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Szczotki XEBECH <{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Peten zakres okrawania i polerowania na maszynach CNC

Ogromna moc szlifierska. Stata wydajnos¢. Brak deformaciji.

Szczotki XEBEC wykonane sg z ceramicznych widkien Sciernych zamiast z ziaren sciernych. Jedno
witosie sktada sie z 1000 wtokien ceramicznych, ktére dziatajg jak krawedzie tngce.

Szczotki XEBEC zapewniajg doskonate efekty:
« Szlifowania w procesie okrawania i polerowania na maszynach CNC

o W automatycznym precyzyjnym okrawaniu, gratowaniu i polerowaniu powierzchni ptaskich, jak i
zakrzywionych

o W polerowaniu srednic wewnetrznych, powierzchni bocznych i gwintow

e W usuwaniu sladéw obrébki na srednicach wewnetrznych i pogtebianych czesciach

Moc szlifowania
»  Zawartos¢ witdkien ceramicznych to okoto 80%

» Krawedzie thgce na zakonczeniach szczotki oferujg niesamowitg moc szlifowania
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Stala wydajnosé XE B EC

. . TECHNOLOGY CO.,LTD.
+ Nowe krawedzie thgce sg zawsze odstonigte

» Stata jako$¢ skrawania od poczatku do konca dzieki strukturze wtokien
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Zdolnosé do polerowania
» Wysoka zdolnos$¢ polerowania Osetek ceramicznych XEBEC jest stosowana w szczotkach

» Najlepsza osiggalna chropowatos¢ powierzchni: Ra=0.1um lub lepsza (Rz=04um)
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Szczotki XEBEC do powierzchni XEBEC

‘ TECHNOLOGY CO.,LTD.

-
‘.i . Okrawanie po frezowaniu czotowym, koricowym i wierceniu

'Y ¥ e Usuwanie $ladéw obrobki i polerowanie powierzchni

Docelowa wielkos¢ zadziora

Grubos$¢ podstawy zadziora 0,2 mm lub mniej
(Zadzior mozna wygiag¢ paznokciem)
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Odpowiedni sprzet
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Jak wybraé

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Budowa narzedzia

Szczotka i ostona sg oddzielnymi

przedmiotami. Zt6z szczotke i
ostone przed uzyciem.
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Odnies sie do tabeli ponizej i wybierz szczotke
na podstawie obrabianego metalu. grubosci

Centrum Maszyny
=) specjalne T zadziora oraz docelowej powierzchni.
| ¢ . | L
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Figl ®Dc ( ) D:I | Fig2
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Szczotka
Srednica Dtugos¢
Szczotka . .
Kod produktu szczotki wtosia € | odpowiednia ostona
(kolor) (mm) (mm)
Al3 A13-CBO6M* d6 30 S06M
(rézowa) A13-CB15M $15 50 S15M-P
All Al11-CBO6M* d6 30 SoOeM
(czerwona) A11-CB15M ¢15 50 S15M-P
Al11-CB25M $25 75 S25M
A11-CB40M $40 75 S40M-SD10
Al11-CB60M $60 75 S60M
A11-CB100OM $100 75 S100M
A21 A21-CBO6M* b6 30 SOeM
(biata) A21-CB15M ¢15 50 S15M-P
A21-CB25M $25 75 S25M
A21-CB40M $40 75 S40M-SD10
A21-CB60M $60 75 S60M
A21-CB100M $100 75 S100M
A32 A32-CBO6M* b6 30 SOeM
(niebieska) A32-CB15M 15 50 S15M-P
A32-CB25M $25 75 S25M
A32-CB40M $40 75 S40M-SD10
A32-CB60M $60 75
A32-CB100M ¢100 75

* Wigzki widkien osadzone sg na zewnatrz (z wyjatkiem A13/A11/A21/A32-CBO6M).

** Wielkos¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerfanie sie koncéwki podczas obrotu.




Ostona / XE B EC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Kod Srednica |Srednicaze-| Srednica Dtugos¢ Dtugos¢
szczotki |wnetrzna Dc| trzonka Ds |catkowita L| trzonka £s Odpowiednia szczotka
produktu
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S06M b6 $10 b6 70 29 A13/A11/A21/A32-CBO6M
S15M-P** $15 $18.5 0] 90 29 A13/A11/A21/A32-CB15M
S25M $25 $30 $8 140 30 A11/A21/A32-CB25M
S40M-SD10 $40 $45 $10 140 30 A11/A21/A32-CB40M

S60M $60 $65 $12 150 35 A11/A21/A32-CB60M
S100M $100 $110 $16 162 40 A11/A21/A32-CB100M

* Podczas uzytkowania dtugos¢ wysuniecia szczotki wystaje ponad dtugosé obudowy.
** Zewnetrzny cylinder S15M-P jest wyprodukowany z plastiku wzmocnionego wtdknami (FRP).

Zastosowanie
Wyzszej jakos$ci automatyczne okrawanie Automatyzacja czasochtonnego polerowania

Glowica cylindra Forma metalowa

Przed Przed

Zastosowano Scierng
szczotke nylonowg. Byto to
czasochionne, a ponadto
nie byta ona w stanie usu-
na¢ wszystkich zadziorow.

40 minut recznego polero-
wania na obrabiany przed-
miot. Brak powtarzalnosci
jakosci skutkowato reklama-
Cjami.

Po Po

Wszystkie zadziory sg Dzieki automatyzacji zostat
usuwane dzieki wysokiej skrocony czas polerowania
Materiat: Aluminium mocy scierania. Jakos¢ Materiat: Twardy materiat do jednej minuty na obra-
jest stabilna. biany przedmiot.

Poprzedni proces: Poprzedni_ proces:
Frezowanie czotowe Czas cyklu jest skrécony Frezowanie koncowe Osiagnieto jednolitg jakos¢
Narzedzie: A11-CB100M ze wzgledu na wysoka Narzedzie: A11-CB25M polerowania.

predkos$¢ posuwu.

Warunki obrébki: Predkos¢ obrotéw

Rekomendowana i maksymalna predkosc obrotéw rozni sie w zaleznosci od wielkosci szczotki.
Sprawdz tabele ponizej.

3 parametry podstawowych warunkow J U
obrébki: .
1. Predkos¢ obrotowa
2. Gtebokos¢ ciecia :
3. Posuw T /////}l_ Glgbokosf
‘ — " skrawanij Prodkosé
edkosc
obrotow

Tempo posuwu

Grubosé zadziordw: 0,n5mm> 4000 mm/min

(bardzo fatwo sie wygina)

Grubose zadziorow: 0,1 mm
(fatwo sie wygina)

2500 mm/min

Usuwanie $ladéw obrabki > 250 - 850 mm/min
7




Glebokos¢ skrawania XE B EC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Zadziory pionowe > 0,5 mm
Zadziory poziome > 1,0 mm
Usuwanie sladow obrobki, 03-05mm
polerowanie ' i

Ustaw kierunek obrotu tak, aby szczotka
wypychata zadziory od dotu.

Wstepne warunki obroébki

Predkosc¢ obrotéw (min-1) Gtebokos¢ skrawania (mm) Tempo posuwu (mm/min) Wysuw szczotki (mm)
Usuwanie $la Usuwanie it il | Ll Usuwanie
Kod produktu : ¢ladé
| dowobrebki, | zadzior | zadzior | éladéw | POUStawy | podstawy | sladéw | stadow
Okrawanie . R . P zadziora zadziora | obrébki/ | Okrawanie P
polerowanie/ | pionowy | poziomy obrébki, olerowa- obrobki,
Maksymalne polerowanie | g o5mm 0.1mm P nie polerowanie
A13-CBO6M
Al11-CBO6M 8000 10000 0.5 0.5 0.3 4000 2500 250 10 10
A21-CBO6M
A32-CBO6M 8000 10000 0.3 0.3 0.3 4000 2500 250 10 10
A13-CB15M 4800 6000 1.0 1.0 0.5 4000 2500 450 10 10
A11-CB15M
A12-CB15M 4800 6000 0.5 1.0 0.5 4000 2500 450 10 10
A32-CB15M
A11-CB25M
A21-CB25M 4000 5000 0.5 1.0 0.5 4000 2500 700 15 10
A32-CB25M
A11-CB40OM
A21-CB40M 2400 3000 0.5 1.0 0.5 4000 2500 800 15 10
A32-CB40OM
Al11-CB60M
A21-CB60M 1600 2000 0.5 1.0 0.5 4000 2500 850 15 10
A32-CB60M
A11-CB100M
A21-CB100M 960 1200 0.5 1.0 0.5 4000 2500 850 15 10
A32-CB100M

W przypadku zywicy, detal moze sie rozpusci¢ lub zmienié kolor w zaleznosci od materiatu.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ obroty o 1/10 rekomendowanych.

