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Beschichtungen

Die bei der Louis Bélet SA erhaltlichen Beschichtungen stammen von den gréssten Beschichtungsfabrikanten
des Marktes. Dadurch kénnen wir hnen eine breite Palette an Beschtichtungen zu konkurrenzfahigen Preisen
anbieten.

Wir haben auch einen grossen Bestand an beschichteten Werkzeugen mit den am haufigsten verwendeten
Schichten.

Fir Standardanwendungen haben wir einige Referenzbeschichtungen identifiziert, die getestet wurden, und die
wir empfehlen kénnen :

Empfohlene Beschichtungen fiir Standard-Anwendungen

Werkstoffe | >

Stahle < 700 N/mm? Trio (PO) Nemo (NO)
Stahle > 700 N/mm? Nemo (NO) Trio (PO)
Nichtrostende Stahle Nemo (NO) Trio (PO)
Gusseisen Trio (PO) Nemo (NO)
Kupfer Solo (DA) -
Messing - Bronze - Solo (DA)
Aluminium Solo (DA) -

Gold - Silber Solo (DA) -

Platin - Palladium Solo (DA) -
Superlegierungen Trio (PO) -
Titan Rico (ZB) -
Verbundwerkstoffe Neo (FC) -

Diese Beschichtigungs-Empfehlungen gelten fiir die Mehrzahl der Standard-Anwendungen. Mdglicherweise
sind Sonderlésungen fiir gewisse Werkstoffe oder Legierungen notwendig. Unsere Techniker beraten Sie
gerne. Fragen Sie uns !

Bestellung von beschichteten Werkzeugen

Wenn Sie ein Standardwerkzeug bestellen méchten, kénnen Sie ein Suffix von zwei Lettern an den Artikelcode
hinzufiigen, um die gewtlinschte Beschichtung zu identifizieren. Dieser Code ist in Klammern in der Tabelle oben
gezeigt.

Zum Beispiel, wenn Sie den Artikel REF 1510 @ 1.0 mm bestellen méchten:
die Grundartikelnummer (unbeschichtetes Werkzeug) lautet: 1510d1.00 (siehe Produktseite)
Der Artikelcode des gleichen Werkzeugs beschichtet mit NEMO wird 1510d1.00NO

Wenn Sie mochten eine Beschichtung die nichtin dieser Tabelle angezeigtist, dann kénnen Sie einfach die gewtinschte
Beschichtung auf Ihre Bestellung angeben. Wir sind in der Lage jede Beschichtung zu liefern, die auf dem Markt
verfligbar ist.
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< Schnittgesch n Drehzahl Axiale Zustellung

[m/min]  indigkeit [mm]

Vv Vorschub- ae

geschwindig- Z Anzahl Zdhne Radiale Zustellung
keit [mm]

f, Vorschub pro d  werkzeugdurch- f Vorschub pro Um-

[mm] Zahn [mm] messer [mm] drehung

[mm/:nin]

V -1000 n-d-n \"/
n= c V= 1 f: f
n-d € 1000 > Z-n

1

f

f.z V.=f-Z-n

Toleranztabelle

[pm]
CACLIE  hs | e3 | f3
0 14 -6 +14
0-3
-4 -28 20 0
UL S S s
0 20 10 +18
3-6
-5 -38 -28 0
UL S S s
0 -25 13 +22
6-10
-6 -47 -35 0
0 32 -16 +27
10-18
-8 -59 -43 0
UL S S s s
0 -40 20 +33
18-30
-9 73 -53 0
L S S s
0 -50 25 +39
30-40
N -89 -64 0

N






