Louis Bélet SA

®LOUIS BELET

cutting tools

Louis Bélet ha sviluppato una gamma di
strumenti per la macchina 701S della ditta
Willemin-Macodel.

Queste frese e punte sono state studiate
appositamente per sfruttare le potenzialita
della macchina.

Permettono un lavoro veloce, molto
accurato e con una finitura della superficie

perfetta.

Utensili per la macchina 701S

della ditta Willemin-Macodel

Utensili testati e convalidati sulla macchina 701S :

REF. 7010 Fresa per macchina 701S
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Fresa a incidere per macchina 701S
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REF. 7339 Fresa aincidere - PCD per macchina 701S
= /////// / / 7 s
Fﬁ‘w 22~ 7
e /% 7
////// % //////// A é//////

REF. 74119-3 Fresa a incidere PCD per macchina 7015
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REF. 7102 Micro fresa 2 denti per macchina 701S
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REF. 7111-1 Fresa taglio dritto Z1 per macchina 7015
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REF. 7111-3 Fresa taglio dritto Z3 per macchina 7015
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// // Fresa per macchina 701S V‘W\
%4 7 00
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d Material .n ivesti ves.i
*’H‘ i onsi
b _ Acciaio < 700 N/mm? 100 130 o o Trio
—{ - Acciaio > 700 N/mm? 80 100 o =] Trio
Acciaio inox 50 70 =] =] Trio
) Ghisa 60 100 o o Trio
P . - N Rame 150 180 o o Solo
Ottone - Bronzo 150 180 u L Solo
- : \ Alluminio 200 350 o o Rico/sol
| - Oro - argento 140 180 =] =] Solo
Platino - Palladio - 35 - =] Solo
/ Superleghe - 40 - o Trio
~ N B / Titanio 40 60 o o Rico/Tri
non ad adatto D molto adattol
Tolleranze d,<7mm: +0/-0.01 D:hs
A d,>1mm: +0/-0.02

-2l
7777 ? /////// T 000 S0 000 00000 00
Z _I Z Z2 / Art.n° d I I D L
7 7 / o)) oo , y
2/////// //////// T, T 70000 700 204 70
////f///; ?////// 7010d0.10 0.10 0.05 0.40 6 33
. / ﬂ-/ 7010d0.20 0.20 0.10 0.80 6 33
//////// //////// 7010d0.32 0.32 0.16 1.28 6 33
7010d0.50 0.50 0.25 2.00 6 33
7010d0.63 0.63 0.32 2.52 6 33
A 7010d0.80 0.80 0.40 3.20 6 33
//////// ///////Z ideale per la perforazione per ~ 7010d125 1.25 0.63 5.00 6 33
/MG10?% N Z interpolazione elicoidale 7010d2.00 2.00 1.00 6 33
////////4//////// 7010d3.20 3.20 1.60 6 33
//////// / //////y
=
//////// ////////
ap=0.24xd, e=0.8xd,
p—0.3 d1



Fresa per macchina 701S WILLEMIN-MACODEL //// /
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Rt Noe:s: R )QLQ d,
Acciaio < 700 N/mm? 25-40'000 0.05-0.40 | | Nem t
Acciaio > 700 N/mm? 20-40'000 0.05-0.30 L Nem
Acciaio inox 20-30'000 0.05-0.30 =] Nem:
Ghisa 25 -40'000 0.05-0.40 =] L Tri -
Rame 20-40'000 0.05-0.40 =] | | Sol Y - R N
Ottone - Bronzo 25 -40'000 0.05-0.40 =] L Sol -
Alluminio 25-40'000 0.05-0.50 =] ] Solo a k
Oro - argento 20-40'000 0.05-0.40 L =] Solo [- e |
Platino - Palladio - - - - - /
Superleghe - - =] ] -
Titanio 25 -40'000 0.05-0.40 L R h . .
non adatto - adattod  molto adatto M -
Tolleranze ; h/S 0.01 B =)
JLL
Codi rt.: NQa##d# . ##
Esoen:;icj:;r af 19 con angolo di 25° e diametro all’estremita 0.05mm: 119a25d0.05 é//g///é //
. P 7
0 //////////// //////////% 2 ;/}/o;/o; . /
o L
///////
4 //////////// ///////////A 44 ¢
15°-45° 0.00 6 33 / / ?
50°-140° 0.00 6 33 / o ?////////
15°-45° 0.02-0.09 6 33 / 7 /
15°-45° 0.10-0.30 6 33 Z
°-140° ~ ///////
50°-140 0.02-0.09 6 33 ///////%////////
50°-140° 0.10-0.30 6 33 / N Z
MG10 /
* Angoli possibili: tuttii 5°tra 15° e 45° e tuttii 10° tra 50° e 140° % // %
** Diametri possibili: tutti gli 0.01 mm tra 0.02 e 0.09 e tutti gli 0.05 mm tra 0.10 e 0.30 mm / // //