Obrobka na sucho/ mokro

Narzedzie moze by¢ uzywane do obrébki na sucho jak i mokro (oleje i chtodziwa)
Obrébka na mokro moze poprawic¢ wykonczenie powierzchni oraz wydtuzyé zywotnos¢ narzedzia

Jesli zadzior pozostanie...

1. Zwieksz predkosc obrotow
Zwieksz predkosé obrotéw do maksymalnych. Jesli zadzior pozostanie, zmniejsz tempo posuwu.

2. Sprawdz kierunek obrotow szczotki
W przypadku zadziora poziomego, zalecane jest podciecie szczotkg, tak aby géra szczotki wypychata zadzior do gory.

8



3. Zmien kolor szczotki XE B EC

Zmien szczotke na silniej szlifujaca. \ TECHNOLOGY CO.,LTD.
Moc szlifierska szczotek: niebieska> biata> czerwona> rézowa
Upewnij sie aby wybra¢ szczotke o kolorze odpowiednim do obrabianego materiatu i grubosci podstawy zadziora.

érednica Predkos¢ obrotow (min-1)
. Kod produktu
szczotki (mm) Rekomendowane Maksymalne

d6 A13-CBO6M / A11-CBO6M / A21-CBO6M / A32-CBO6M 8000 10000
$15 A13-CB15M / A11-CB15M / A21-CB15M / A32-CB15M 4800 6000
$25 A11-CB25M / A21-CB25M / A32-CB25M 4000 5000
$40 A11-CB40M / A21-CBA0OM / A32-CB40M 2400 3000
$60 A11-CB60M / A21-CB60M / A32-CB60M 1600 2000
$100 A11-CB100M / A21-CB100M / A32-CB100M 960 1200
$125 A11-CB125M / A21-CB125M / A32-CB125M 800 1000

$165 A11-CB165M / A21-CB165M / A32-CB165M 600 750

$200 A11-CB200M / A21-CB200M / A32-CB200M 480 600

Aby wydtuzy¢ zywotnos¢ narzedzia...

1. Zwieksz tempo posuwu
Zwieksz tempo posuwu w przyrostach co 1000 mm/min w zasiegu miejsca, gdzie zadzior ma by¢ usuniety.

2. Zmniejsz predkos¢ obrotow
Zmniejsz predkos¢ obrotéw w przyroscie 10 do 20%, gdzie zadzior ma by¢ usuniety.

PRZYKLADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA A11-CB25M:

Materiat: odlewy aluminiowe

Szczegoty obrdbki: Okrawanie po frezowaniu czotowym
Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1mm

Dtugos$¢ przejazdu: 1000mm/ detal

Predkosc¢ obrotu: 4000min-1
Tempo posuwu: 2400mm/min
Glebokos¢ skrawania: 1mm

llos¢ przejsé: 1

Uzyta dtugos¢: 50mm z 75mm
Zywotnos$¢ narzedzia: 10km
10 000 sztuk (10km/1000mm)

PRZYKEADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA A21-CB25M:

Materiat: Carbon Steel S45C

Szczegoty obrébki: Okrawanie po frezowaniu czotowym
Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1mm

Dtugos¢ przejazdu: 200mm/detal

Predkosc¢ obrotu: 4000min-1

Tempo posuwu: 2000mm/min

Glebokosc¢ skrawania: 0.5mm . ., . .,
Uzyta dtugosé: 50mm z 75mm Zywotno$¢ narzedzia rézni sie w zaleznosci od

warunkow obrdbki, rodzaju zadziora (wielkos¢

llos¢ przejsc: 2 i kierunek) oraz obrabianego materiatu.

Zywotnosé narzedzia: 3km Powyzsze dane nie s3 gwarantowane. Prosze

15,000 sztuk (3km/200mm) uzywac instrukgcji.




Jesli powierzchnia staje sie chropowata... XEBEC

. . TECHNOLOGY CO.,LTD.
Sprawdz kolor szczotki

Zmien szczotke o wyzszej jakosci wykoniczenia krawedzi.
Jakos¢ krawedzi szczotki: rézowa> czerwona> biata> niebieska.

Upewnij sie, ze wybierasz szczotke o kolorze odpowiednim do obrabianego materiatu i docelowej chropowatosci powierzchni.

CHROPOWATOSC POWIERZCHNI PO OKRAWANIU- DANE REFERENCYJNE:

Al1 (czerwona) A21 (biata) A32 (niebieska)
A5052 okoto Ra0.6 um, Rz5.0 um - -
S50C - okoto Ra0.2 um, Rz1.6 um -
SUS304 - - okoto Ra0.3 um, Rz2.4 um

W celu poprawienia chropowatosci powierzchni...

1.Sprawdz kolor szczotki
Upewnij sie, ze wybierasz szczotke odpowiedniego koloru. Jako$¢ krawedzi szczotki: rézowa> czerwona> biata> niebieska
2. Obrdobka na mokro

Narzedzie moze by¢ uzywane podczas obrdbki zaréwno na sucho jak i na mokro (oleje i chtodziwa). Obrébka na mokro moze
poprawic¢ chropowatos¢ powierzchni oraz wydtuzy¢ zywotnosé narzedzia.

3. Zwieksz ilo$¢ przejazdow

Przy poréwnywaniu czasoéw tych samych przejazdéw, zwiekszenie ilosci przejazdu robi o wiele wiekszg réznice anizeli zmniej-
szenie tempa posuwu.

Jesli krawedz jest zbyt zaokraglona...

1. Zwieksz tempo posuwu
W celu zaostrzenia krawedzi, zwieksz tempo posuwu w przyrostach co 1000 mm/min w zasiegu miejsca, gdzie zadzior ma by¢

usuniety. Zwiekszenie tempa posuwu pozwala takze zmniejszy¢ czas cyklu.

2. Zmniejsz predkos¢ obrotow

Zmniejsz predkos¢ obrotdw w przyroscie 10 do 20%, gdzie zadzior ma by¢ usuniety.

3. Sprawdz kolor szczotki

Moc szlifierska szczotek: niebieska> biata> czerwona> rézowa

Wybierz szczotke o kolorze odpowiednim do obrabianego materiatu i grubosci podstawy zadziora
10



Szczotki XEBEC do powierzchni diugie

Budowa narzedzia

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Idealne do okrawania, usuwania sladéw
obrdbki i polerowania powierzchni o
szerokos$ci 100mm lub wiekszej

Docelowa wielkos¢ zadziora

Grubos$¢ podstawy zadziora 0,2 mm lub
mniej (Zadzior mozna wygig¢ paznokciem)

Szczotka i pierscien przesuwny sg oddzielnymi przedmiotami.

Nalezy ztozy¢ szczotka i pierscien przesuwny przez uzyciem.

