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Bezzadziorowe fazowanie dzieki opatentowanej, wieloostrzowej
konstrukeji w ksztalcie litery V

XEBEC Bezzadziorowy
Frez do fazowania ™




XEBEC Bezzadziorowy Frez do fazowania™

Bezzadziorowe fazowanie dzieki opatentowanej, wieloostrzowej konstrukcji w ksztatcie
litery V

O frezie do fazowania bez zadzioré6w XEBEC
Narzedzie do fazowania, ktore nie generuje zadziordw i tym samym eliminuje potrzebe
kolejnego procesu gratowania. Pomaga to skrocic¢ czas cyklu i koszty narzedzi.

Cechy

Opatentowana konstrukcja ostrza w Dwukrotnie dtuzsza zywotno$é narzedzia
ksztatcie litery V niz w przypadku konwencjonalnego freza
do fazowania

|Rozmiar sfazowania 1,0 mm. Materiat przedmiotu obrabianego: Stal nierdzewna |
—@— XEBEC Bezzadziorowy Frez —@—Noz o prostym ostrzu

Gdrna krawedz Dolna krawedz

tiukrotnie

Dwukrotnie :
iduzsza

i dluzsza

Grubos¢ zadziora u podstawy (mm)
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Unikalna konstrukcja tnie gotowg faze bez Dlugosé skrawania (m)
dodatkowych zadzioréw. Eliminuje to potrzebe
kolejnego procesu gratowania.
Wiele ostrzy Ptaska koncowka

Konstrukcja wieloostrzowa umozliwia wysoka Zapewnia doktadnos¢ pozycjonowania. Ptaska
predkos$c¢ posuwu. Skraca to czas obrébki i konstrukcja koncowki zapobiega zaokragleniom
zapewnia bardziej wydajne fazowanie. i odpryskom, ktore mogg powodowaé btedy

pomiaru dtugosci narzedzia.



Specyfikacja
Powtoka AITiCrN

Materiaty do obrdbki: stal P, stal nierdzewna M, zeliwo K, stop zaroodporny S,
metal niezelazny N

Srednica | Srednica | Dlugo$¢ | Diugosé | Maksymalna | e | Beelormmamite
Kod produktu wyréwnania trzonka | catkowita | szyjki glebokosé skrawania| ostrzy fazowania Rys.
fazowania Dc Dcon LF L1 skrawania KAPR )
(mm) (mm) (mm) (mm) APMX (mm)
XC-C- 03-M P2 ®6 50 5 1 45 3 C0.3-C0.6 1
XC-C- 06-M ¢4 06 60 - 2 45 4 C0.7-C1.5 2
Niepowlekane
Materiaty do obrobki: metal niezelazny N, plastik O
Srednica | Srednica | Diugosé |Dlugosé | Maksymalna Kat Ve | Bose s ran
Kod produktu | Wyréwnania | trzonka | catkowita | szyjki | glebokos¢ ¢y awania ostrzy fazowania R
fazowania Dcon LF L1 skrawania |kaApR C)
Dc (mm) (mm) (mm) (mm) | APMX (mm)
XC-C- 03-N @2 ¢6 50 5 1 45 3 C0.3-C0.6 1
XC-C- 06-N o4 @6 60 - 2 45 4 C0.7-C15 2
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XEBEC vs. N0z z prostym ostrzem
GOrna krawedzZz i dolna krawed?z

—@= N0z z prostym ostrzem (gérna) = -
XEBEC Bezzadziorowy Frez
do fazowania (gorna)

Noz z prostym ostrzem (dolna)
=0 = XEBEC Bezzadziorowy Frez

do fazowania (dolna)
0,016
0,014
0,012
0,010
0,008
0,006

0,004

Grubosé zadzioru u podstawy(mm)

0,002

0,000

O OO O O O O o O

O O O 0O O OO0 OO O o
<t O NOOFTONOOTONOO S ONO O
TN AN ANOOFTITTOOD OO OM~NMNO

840
880
920
960
1000
1040
1080
1120
1160

Dtugosé skrawania (m)

Krawedz
Warunki

Gorna krawedz

Ostrze proste XEBEC

Dolna krawedz

o Ostrze
Koncowka proste

ostrza
Warunki

B s e Aot s i

T e

1200



XEBEC vs. Narzedzie z prostym ostrzem

Materiat

SUS404

Aluminium

PP

CFRP

MC nylon

Tkanina
Bakelit

*Zdjecia krawedzi obrabianego przedmiotu wykonane podczas fazowania narzedziem
uzywanym na tej samej odlegtosci.

*Zdjecia porownujg stan krawedzi przedmiotu obrabianego po uzyciu narzedzi na tej
samej odlegtosci ciecia.



Jak uzywaé
Ustaw to narzedzie tak, aby Dc (Srednica wyréwnania fazowania) byta wyréwnana z punktem
centralnym fazowania. Dc (Srednica wyréwnania sfazowania) to $rodek ksztattu V wskazany

przez czerwong kropke ponizej.

Punkt srodkowy
fazowania

l \§
Srednica

wyréwnania
sfazowania (Dc)

Tabela regulacji rozmiaru fazowania

Utworz program obrobki, odnoszgc sie do offsetéw A i B w ponizszej tabeli dla Zgdanego
rozmiaru fazowania. Dzieki temu Dc ($rednica wyréwnania fazowania) i punkt srodkowy

fazowania sg prawidtowo wyrownane.