Un diametro di 0.00 significa: utensile-bozza, senza diametro (piatto) definito

Altre dimensioni (angolo, diametro all'estremita, codolo) a richiesta
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Fresa aincidere - PCD

per macchina 701S

VAW

WILLEMIN-MACODEL

T/

Acciaio < 700 N/mm? - - -
Acciaio > 700 N/mm? -
Acciaio inox -
o Ghisa - B
P B N Rame > 40°000 0.05-0.40 =
p- . - Ottone - Bronzo > 40°000 0.05 - 0.40 o
' Alluminio > 40’000 0.05-0.40 u
| Oro - argento > 40'000 0.05-0.40 | |
. ) Platino - Palladio > 40'000 0.05 - 0.40 ]
Superleghe -
o - 7’ Titanio - -
o nonadatto-  adattod  molto adattol
v Tolleranze a:+/-0.01
M
////////////////§ WMWWWW iz //////////////////W
7
2 7 / Art. n° o Art.n°
Z 77 / 21
/ 20.02 , p
%) //////// 4777 ////// T 7 00 ///// ////// LA
// //////// 74119-3a##d# ## 40 0.05 74119-3a#t#d# ## 60 0.10
/ '. 74119-3a##de#% 40 0.08 74119-3a##d#t## 70 0.05
/ ///////// 747119-3a##d# ## 40 0.10 74119-3a##d# ## 70 0.08
///////// 119-3a##d#. X 9-3afHtd#. .
2 Z% 74119-3adi#% 50 0.05 74119-3a8#dt s 70 0.10
7 / 74119-3a##d# ## 50 0.08 74119-3a##d# ## 90 0.05
2 0° Z
?//////// / 747119-3a#t#d# ## 50 0.10 747119-3at#d# ## 90 0.08
Wz //////// 74119-3a##d# ## 60 0.05 74119-3a##dH ## 90 0.10
Z 77 7
7 ;
Z PCD Z é HSC é 747119-3at#d# ## 60 0.08
7 /// 2
O ordine [0 Domanda d’offerta
Angolo (a): Codolo @ : No. Ordine :
D E?;égﬁﬁi?zfge D 30° D35° D45° D Per impostazione predefinita : D=3
O Attro: Osee Qs Qoo O Altro:D-
Materiale da lavorare : Quantita: d (da0.02 mm) :
Persona di contatto : Timbro della ditta e data :
Dimensioni standard delle barre : @3x 138, D4xL38, D 6xL38, To6xXLS, D8XL6L, B10xL72, B12x L83, @16x L 92, & 20x L104

Altre dimensioni, CVD/CBN a richiesta



P o yors <22 MW 7339
7

ivestimento d,
Material Ve rivestit Rivestits e »H«r
Acciaio < 700 N/mm? 70 o | | Trio P
Acciaio > 700 N/mm? 50 60 =] ] Trio —
Acciaio inox 40 50 o ] Trio
Ghisa 30 40 o | Solo o
Rame 50 60 [u] n Solo P B h N
Ottone - Bronzo 120 130 ] a Sol
Alluminio 130 140 [n] | | Nem: 4 A
Oro - argento 80 90 | o Sol - | )
Platino - Palladio - 18 | Sol
Superleghe - 20 | Trio !
Titanio 30 40 =] | Nem A -
n adatt adatto @ molto adatto M -
Tolleranze d,:-0.002/-0.004
D: h5 t
o L
T, T 700 7000 0 Z//;////;Z///////g
Art.n° d | D L / < %/ ZZ %
] P 7o Z
T 7200 700 7420 2022 0007
7339d0.230 0.230 1.0 6 33 ?///////éy/
7339d0.275 0.275 1.0 6 33 Z é’— é
7339d0.320 0.320 1.5 6 33 Z///////% //
7339d0.400 0.400 2.0 6 33 7//////& 7
7339d0.480 0.480 3.0 6 33 é 2A4 é/
o 24
733930.560 0.560 4.0 6 33 4///////4 %
7339d0.640 0.640 4.0 6 33 y/////// 7///////%
7339d0.720 0.720 4.0 6 33 / Z / %
“mco.~ N ~
7339d0.800 0.800 4.0 6 33 Z // Z //
7339d1.000 1.000 4.0 6 33 ///////j ///////j
7339d1.150 1.150 4.0 6 33