‘_

AN

Wysokosc
zadziora

El*‘r“El
‘[}:’E, i [ViDE0
[=]

Odpowiedni sprzet

=3 =
szczotka Pier<cien |EI — L U
przesuwny ,
: thrigfn Centrum Maszyny
podstawy : obrobcze Tokarki specjalne
« Trzonek
Szczotka
Szczotka Kod produktu Srednica szczotki Dtugos¢ wiosia € Odpowiedni pierscien
(kolor) (mm) (mm) przesuwny
A11-CB125M $125 75 SR125M
All A11-CB165M $165 75 SR165M
(czerwona)
A11-CB200M $200 75 SR200M
A21-CB125M $125 75 SR125M
A21 (biata) A21-CB165M $165 75 SR165M
A21-CB200M $200 75 SR200M
A32-CB125M $125 75 SR125M
A32
(niebieska) A32-CB165M $165 75 SR165M
A32-CB200M $200 75 SR200M

*Wielkos$¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie korncowki podczas obrotu.
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Pierscien przesuwny

4/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Srednica szczotki Srednica zewnetrzna Dc Srednica trzonka Dtugos¢ catkowita
Kod (mm) (mm) (mm) (mm)
SR125M $125 ¢135 $25 187
SR165M $165 $176 $25 187
SR200M $200 $211 $25 187

*Pierscien przesuwny sktada sie z pierscienia, uchwytu podstawy i trzonka.
*Uchwyt podstawy i trzonek sg takie same dla wszystkich szczotek. Rozmiar pierscienia rdzni sie w zaleznosci od Srednicy szczotki.

*Waga catkowita szczotki i pierécienia przesuwnego ¢ 125: 1920g, $165: 2320g, ¢ 200: 2750g.

Warunki wstepnej obrébki

Predkos¢ obrotow
E (min-1) Gtebokos¢ skrawania (mm) Tempo posuwu (mm/min) Wysuw szczotki (mm)
Kod o s .
Usuwanie $la- Usuwanie Grubosc Grubosc U ie 4l Usuwanie
produktu | déw obrébki, | zadzior | Zadzior | édladéw | Pedstawy [ podstawy | Usuwanie sla | sladéw
Okrawanie e || e || e obrébki zadziora zadziora déw obrébki/ | Okrawanie obrébki
= polerowanie ’
Maksymalne polerowanie 0.05mm 0.1mm polerowanie
A11-CB125M
A21-CB125M 800 1000 0.5 1.0 0.5 4000 2500 700 15 10
A32-CB125M
A11-CB165M
A21-CB165M 600 750 0.5 1.0 0.5 4000 2500 700 15 10
A32-CB165M
A11-CB200M
A21-CB200M | 480 600 0.5 1.0 0.5 4000 2500 650 15 10
A32-CB200M




Szczotki XEBEC do wykanczania powierzchni

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

M. A
1000 ﬂ D
M g
¢ 'S
L
L
Al11-EBO6M
A21-EBO6M
A32-EBO6M
Idealne do usuwania $ladéw po obrdbce 03 LS \
i polerowania powierzchni. >—1< 3 o e
Srednica | Srednica | Dlugo$¢ | Diugosé Rekomendo-’ , Maksyma'IE\ a
Szczotka szczotki | trzonka Dc | wiosia € | catkowita | oo predkosc predkosc
Kod produktu obrotéw obrotéw
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (min-1)
A13-EBO1S d1 $3 15 52 7000~12000 15000
A13-EBO15S $1.5 $3 15 52 7000~12000 15000
Al13
. A13-EBO2S $2 $3 15 52 7000~12000 15000
(rézowa)
A13-EB025S $2.5 $3 15 52 7000~12000 15000
A13-EBO3M $3 $3 30 67 4000 6000
A11-EBO1S $1 $3 15 52 7000~12000 15000
A11-EBO15S $1.5 $3 15 52 7000~12000 15000
Al1l
A11-EBO2S $2 $3 15 52 7000~12000 15000
(czerwona)
A11-EBO25S $2.5 $3 15 52 7000~12000 15000
Al11-EBO6M $5 $3 20 57 7000 12000
A21 (biata) A21-EBO6M $5 $3 20 57 7000 12000
A32 A32-EBO6M $5 $3 20 57 7000 12000
(niebieska)
*Wielkos¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie koricdwki podczas obrotu.
. . Grubo$¢ podstawy zadziora 0,1
OdeW|edn| sPrZet mm lub mniej (Zadzior mozna
Narzedzie moze by¢ uzywane na urzgdzeniach obrotowych i wygiac paznokciem) OkiE0|
przyrzadach posiadajgcych mozliwosc¢ regulacji predkosci. F
—» |4 =r. b
OR S
=y F= ]
0o B2 E= A ot [
= [ ] ~ zadziora
Urzadzenia Centrum Tokarki Maszyny Robot
obrotowe obrébeze specjalne

(elektrvezne)
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Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania

Przy uzyciu recznym nacisk szlifowania musi by¢ mniejsze niz 2 N.

Szczotka ulegnie zniszczeniu, jesli:
® Dbedzie uzytkowana z predkoscig wiekszag niz maksymalna

® uzywane powyzej maksymalnego obcigzenia

® bedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych

Jak wybra¢?

Szlifowanie moze roznic sie w zaleznosci od koloru szczotki.
Prosimy odnies¢ sie do tabeli i wybraé szczotke na podstawie obrabianego materiatu i grubo$ci podstawy zadziora.

<{ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Szczotki XEBEC kotowe

1

Zywica Miedz / Mosigdz
Aluminium
Obrabiany i
materiat ! ! Stal nierdzewna
| | Stal HRSA HRSA (superstop zaroodporny)
! ! Zeliwo
: : Materiat
: : trudnoskrawalny
Mikro drobne zadziory | :
Grubosé | Grubosc zadzioréw (< 0,1 mm) |
zadzioréw ! : :
Docelowa <Ra0,1pm | :
chropowato$é | >Ra01pum
powierzchni | | |
Szczotka (kolor) | A13 (rézowa) 1A11(czerwona) 1 A21 (biata) \ A32 (niebieska)
. ] | -
Moc szlifowania N Wysoka

Idealne do okrawania i polerowania Srednic we-
wnetrznych, powierzchni bocznych i gwintow.

Wysokos¢
__zadziora

e
: By ooy
E c -

Grubos¢ podstawy zadziora
0,1 mm lub mniej (Zadzior
mozna wygig¢ paznokciem)




Budowa narzedzia

/XEBEC

Gtéwna czes¢ szczotki i trzonek sg oddzielnymi TECHNOLOGY CO.,LTD.

przedmiotami.

Nalezy ztozy¢ gtdwng czesc szczotki i trzonek
przez uzyciem.

Odpowiedni sprzet

= B | &
G@\!v_na ) Trzonek
ook L O el ] Centra Tokarki Robot
obrobeze speqalne
Gtowna czes¢ szczotki Trzonek
023 8 T 9.6
[ 1
s
Szczotka Kod Srednica szczotki | [log¢ Odpowiedni
(kolor) produktu (mm) wigzek trzonek
W-A11-50 50 6
All ¢ W-SH-M/L
(czerwona)| W-A11-75 $75 6
¢Ds
Srednica Dtugos¢
Trzonek trzonka Dc | trzonka €s
(mm) (mm)
W-SH-M $8 70
W-SH-L d12 150
Warunki wstepnej obrébki
Predkos¢ skrawania | Predko$¢ obrotow | Posuw dla wiazki quboko::;c Tempo posuwu
Kod produktu ) s . skrawania .
(m/min) (min™) (mm/wiazke) (mm) (mm/min)
W-A11-50 250 1600 0.5 0.2 4800
W-A11-75 250 1000 0.5 0.2 3000
15




/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD

Zakres warunkow obrobki

Predkosé Posuw dla Gtebokos¢ Maksyma’lp @
. . . predkos¢
Kod produktu skrawania wigzki skrawania i
(m/min) (mm/wiazke) (mm) ST
(min™)
W-A11-50
150-350 1.5 lub mniej 0.5 lub mniej 3000
W-A11-75

W miare zuzycia sie wtosia, wtosie skraca sie zwiekszajgc swojg sztywnosé, co moze powodowad tamanie wtosia. Jesli pojawi sie taka sytuacja
nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

Powierzchnia boczna po frezowaniu Powierzchnie i krawedzie trudnc

Powierzchnia boczna po wierceniu

walcowo-czotowym dostepne
|
Newnatrz srednica powyzej ®50mm Wycigcia Gwint

PRZYKEADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA:

F' Materiat: Stal weglowa S45C

| Szczegodty obrébki: Okrawanie po frezowaniu
Grubosc¢ podstawy zadziora: 0.1 mm

> Dtugosé przejazdu: 120mm/detal

Narzedzie: W-A11-50

| I Predkosc¢ skrawania: 250m/min

L (predkos¢ wrzeciona: 1600min-1)
Posuw dla wigzki: 0.7mm/wigzke
(Tempo posuwu: 7000mm/min)
Gtebokosc¢ skrawania: 0.2mm
Uzyta dtugos¢: 10mm z 13,5mm

Zywotno$¢ narzedzia rézni sie w zaleznosci od warunkéw obrébki,
rodzaju zadziora (wielkos¢ i kierunek) oraz obrabianego materiatu.
Powyisze dane nie sg gwarantowane. Prosze uzywac instrukgji.