Wzory do obliczania
offsetow A i B

« A= (Dc-C) /2 m
« B=(APMX4+C) /2

C = Rozmiar fazowania

Rozmiar fazowania Offset (mm)
A B
C0.3 0.85 0.65
Cco4 0.8 0.7
C0.5 0.75 0.75
C0.6 0.7 0.8
Co0.7 1.65 1.35
C0.8 1.60 1.40
C0.9 1.55 1.45
C1.0 1.50 1.50
C11 1.45 1.55
C1.2 1.40 1.60
C1.3 1.35 1.65
C14 1.30 1.70
C15 1.25 1.75




Parametry obrobki skrawaniem

1. Predkosc¢ obrotowa i predkosc posuwu to wskazowki dotyczgce pierwszego uzycia.

2. Aby poprawic¢ wynik obrobki, wykonaj kroki, takie jak regulacja predkosci obrotowej i
szybkosci posuwu, lub wyprobuj mniejsze rozmiary fazowania i stopniowo je zwiekszaj, aby
uzyskac¢ zgdang wielkos¢ fazowania.

3. W przypadku wykrycia wibracji lub nieprawidtowego hatasu zmniejsz predkos¢ obrotowg i
szybkos¢ posuwu lub wyprébuj mniejsze rozmiary fazowania i stopniowo je zwiekszaj, aby
uzyskac¢ zgdang wielkos¢ fazowania.

4. Jesli podczas obrébki tworzyw sztucznych powstajg zadziory, utrzymuj posuw na ostrze na
poziomie 0,07 (mm/zab) i uzywaj tej samej predkosci obrotowej, co narzedzie, ktorym zwykle
pracujesz.

Kod produktu: XC-C-03-M/N

Materiat przedmiotu Stal . Stal 64 Inconel Stopy Plastik
obrabianego nierdzewna | tytan aluminium
Kod produktu (powtoka) XCXC-C-03-M (AITiCrN) XC-C-03-N (bez powtoki)
Predkos¢ skrawania (m/min) 60 - 100 40 - 80 45 - 60 20 - 30 200 - 300 60 - 100
Predko$é obrotowa (min) 12000 9000 8000 4000 40000 12000
Tempo posuwu (mm/min) 1800 1350 1200 600 6000 1800
Posuw na zgb (mm/t) 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05 0.05

Kod produktu: XC-C-06-M/N

Materiat przedmiotu Stal Stal 64 tytan | Inconel Stopy Plastik
obrabianego nierdzewna aluminium

Kod produktu (powtoka) XC-C-06-M(AITiCrN) XC-C-06-N (bez powtoki)

Predko$é skrawania (m/min) | 60 - 100 40 - 80 45 - 60 20 - 30 200 - 300 60 - 100
Predkos¢

Standardowe (()nt;:;)j[gvva 6300 4800 4000 2000 20000 6300

parametry

obrobkidla |t

C1.0 oyt T 1260 960 800 400 4000 1760
Posuwnazab | (g5 0.05 0.05 0.05 0.05 0.07
(mm/t)




Zastosowanie

Bezzadziorowe fazowanie przyrzagdu mocujgcego

Otwory zostaty pogtebione, a na krawedziach obwodowych uzyto szlifierki tasmowej do recznego fazowania.
Narzedzia te powodowaty jednak powstawanie zadziorow wtérnych. Dzieki zastosowaniu narzedzia XEBEC
Bezzadziorowy Frez do fazowania czas fazowania zostat skrocony o 90%, a proces usuwania zadziorow zostat

wyeliminowany. Spowodowato to rowniez obnizenie kosztow narzedzi.

Przedmiot obrabiany
Kategoria (przemyst)

Przyrzad uzywany do drabin aluminiowych

Materiat Aluminium
Narzedzie XC-C-06-N
Rozmiar fazowania 0.7

Warunki obrobki
skrawaniem

$20000, F4000

Bezzadziorowe fazowanie elementu obrabiarki

Po fazowaniu reczne usuniecie zadziorow wtornych zardwno z przodu, jak i z tytu przedmiotu obrabianego za
pomoca osetki z olejem zajeto okoto 5 minut. To porysowato powierzchnie. Dzieki bezzadziorowemu frezowi do
fazowania XEBEC proces usuwania zadziordw zostat wyeliminowany, a efekt koncowy poprawit sie bez

zadnych zarysowan.

Przedmiot obrabiany
Kategoria (przemyst)

Element obrabiarki

Materiat Stal weglowa (JIS S50C)
Narzedzie XC-C-06-M
Rozmiar fazowania Clb

Warunki obrébki
skrawaniem

S6300, F1000

Bezzadziorowe fazowanie wodnego bloku chtodzacego
(sprzet do produkcji potprzewodnikow)

Narzedzie do fazowania, ktore byto uzywane wczesniej, powodowato wtorne zadziory, a po fazowaniu konieczne
byto reczne gratowanie. Dzieki bezzadziorowemu frezowi do fazowania XEBEC czas fazowania zostat skrdcony
0 75% (z 60 do 15 sekund) i wyeliminowany zostat proces usuwania zadziorow.

Przedmiot obrabiany
Kategoria (przemyst)

Wodny Blok chtodzacy (Sprzet do
produkcji potprzewodnikdw)

Materiat Stal nierdzewna (JIS SUS304)
Narzedzie XC-C-06-M
Rozmiar fazowania 1.0

Warunki obrobki
skrawaniem

53800, F610
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