Micro fresa 22 .
// // per macchina 701S V‘W\
74

7 T 000000022

’ﬁ‘ Materiale 2 Se.nza ivesti ves.i
rivestito rivestimel onsi
[ :Ii_r Acciaio < 700 N/mm? 100 130 o o Trio
Acciaio > 700 N/mm? 80 100 o o Trio
Acciaio inox 50 70 =] =] Trio
- Ghisa 60 100 =] o Trio
y - B N Rame 150 180 a a Solo
Ottone - Bronzo 150 180 u L Solo
ir A Alluminio 200 350 =] =] Rico/Soll
— 3 | - Oro - argento 140 180 o o Solo
- / Platino - Palladio - 35 - o Solo
Superleghe - 40 - =] Trio
h . Titanio 40 60 [n] [n] Rico/Tri
S non ad adatto @ molto adattoll
Tolleranze dWS'I mm: +0/-0.01 D:h5
o d,>1 mm: +0/-0.02
D
////////j 77 //////§ A zzz/ZaZZ2Z&/ 77z 7/
Z .n° d I D L
7 _I 7 / 22 / Art.n } )
z Z . P y ’
» 4/////// iiiiidiiiidiiiiaiiizzziadizizz
///////// / ////// 7102d0.10 0.10 0.10 6 33
/ QII. 4.. / 7102d0.20 0.20 0.30 6 33
//////// ///////// 7102d0.25 0.25 0.75 6 33
///////// ///////// 7102d0.32 0.32 0.48 6 33
/
% 7 do. . .
% 350 /2810 / 7102d0.40 0.40 0.80 6 33
0 71024040 040  1.60 6 33
///////4 //////// 7102d0.50 0.50 0.75 6 33
/ MG10 N 7102d0.63 0.63 1.89 6 33
//////// ///////// 1024080 080 160 ° .
S ///////7 7102d0.80 0.80 3.20 6 33
/ﬂ“ // ﬂ'w / 7102d1.25 1.25 2.50 6 33
/ / / 7102d1.60 1.60 4.00 6 33
/////// /////// 7102d2.00 2.00 250 , -
ap=0.25xd, e=0.5xd,
ap=0.5xd1 7102d2.50 2.50 3.00 6 33
7102d3.20 3.20 3.20 6 33



per macehina 7015 // /

NN 7

Acciaio < 700 N/mm? Trio Y .
Acciaio > 700 N/mm? 50 60 o ] Trio
Acciaio inox 40 50 =] | Trio
Ghisa 30 40 o | Solo -
Rame 50 60 o [ ] Solo P - -
Ottone - Bronzo 120 130 u =] Solo o
Alluminio 130 140 =] | Nemo : \
Oro - argento 80 90 u o Solo o [ |
Platino - Palladio . 18 = ] Solo 3
Superleghe - 20 ] Trio /
Titanio 30 40 a ] Nemo h 7
nonadatto-  adattod  molto adattol =7
Tolleranze d, =17 mm: +0/-0.01 D:hs |
d,>1 mm: +0/-0.02 ' o
Vi izzzzx/ /& 7za&z: 7///// 2//////// //////
Art. n° d, I, D 7 _I / Z1 ?
Z /
7 7
TN o A ///// ///////// ///////%
7111-1d0.63 0.63 1.89 6 33 Z///////éé///;///é
7111-1d0.80 0.80 3.20 6 33 Z z% %_,Z
7111-1d1.25 125 250 6 33 Z//////% é///}/}%
7111-1d1.60 1.60  4.00 6 33 7/////// i/
7111-1d2.00 2.00 2.50 6 33 é Z)\ Zé X” é
7111-1d2.50 250  3.00 6 33 Z//////éé//////é
7111-1d3.20 320  3.20 6 33 7/////// Lo
wco N
“mcro”~ N ~
» »
/i
///////// ////////
dg W
o K
Torsrs 000
ap=0.5xd, ae=0.5xd,

ap=0.5xd‘



Fresa taglio dritto Z3 v
WH per macchina 701S WV‘M

0 )

d,
b i B Acciaio < 700 N/mm? 100 130 Trio
- Acciaio > 700 N/mm? 80 100 o o Trio
Acciaio inox 50 70 =] =] Trio
- @ Ghisa 60 100 =} a Trio
P - - N Rame 150 180 o o Solo
Ottone - Bronzo 150 180 ] ] Solo
-/: \ Alluminio 200 350 o o Rico/Solo
= | - Oro - argento 140 180 =] =] Solo
ﬁ Platino - Palladio - 35 - =] Solo
/ Superleghe - 40 o Trio
h 7 Titanio 40 60 o o Rico/Trio
~a— 7 nonadatto-  adatto @ molto adatto M
7 Tolleranze d, <1 mm: +0/-0.01 D:hs
5 d,>17mm: +0/-0.02
sy, ? //////7 77/ Z7Z7Z777777ZZZ77///7/7/////7//Z///77Z/7//7//77ZZ7/
7 7 ) . )
é —I//2 / T T 000 0000 000
A, rt. n° d |
7//////// //////// o L y Z L
7, /. g ” v v
& ” T 70 0 2004 20
Z O / "/ 7111-3d0.63 0.63 1.89 6 33
//% ///% 7111-3d0.80 0.80 3.20 6 33
// 2; / 7111-3d1.25 1.25 2.50 6 33
Y ; % 0° ? 7111-3d1.60 1.60 4.00 6 33
L, //////// .
7//////4 //////// 7111-3d2.00 2.00 2.50 6 33
% / 7111-3d2.50 2.50 3.00 6 33
2MG1°/ 7 N / 7111-3d3.20 3.20 3.20 6 33
//////// 777
//////// / //////7

2 ] ;é K

Tt ////////

ap=0.25xd, ae=0.5xd,
ap=0.5xd1