Zywotno$¢ narzedzia: 600m
5 000 sztuk (600m/120mm)
16



Szczotki XEBEC do otworow skrzyzowanych

<{ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.
Idealne do okrawania, usuwania sladéw obrébki, polerowania Srednic wewnetrznych i
pogtebien czotowych (£ ¢ 20 mm)

Grubos¢ podstawy
zadziora 0,1 mm
lub mniej (Zadzior
mozna wygigc
paznokciem)

—> |«

¥

| Wysokosc
_ zadziora

, - N H E_;-'.*E
| e ﬂ,;é A fl ViDEO |
En’-:r. :
3 = ‘
=
i Kod S'redniczj\ Srednica | Srednica Diug'oéé Diugo's’(: M::(:;kmoaélc’na z::g:)i::a
szczotki | watka Dc | trzonka Ds | wiosia € | catkowita L ,

produktu obrotéow otworu

(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (mm)
CH-A12-1.5M $1.5 2.5 $3 50 120 20000 $3.5~5

CH-A12-3M-TL $3 b4 ¢3 50 120 14000 $5~8

CH-A12-3L-TL $3 b4 o4 50 170 12000 $5~8
CH-A12-5M-TL ¢5 6 6 50 120 14000 $8~ 10
(cze?\}vina) CH-A12-5L-TL ¢5 6 6 50 170 12000 $8~ 10
CH-A12-7M-TL o7 $8 6 50 120 14000 $10~20
CH-A12-7L-TL o7 $8 8 50 170 12000 $10~20
CH-A12-11M $11 12 $12 50 120 14000 $14~20
CH-A12-11L $11 12 $12 50 170 12000 $14~20

CH-A33-3M $3 b4 $3 60 130 14000 $5~8

CH-A33-3L $3 b4 o4 60 180 12000 $5~8

CH-A33-5M ¢5 6 6 60 130 14000 $8~10

A33 CH-A33-5L ¢5 6 6 60 180 12000 $8~10
(niebieska) | cy.A33-7m &7 ;) b6 60 130 14000 $10~14
CH-A33-7L o7 $8 8 60 180 12000 $10~14
CH-A33-11M P11 12 $12 60 130 14000 $14~20
CH-A33-11L P11 12 P12 60 180 12000 $14~20

*Wielkos¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie koricowki podczas obrotu.

17



<{ XEBEC

TECHNOLOGY CO,,LTD.

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzadzeniach obrotowych i przyrzgdach posiadajgcych mozliwosc¢ regulacji
predkosci obrotéw. Narzedzie musi sie obracaé z predkoscig wiekszg niz 6500min™

i AN

Odpowiedni sprzet

Najwieksza moc szlifowania
znajduje sie na czubku szczotki
XEBEC.

Czubek szczotki musi stykac sie

guﬁﬁiﬂ Errme [olai Lﬂpﬁﬁrﬂ}; i z obrabianym miejscem.
(elektrvezne)

Zastosowanie

Automatyzacja okrawania otworéw poprzecznych Automatyzacja okrawania otworéw poprzecznych

Obudowa zaworu

Wejscie watka

Przed

Reczne okrawanie za
pomocy sciernej szczotki
nylonowej. Nie wszystkie

Przed
Reczne okrawanie za
pomoca narzedzia
ostrzowego byto

czasochtonne. Pozostawiato
ono zadrapania na
wewnetrznej powierzchni.

zadziory zostaly usuniete, a
wydajnosc byla niska.

Po

Dedykowana maszyna stuzy — Po
Materiat: SCM do automatyzacji okrawania. Materiat: Zywica Okrawanie wewnagtrz maszyny
Poprzedni proces: Wszystkie zadziory sg Poprzedni proces: znacznie skrocito czas cyklu.

Wiercenie usuwane dzieki wysokie] Wiercenie Brak zarysowan na

Narzedzie: mocy Scierania. Jakosc jest Narzedzie: wewnetrznej powierzchni, a

CH-A12-7TM-TL stafa. CH-A12-5M-TL jakosc wykonczenia jest stata.
Jak uzywaé...

Podczas mocowania

— dzia, wtdz trzonek na

narzedzia na sprzecie
lub uchwycie narze-

wiecej niz30 mmii
upewnij sie, ze jest
mocno zamocowany.

il f

DKl

| =l

1. Zamontuj szczotke w stanie spoczynku

—-

* Uwaga: Jesli szczotka bedzie obracac sie poza cylindrem, wiosie moze sie zniszczy¢ lub rozejs¢ i w efekcie zrani¢ operatora.
2. Obracaj narzedzie po wejsciu w otwor skrzyzowany

* Stata jakos¢ krawedzi moze zostac uzyskana poprzez obrét narzedzia zaréwno zgodnie z ruchem zegara jak i przeciwnie.

3. Obrabiaj podczas wyjazdu szczotki

* Wyjazd szczotki z otwordw skrzyzowanych zapobiega naktadaniu sie zadzioréw na wewnetrzng powierzchnie cylindra.

4. Obrabiaj podczas ruchu szczotki do przodu.

5. Zatrzymaj obroty szczotki.

6. Usun szczotke w stanie spoczynku. 18



Jak wybraé...
Zywica Stal

Miedz / Mosiadz Stal nierdzewna
Materiat Aluminium
Dbrabianegn Stal HRSA
przedmiotu ZeliWo

IMateriat trudnoskrawalny
Mikro drobne zadziory

Grubosc Grubos¢ podstawy zadziorow (< 0,1 mm)
zadziorow .
Docelowa <Ra01ym
chropowatosé =2Ra01um
powierzchni

Szczotka (kolor)

Moc szlifowania

A12 (czerwona)

4

\ A33 (niebieska)

A34 (ciemnoniebieski)

Wysoka

HRSA (superstop zaroodporny)

/XEBEC

TECHNOLOGY CO,,LTD.

Woybierz rozmiar szczotki w oparciu o gtdwng Srednice otworu obrabianego. Dla gtebokosci otworu powyzej 140 mm, typ ,dtugi” jest

dostepny jako element niestandardowy.

Szczotka ulegnie zniszczeniu, jesli:

bedzie uzytkowana z predko$cig wiekszg niz maksymalna

bedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych

bedzie obracana poza otworem ( na zewnatrz obrabianego detalu)
odlegtos¢ od wejscia do otworu wynosi 20 mm lub mniej

Szczotka moze ulec zniszczeniu w nastepujacych przypadkach:

e niecentryczne otwory skrzyzowane i kgtowe otwory skrzyzowane
o otwory w ksztatcie litery T: jesli Srednica otworu skrzyzowanego réwna lub wieksza od $rednicy gtdwnego otworu.
o otwory w ksztatcie krzyza: jesli otwor skrzyzowany jest wiekszy niz 70% $rednicy gtéwnego otworu.

Wydtuzenie zywotnosci

narzedzia

Zmniejsz predkos¢ obrotéw wzro-

stowo o0 10% lub zwieksz tempo

posuwu wzrostowo o 10%.

Zywotnos¢ narzedzia rézni sie w ||| ||
zaleznosci od warunkow obraébki, || | | ||
rodzaju zadziora (wielkos¢ i kieru-
nek) oraz obrabianego materiatu.
Powyzsze dane nie sg gwarantowa-
ne. Prosze uzywac instrukcji.

