem Werkstick

Neue Losung !

Aufgrund einer speziellen Modi-
fikation des  Gewindewirblers,
kénnen wir die Bearbeitung in der
geraden Achsrichtung erzeugen.
Wir garantieren damit die optimale
Geometrie und Formgenauigkeit.




//// % Formstempel

Bearbeitung eines Innenprofils gemidss Norm mit einem Formstempel

Louis Bélet stellt Formstempel mit denselben Fertigungstoleranzen wie bei den bekannten
Profil-Werkzeuge her! Rotierende Formstempel sind ebenfalls erhéltlich.

Die Stempel kdnnen eine Vollform
oder nur ein Segment haben.

~ —

v



Dekorationsfriser / Collimagconnage-Friser W
in Vollhartmetall und PKD-Ausfiihrung / %
T

T 7777700/ 7

Diese Dekorations- resp. Collimagonnage-
Fraser ermdglichen diverse Verzierungen
an Uhrenkomponenten durchzufihren. Sie
ersetzen vorteilhaft die konventionellen
Fraser durch eine neuartige Methode. Sie
zeichnen sich durch ein konstant erzeugtes

S

Verzierungsbild aus - dies vom ersten bis zum Dekorations Cote de Geneve
letzten bearbeiteten Bauteil.
Dimensionen T-Nutenfriser

ad e D L Z

10 10 6 22 8

45 12 10 39 55

Diese Dekorationsfraser fir Collimagonnage-Arbeiten sind sowohl als ,rechts- wie auch
linksdrehende” Versionen erhaltlich. Ferner sind unterschiedliche Ausfiihrungen betreffend die
Anzahl Schneiden (Zéhne) wie auch individuelle Motive auf den zu erzeugenden Werkstiicken
moglich. Weiter sind diese Werkzeuge auch als Zirkularfraser lieferbar.

Dekorationsfraser in T-Nutenausfihrung Ausfiihrung als Zirkularfraser

iz



CSPEZIAL "

erkzeuge mit Kiihlkanale

Stufenbohrer Spezielle Schaftfraser
mit Kihlkanalen mit Kihlkanalen

Sonderwerkzeuge und Stufenbohrer kénnen auch mit Kihlkandlen hergestellt werden.

Das ermdglicht eine bessere Spaneabfuhr und Wéarmeableitung. Vorteil : dadurch wird eine
héhere Standzeit erreicht !