Kierunek wktadania
szczotki

Szczotka musi by¢
wtozona z gtébwnego
otworu. Zadzioréw
nie mozna usungé w
przypadku wkfadania
szczotki z drugiego
otworu.

t
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PRZYKLADOWA ZYWOTNOSC
NARZEDZIA CH-A12-5M-TL:

Materiat: Stal weglowa S45C

Szczegdty obrdbki: Okrawanie otworow
skrzyzowanych po wierceniu

Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1 mm
Srednica otworu:

Otwor gtowny ®10mm

Otwor skrzyzowany @5mm

Predkos¢ obrotéw: 10 000min-1
Tempo posuwu: 300mm/min
Uzyta dtugosé: 10mm z 50mm

Zywotno$¢ narzedzia : 4 500 otworéw



Warunki obrébki: Predkos¢ obrotowa

wego i zuzyciem szczotek. Ponizej znajdujg sie zalecane predkosci obrotowe.

CH-A12-1.5M

$r. docelowego otworu: ® 3.5-5mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
9 000-11 000min-1

Predkosc obrotéw (min-1)

13000 0
/
.
,
4
12000 /’
3
ya
’
E

11000 |—Cf
10000

9000

35 4 5

Obrabiana $rednica (mm)

CH-A12-11M/11L
Sr. docelowego otworu: ® 14-20mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
6 000-7 500min-1
10000

9000
8000

7000

Rotational speed(min™)

©000

14 15 16 17 18 19 20
Obrabiana srednica (mm)

CH-A33-11M/11L
Sr. docelowego otworu: ® 14-20mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
6 500-8 000min-1

10000

7000

Rotational speed(min)

6500

14 15 16 17 18 19 20
Obrabiana srednica (mm)

Rotational speed(min)

CH-A12-3M-TL/3L-TL

$r. docelowego otworu: ® 5-8mm

CH-A12-5M-TL/5L-TL
Srednica docelowego otworu: ® 8-10mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:

8 000-10 000min-1

Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
7 000-10 000min-1

11000 12000
& 10000 & 11000
£ £
E £
T 9000 3 10000
g g
2 a
5 s
5 8000 § 9000
$ S
g g
= 7000 #8000
5 6 7 8 8 9 10

Obrabiana srednica (mm) Obrabiana srednica (mm)

CH-A33-3M/3L

Sr. docelowego otworu: ® 5-8mm

CH-A33-5M/5L

Sr. docelowego otworu: ® 8-10mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
7 500-8 000min-1

Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
7 500-9 000min-1

—0
11000 e’ 11000
i £
10000 |—Cr £ 10000
5
2 pr S
o d
9000 29000 e
s 1=
k3 o=~
=
8000 .E 8000
7500 ® 7500 /
5 6 7 8 8 9 10

Obrabiana srednica (mm) Obrabiana $rednica (mm)

Jesli zadzior pozostanie...

“

Wydajnos¢ szczotki mozna zoptymalizowaé, dostosowujac predkos¢ obrotowg zgodnie z rozmiarem szczot

<N

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.
i, Srednicg otworu docelo-

~

CH-A12-7M-TL/7L-TL
$r. docelowego otworu: ® 10-20mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
7 000-9 000min-1

11000

g 8
o o

Rotational speed(min-')
8
=]
=]

7000

10 12 14 16 18 20
Obrabiana srednica (mm)

CH-A33-7M/7L
Sr. docelowego otworu: ® 10-14mm
Rekomendowana predkos¢ obrotéw:
6 500-8 000min-1

10000 o)

8000 |

Rotational speeci(min")
N

7000
6500

10 11 12 13 14
Obrabiana srednica (mm)

Rekomendowana predkos¢ obrotéw
Predkos¢ obrotow przy dtugosci szczotki 10 mm.

1. Zwieksz predkos¢ obrotéw do maksymalnych wzrastajgco o 1 000 min-1

2. Zwieksz ilo$¢ przejsc¢

Jesli obrabiany przedmiot nie poddaje sie okrawaniu pomimo spetnieniu powyzszych zalecer, warunki
obrébki mogg by¢ niewtasciwe lub wielkos¢ zadziora jest za duza. Zmien szczotke na takg z wiekszg

moca szlifowania.

Moc szlifowania szczotki: niebieska > czerwona

Szczotki XEBEC do otwordw skrzyzowanych dtugie

Grubo$¢ podstawy zadziora
0,1 mm lub mniej (Zadzior
mozna wygiagc paznokciem)

<

N

Odpowiednie do okrawania,
polerowania i usuwania

Sladow po obrébce w
Srednicach wewnetrznych i

Wysokosc
__zadziora

20

, czeSciach poglebianych
] gtebszych niz 150 mm.



Odpowiedni sprzet

ko$ci obrotéw. Narzedzie musi sie obraca¢ z predko$cig wiekszg niz 6500min”

.‘

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzadzeniach obrotowych i przyrzadach posiadajgcych

VN

3

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.
ozliwo$¢ regulacji pred-

it Kod Srednica Srednica Dtugos¢ Maksymalna
Kod trzonka szczotki trzonka Ds | catkowital predkos¢
szczotki (wtosia)
(kolor) (mm) (mm) (mm) (min-1)
CH-A12-3F-B CH-A12-3F-S $3 o4 400 12000
Al2 CH-A12-5F-B CH-A12-5F-S ¢5 ¢6 400 12000
(czerwona) | CH-A12-7F-B | CH-A12-7F-S &7 $8 400 12000
CH-A12-11F-B CH-A12-11F-S ¢11 ¢12 400 12000
CH-A33-3F-B CH-A33-3F-S ¢3 ¢4 410 12000
A33 CH-A33-5F-B CH-A33-5F-S $5 d6 410 12000
(niebieska) [ CH-A33-7F-B CH-A33-7F-S o7 8 410 12000
CH-A33-11F-B CH-A33-11F-S o11 d12 410 12000
*Wielkos¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie kornicowki podczas obrotu.
Szczotka ulegnie zniszczeniu, jesli:
. o 5 0l=lo D
e bedzie uzytkowana z predkos$cig wigkszg niz maksymailna —
e bedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych
e bedzie obracana poza otworem ( na zewnatrz obrabianego detalu) Centrum Maszyny
obrébcze Tokarki specjalne

Szczotka moze ulec zniszczeniu w nastepujacych przypadkach:

e niecentryczne otwory skrzyzowane i kgtowe otwory skrzyzowane
e otwory w ksztatcie litery T: jesli Srednica otworu wtérnego jest wieksza od 50% $rednicy otworu gtéwnego
e otwory w ksztatcie krzyza: jesli Srednica otworu wtérnego jest wieksza od 25% $rednicy otworu gtéwnego.

Szczotki XEBEC do otworow skrzyzowanych extra duze
Idealne do okrawania, usuwania sladéw obréobki, polerowania srednic wewnetrznych
i pogtebien czotowych (> ¢ 20 mm)

Grubos¢ podstawy
zadziora 0,1 mm
lub mniej (Zadzior
mozna wygia¢é "|.il

paznokciem) %‘% [ VIDEO |
] ke [=]

¥

| Wysokosc

___ zadziora

\ t

Centra Tokarki Robot
obrébeze

speqalre

Odpowiedni sprzet
Narzedzie moze by¢ uzywane na urzadzeniach obrotowych i przyrzadach posiadajgcych mozliwosc¢ regulaciji
predkosci obrotéw. Narzedzie musi sie obracaé z predkoscig wiekszg niz 4000min™
21



Budowa narzedzia

Szczotka i trzonek sg oddzielnymi przedmiotami. Tylko szczotka wymaga wymiany.

vq
=

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

“ |
| )
L[] | [
81
S
érednica Gieboko:sc Dlugosé D’ocelcfwa Maksymalllna
Szczotka szczotki osadzenia wihosia # srednica predkos¢ Pasujacy
Kod produktu trzonka ds otworu obrotéw trzonek
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1)
A34 CH-A34-15 ¢ 15 10 60 ¢ 20~25 9000 CH-SH-6
(ciemno- CH-A34-20 ¢ 20 16 60 ¢ 25~30 9000 CH-SH-8
niebieska)
CH-A34-25 ¢ 25 16 60 ¢ 30~35 9000 CH-SH-8

* Rozmiar pedzla jest przyblizony, poniewaz koricéwka rozszerza sie wraz z obrotem.
* Catkowita dtugos¢ zmontowanej szczotki i trzpienia wynosi 150 mm

Srednica trzonka Ds Dtugos¢ trzonka Ls Pasujaca szczotka
Trzonek
(mm) (mm)
CH-SH-6 $6 80 CH-A34-15
CH-SH-8 ¢ 8 86 CH-A34-20, CH-A34-25

Trzonek musi by¢ wtozony >30 mm w uchwycie, aby go prawidtowo zamocowac.

Szczotka ulegnie zniszczeniu, jesli:

e bedzie uzytkowana z predkoscig wiekszg niz maksymalna

e bedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych

e bedzie obracana poza otworem ( na zewngatrz obrabianego detalu)
e Wierzchotek szczotki bedzie pracowac¢ < 20 mm wewnatrz otworu

Warunki wstepnej obroébki

T

=

e
¥
ERY

e

b
}""

Szczotka moze ulec zniszczeniu kiedy:

e $rednica drugiego

wywierconego otworu

jest wieksza niz @12

.;_- CH-A34-15 CH-A34-20 CH-A34-25
E Srednica otworu: ¢ 20 — 25 Srednica otworu: ¢ 25— 30 Srednica otworu: ¢ 30 — 35
© mm mm mm
E 10000 10000 10000
=] g i} —— s e e e R A re St S £
Jg 8000 [ —o=k=t=0 8000 |7 - 8000
O o= T—F=TT =T oy T
3 6000 r//_. 6000 |5 6000 |t =l
2 :
g 4000 4000 = e 4000 |—gt——1— 1
-
o 202122232425 2526 27 28 29 30 303132333435
Srednica otworu docelowego (mm)
. + Nowy o-----0 Zuzycie 10 mm w00 Fuzycie 20 mm
Predkos¢ obrotéw 7000 min~
Posuw 300 mm/min

Liczba Sciezek

Obroét do przodu: 1 ruch posuwisto-zwrotny, obrét do tytu: 1 ruch posuwisto-zwrotny

Materiaty

Tworzywa sztuczne, materiaty ,Z%tal i stal nierdzewna




/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,,LTD.

Okrawarka 3D po obrysie XEBEC i Sciezka™

Potagczenie okrawarki sferycznej i Sciezki stworzonej pod konkretny detal daje ogromne mOZ|IWOSCI obrébki 3D
po obrysie na maszynach CNC. Wysoka predkos$¢ oraz jako$¢ okrawania wspétgrajg z dtugg zywotnoscig na-
rzedzia. Dane Sciezki mogg by¢ uzyte od razu po zainstalowaniu jej w programie CNC oszczedzajgc czas.

Okrawarka 3D po obrysie

* Mikrogranulowany weglik

Sciezka XEBEC dla okrawarki 3D po obrysie - zawiera:

* 2 kierunki skrawania (gérne i dolne),

spiekany: ostry i dlugotrwaty "
* Pokrycie AITiCrN odporne na
wysokie temperatury: mozliwa
praca zarobwno na materiatach
niezelaznych (np. aluminium), jak
i materiatach trudnych w obrébce
(tytan i inconel)

+ Spiralne ostrze: dokfadniejsze
krawedzie tngce i brak wtérnych
zadziorow.

Zawartosc rézni sie w zalez-
nosci od typu krawedzi.

Tworzona na zamowienie
Sciezka narzedzia.

Dane sciezki dostarczane sg
jako plik tekstowy. (Przyktad
pokazany jest po prawe;j.)

ZALETY OKRAWARKI 3D XEBEC

. , y , . Przed
Wysoka jako$é wykonczenia bez =

pracy recznej!

* jednolity ksztatt krawedzi dzigki opty-
malnej $ciezce narzedzia

» zatrzymuje powstawanie wtornych za-
dzioréw dzieki obliczeniu optymalnych
katéw skrawania

2 tryby (wzrastajgcy/bezwzgledny)
* 5 rodzajéw gtebokosci skrawania.

"/ 01_0.20_EdgeBreakAmount - Notepad — & “

File Edit Format View Help

[(INNER-1D31.-2D18.-T5.8-AR-90.-E0) A
(EDGE BREAK AMOUNT 0.20)

(UPPER EDGE)

(INC)

(DOWN CUT)

X0.000Y0.00020.000
X0.000Y0.0002-7.085
X-0.000Y-6.46820.000
X0.792Y0.04220.030
X0.776Y0.12420.088
X0.748Y0.20220.139
X0.709Y0.27420.179
X0.663Y0.33820.207
X0.612Y0.39520.224
X0.556Y0.44620.229
X0.498Y0.49120.225

Po

Kazda sciezka zapewnia pieciokrotny urobek.

Obrébka na bardzo wysokich
obrotach .
+ Czas cyklu jest zmniejszony dzieki
pracy jednego ostrza po obrysie (10
razy szybciej niz przy pracy tradycyj-
nymi narzedziami)

Czascyklu (s)

e & &8
¢ & &
£ S w“'\l& @‘\F&
P 23
Oy +“’;o°“' +‘§ob°’ «-‘gob"

Diuga zywotnos¢ narzedzia

Uzycie catego ostrza poprzez ciggtg zmiane punktu styku wydtuza
zywotnos¢ narzedzia

Czerwony kolor oznacza
zakres pracy ostrza



Odpowiednie do réznych ksztattow krawedzi

» Jedna wielkos¢ ostrza moze pracowac na krawedziach roznego ksztattu i wielkosci.

Czas cyklu jest krotszy poprzez minimalizacje uzytkowanych narzedzi.

<{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Prostokatny otwor
skrzyzowany

Otwor ptaski

<

Niecentryczny
otwor skrzyzowany

Katowy otwor
skrzyzowany

Zatamany otwor

skrzyzowany !

Otwor
szczelinowy

orAn
T
[=res

Odpowiedni sprzet

Narzedzie mozna zamontowac na centrach
obrobczych (osie XYZ) lub tokarkach (z osiami
XZY lub ZXC). Wymagana jest jednoczesna

kontrola trzech osi.

=2

Dfa"

]

Centra Tokarki
obribeze

otworow

4t

Idealne do okrawania zaréwno z
przodu jak i z tytu wywierconych
Grubos¢ podstawy zadziora
0,2 mm lub mniej (Zadzior
mozna wygig¢ paznokciem)
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Typ regularny / typ kroétki
L L1
| x L2 'g a
' . ’ e =0 Sy
: T

Typ krotki - POWLEKANE materiaty przedmiotu obrabianego, t.j. stal, stal nierdzewna, zeliwo, superstopy, metale niezelazne

7

d Srednica | Promiert | Srednica | Srednica | Dtugos¢ szyjki | Dtugosé catkowita ..
Ko . llos¢
ostrzaDc | ostrzaR szyjki dn | trzonka Ds L2 L1

produktu ostrzy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XC-08-AS-3F $ 0.8 0.4 ¢$0.48 ¢3 3 60 3
XC-13-AS-3F $1.3 0.65 $0.78 $3 5 60 3
XC-18-AS-3F $1.8 0.9 b1.1 ®3 6 60 3
XC-23-AS-3F $2.3 1.15 $1.4 $3 7.5 70 3
XC-28-AS-3F $2.8 1.4 d1.7 b4 9 70 3
XC-33-AS-3F $3.3 1.65 $2 b4 10.5 70 3
XC-38-AS-3F $3.8 1.9 $2.4 b4 12 70 3
XC-48-AS-3F 4.8 2.4 ®3 b6 15 70 3
XC-58-AS-3F $5.8 2.9 $3.5 b6 18 70 3
XC-78-AS-3F $7.8 3.9 $4.7 $8 24 100 3
XC-98-AS-3F $9.8 4.9 $5.9 ¢10 30 120 3

Typ regularny - POWLEKANE materiaty przedmiotu obrabianego, t.. stal, stal n

ierdzewna, zeliwo, superstopy, metale niezelazne

Kod Srednica Promier | Srednica | Srednica | Diugosc szyjki |Dtugosé catkowita ..
- llos¢
produktu ostrza Dc ostrza R szyjki dn | trzonka Ds L2 L1 —
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XC-08-A $ 0.8 0.4 $0.48 $3 5 60 2
XC-13-A $1.3 0.65 $0.78 $3 8 60 2
XC-18-A $1.8 0.9 $1.1 $3 10 60 2
XC-23-A $2.3 1.15 $1.4 $3 12.5 70 2
XC-28-A $2.8 1.4 $1.7 b4 15 70 2
XC-33-A $3.3 1.65 d2 P4 17.5 70 2
XC-38-A $3.8 1.9 $2.4 b4 20 70 2
XC-48-A $4.8 2.4 $3 b6 25 70 2
XC-58-A $5.8 2.9 $3.5 $6 30 70 2
XC-78-A $7.8 3.9 $4.7 $8 40 100 3
XC-98-A $9.8 4.9 $5.9 $10 50 120 3
Typ regularny - NIEPOWLEKANE materiaty przedmiotu obrabianego jak: metale niezelazne, zywica
Kod Srednica Promierr | Srednica | Srednica | Diugosc szyjki | Dtugosé catkowita .,
- llos¢
produktu ostrza Dc ostrza R szyjki dn | trzonka Ds L2 L1 ostrzy
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XC-08-A-N $0.8 0.4 $0.48 $3 5 60 2
XC-13-A-N $1.3 0.65 $0.78 $3 8 60 2
XC-18-A-N $1.8 0.9 $1.1 $3 10 60 2
XC-23-A-N $2.3 1.15 $1.4 $3 12.5 70 2
XC-28-A-N $2.8 1.4 $1.7 b4a 15 70 2
XC-33-A-N $3.3 1.65 $2 P4 17.5 70 2
XC-38-A-N $3.8 1.9 $2.4 b4 20 70 2
XC-48-A-N $4.8 2.4 $3 b6 25 70 2
XC-58-A-N $5.8 2.9 $3.5 b6 30 70 2
XC-78-A-N $7.8 3.9 d4.7 $8 40 100 3
XC-98-A-N $9.8 4.9 $5.9 $10 50 120 3




Typ prosty- POWLEKANE materiaty przedmiotu obrabianego, t.]. stal, stal nierdzewna,

zeliwo, superstopy, metale niezelazne

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,,LTD.
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Kod I e Promien Srednica szyjki dn IR 1 (e Dtugos¢ catkowita L1 ..
roduktu ostrza Dc ostrza R Ds llos¢ ostrzy
P (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
XC-18-B $1.8 0.9 $1.1 $1.1 50 2
XC-23-B $2.3 1.15 $1.4 $1.4 60 2
XC-28-B $2.8 1.4 $1.7 $1.7 70 2
XC-33-B 3.3 1.65 $2 $2 80 2
XC-38-B $3.8 1.9 $2.4 $2.4 85 2
XC-48-B 4.8 2.4 $3 $3 105 2
XC-58-B $5.8 2.9 $3.5 $3.5 120 2
XC-78-B $7.8 3.9 $4.7 $4.7 150 3
XC-98-B $9.8 4.9 $5.9 $5.9 180 3
Zastosowanie

Automatyzacja okrawania

Zawor

Przed

Automatyzacja okrawania
Czes¢ robota przemystowego

Okrawanie wykonano w 3
krokach (@2 zero cut,
nylonowe szczotki, ©3 zero
cut), z innym narzedziem dla
kazdego kroku. Spowodowato
to diugi czas cyklu.

Po
Material Stal weglowa Okrawanie odbywa sie za
Poprzedni proces: pomoca jednego narzedzia.
Wiercenie Czas cyklu: 9 sekund
Narzedzie: XC-18-A kritszy i nizszy koszt
narzedzia.

Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania:

Okrawarka 3D po obrysie XEBEC zostata zaprojektowana dla maszyn CNC.

Nigdy nie uzywaj jej na narzedziach recznych.

Uwagi:

Materiat: SUS304
Poprzedni proces:
Gwintowanie
Narzedzie: XC-18-A

——

Przed
Reczne okrawanie odbywato
sie za pomocyg wiertta i
powietrza. Powodowalo to
bardzo diugi czas cyklu.

Po

Narzedzie do okrawania
XEBEC ze sciezkg skraca
czas okrawania ze 120 do 40
sekund. Miejsce pracy jest
bezpieczniejsze, poniewaz
reczne okrawanie nie jest juz
stosowane.

+ Zaawansowane funkcje podgladu kontroli zmniejszajg ryzyko btedéw dotyczacych ksztattu krawedzi.

+ Btedy obrobki pozycji otworu powinny byc¢ jak najmniejsze.

Regulacja parametréw

— -

- Parametry obrébki bedg sie rozni¢ dla typu prostego, gdy stosowane sg dtugosci wysuwow inne niz 10D

(pokazane w tabeli).

- Podana predkos$¢ wrzeciona i tempo posuwu majg stuzy¢ jako wskazéwki do ustawiania parametrow poczatkowych.

- W przypadku nietypowych drgan lub hatasu nalezy proporcjonalnie zmniejszy¢ predkos$¢ wrzeciona i tempo posuwu.

- Jezeli maksymalna predkos$¢ wrzeciona i tempo posuwu maszyny jest nizsza niz parametry poczgtkowe, zmniejsz
je proporcjonalnie do mozliwosci maszyny. 26



Wstepne warunki obrdobki

POWLEKANE

Metale niezelazne Stal wqglow'a/ stal stopowa/ stal
Srednica Wysuw nierdzewna
Typ Kod produktu | ostrzaDc | narzedzia Prqdlfos'é ST e Prqdk_os',é Tempo posuwu
(mm) (mm) wrzeciona wrzeciona
(min™) (mm/min) (min™) (mm/min)
XC-08-AS-3F $0.8 3Dc 20000 1170 20000 1080
XC-13-AS-3F $1.3 3Dc 20000 1170 20000 1080
XC-18-AS-3F $1.8 3Dc 20000 1170 20000 1080
XC-23-AS-3F $2.3 3Dc 18000 1710 15000 1350
XC-28-AS-3F $2.8 3Dc 15000 2520 12500 1800
Krotki XC-33-AS-3F $3.3 3Dc 12700 2250 10600 1890
XC-38-AS-3F $3.8 3Dc 11000 2880 9200 2160
XC-48-AS-3F $4.8 3Dc 8500 2880 7200 1980
XC-58-AS-3F $5.8 3Dc 7000 2160 6000 1620
XC-78-AS-3F $7.8 3Dc 5400 1920 4500 1620
XC-98-AS-3F $9.8 3Dc 4300 1560 3600 1320
XC-08-A $0.8 5Dc 20000 650 20000 600
XC-13-A $1.3 5Dc 20000 650 20000 600
XC-18-A $1.8 5Dc 20000 650 20000 600
XC-23-A $2.3 5Dc 18000 950 15000 750
XC-28-A $2.8 5Dc 15000 1400 12500 1000
Regularny XC-33-A $3.3 5Dc 12700 1250 10600 1050
XC-38-A $3.8 5Dc 11000 1600 9200 1200
XC-48-A $4.8 5Dc 8500 1600 7200 1100
XC-58-A $5.8 5Dc 7000 1200 6000 900
XC-78-A $7.8 5Dc 5400 1600 4500 1350
XC-98-A $9.8 5Dc 4300 1300 3600 1100
XC-18-B $1.8 10Dc 4400 220 4400 220
XC-23-B $2.3 10Dc 3500 220 3500 220
XC-28-B $2.8 10Dc 2800 220 2800 220
XC-33-B $3.3 10Dc 2400 190 2400 190
Prosty XC-38-B $3.8 10Dc 2000 160 2000 160
XC-48-B $4.8 10Dc 1600 120 1600 120
XC-58-B $5.8 10Dc 1300 100 1300 100
XC-78-B $7.8 10Dc 650 70 650 70
XC-98-B $9.8 10Dc 500 50 500 50
NIEPOWLEKANE
Typ Kod produktu Srednica ostrza Dc| Wysuw narzedzia el Gl Predkoéc'. obrotowa| Tempo pos-uwu
(mm) (mm) (min-1) (mm/min)
XC-08-A-N $0.8 5Dc 2 20000 650
XC-13-A-N $1.3 5Dc 2 20000 650
XC-18-A-N $1.8 5Dc 2 20000 650
XC-23-A-N $2.3 5Dc 2 18000 950
XC-28-A-N $2.8 5Dc 2 15000 1400
Regularny XC-33-A-N $3.3 5Dc 2 12700 1250
XC-38-A-N $3.8 5Dc 2 11000 1600
XC-48-A-N $4.8 5Dc 2 8500 1600
XC-58-A-N $5.8 5Dc 2 7000 1200
XC-78-A-N $7.8 5Dc 3 5400 1600
XC-98-A-N $9.8 5Dc 3 4300 1300




Naddatki okrawania i dopuszczalne btedy zbiorcze

Dla kazdej sciezki oferowane jest 5 ilosci okrawania.

<7

XEBEC

TECHNOLOGY CO,,LTD.

Srednica DHugosc okrawane] krawedzi Dopuszczalne

Kod produktu ostrza DC (mm) btedy zbiorcze
(mm) 1 3 4 5 (mm)
XC-08-AS-3F/A/A-N 0.8 002 | 004 | 006 | 008 | 010 0.03
XC-13-AS-3F/A/A-N h13 004 | 006 | 008 | 010 | 012 0.05
XC-18-A5-3F/A/B/A-N ®1.8 007 | 009 | 011 ] 013 | 015 0.08
XC-23-AS-3F/A/B/A-N ©2.3 007 | 009 | 011 ] 013 | 015 0.09
XC-28-AS-3F/A/B/A-N ©2.8 008 | 011 | 014 | 017 | 0.20 010
XC-33-AS-3F/A/B/A-N ©3.3 008 | 011 | 014 | 017 | 020 011
XC-38-AS-3F/A/B/A-N ©38 009 | 013 | 017 | 021 | 025 0.12
XC-48-AS-3F/A/B/A-N 048 010 | 015 | 020 | 025 | 030 0.15
XC-58-AS5-3F/A/B/A-N ©9.8 010 | 015 | 020 | 025 | 030 0.18
XC-78-AS-3F/A/B/A-N ©7.8 010 | 015 | 020 | 025 | 0.30 0.18
XC-98-AS-3F/A/B/A-N ©9.8 010 | 015 | 020 | 025 | 0.30 0.18

Standardowa sciezka do gwintowanych otworéw

Okrawana
ilos¢

Rozmiar Pasujacy kod Srednica ostrza| Okrawana ilosc
gwintownika okrawarki DC (mm) (mm)
M3 XC-23-AS-3F/A/B/A-N ©2.3 0.1
M4 XC-28-AS-3F/A/B/A-N ©28 0.14
MS XC-33-AS-3F/A/B/A-N ©3.3 0.14
M6 XC-38-A5-3F/A/B/A-N ¢3.8 0.17
M8 XC-48-A5-3F/A/B/A-N ©48 0.20
M10 XC-58-A5-3F/A/B/A-N $5.8 0.20
M12 XC-78-AS-3F/A/B/A-N 7.8 0.20
M16 - 24 XC-98-A5-3FHA/B/A-N ¢9.8 0.20

Sciezka narzedzia XEBEC do gratowania na wszystkich krawedziach

Dedykowana sciezka narzedzia dla bardzo ztozonych krawedzi profili.

U/
AN

Vet
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28

llos¢ okrawana to szerokos¢ fazy
po okrawanej krawedzi.

Dostepne sg standardowe
sciezki dla gwintow o
rozmiarach od M3 do M24.

-

-
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XEBEC Bezzadziorowy Frez do fazowania™ ‘{XEBEC

. . .. . . . .. R TECHNOLOGY CO.,LTD
Bezzadziorowe fazowanie dzieki opatentowanej, wieloostrzowej konstrukcji w ksztafcie litery V

Dwukrotnie dtuzsza Zzywotnos¢ narzedzia niz w przypadku

Opatentowana konstrukcja ostrza w ksztatcie litery V konwencjonalnego freza do fazowania

|R|::-:_mia| sfazowania 1,0 mm. Material przedmictu cbrabianege: Stal nierdzewna |
—&— XEBEC Berzadricrowy Frez =8 Moz o prostym ostrzu

0.018

iora u podstawy (mm)
=1

."?_: 0.008 : | ;
Bl g LDwukrotnie | ‘Dwukrotnie
. . . ) , B diuzsza 5 diuisza
Unikalna konstrukcja fazuje bez tworzenia wtérnych 2 pom | Zywotnosc ; Zywotnosc
zadziorow. Eliminuje to potrzebe kolejnego procesu é - : 1
okrawania po fazowaniu. T 240 481 720 960 1200 © M0 480 TR0 9e0 1200

Dlugose skrawania (m)

Skrécony czas obrébki Ptaska konicéwka

Ptaska koncéwka narzedzia za-
pobiega zaokraglaniu i odpryski-
waniu  koncéwki  narzedzia,
zmniejszajgc btedy pomiaru dtu-

Konstrukcja wieloostrzowa umozliwia

wysoka predkos¢ posuwu. Skraca to gosci narzedzia i poprawiajac
czas obrobki i zapewnia bardziej wy- doktadnodé pozycjonowania
dajne fazowanie. obrdbki.

Narzedzie do fazowania, ktére nie generuje
zadzioréw i tym samym eliminuje potrzebe
kolejnego procesu gratowania. Pomaga to
skréci¢ czas cyklu i koszty narzedzi.

Odpowiedni sprzet

O[=]o 0p= 1o

Tokarki

Centra
obribecze

POWLEKANE Materiaty do obrdébki: stal P, stal nierdzewna M, zeliwo K, stop zaroodporny S, metal niezelazny N
Srednica Srednica | Dlugosé | Dlugosé | Maksymalna Kat feen | Bl e
Kod produktu wyréwnania trzonka calkowita | szyjki glebokos¢ skrawania| ostrzy fazowania Rys.
fazowania Dc Dcon LF L1 skrawania KAPR ()
(mm) {mm) {(mm) (mm) APMX (mm)
XC-C- 03-M 2 Q6 30 8 1 45 3 C0.3-C0.6 1
XC-C- 06-M ¢4 p6 60 - 2 45 4 C0.7-C1.5 2

29



s LF : 4(XEBEC

5 TECHNOLOGY CO.,LTD.
& KAPR =
= % WV
N N -
“—\,(&
l 60°
APMX; "
Rys. 2 LF
=
KAPR §

X

APMX
NIEPOWLEKANE Materiaty do obrébki: metal niezelazny N, zywica O
Srednica Srednica Dlugosé¢ |Dlugos¢ | Maksymalna Kat Liczba |Docelowy rozmiar
Kod produktu | Wyréwnania trzonka | calkowita | szyjki glebokose | oo e ot fazowania Rys.
fazowania Dcon LF L1 skrawania KAPR (° )
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-C1.5 2
Zastosowanie
Automatyzacja fazowania Automatyzacja fazowania
Przed Przed

Reczne okrawanie nie jest juz Osetka z olejem nie jest juz
wymagane po fazowaniu. potrzebna, a jakosc jest lepsza.

Podczas fazowania powstaty Osetka z olejem zostata uzyta
zadziory. Wymagane byto do usunigcia zadziorow po
reczne okrawanie. fazowaniu.

Jednak porysowata ona powierzchnie.
Po
Skrocono czas fazowania. Po

Materiat: SUS304 Materiat: S50C

Poprzedni proces: Poprzedni proces:

Wiercenie Frezowanie koncowe

Narzedzie: XC-C-06-M Narzedzie: XC-C-06-M
Jak uzywaé

Ustaw to narzedzie tak, aby

Dc ($rednica wyréwnania
y fazowania) byta wyréwnana
z punktem centralnym fazo-
Pur]gkt srodkowy wania.
azowania Dc ($rednica wyréwnania
sfazowania) to srodek
\§

~ ksztattu V wskazany przez

czerwong kropke ponizej.
Srednica wyréwna-

nia sfazowania (Dc)




Parametry obrobki

<

v/ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Offset
Kod produktu Rozmiar fazowania A set (mm) B
C0.3 0.85 0.65
Co04 0.8 0.7
XC-C-03-M/N
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
XC-C-06-M/N C1.1 1.45 1.55
c1.2 1.40 1.60 A
C1.3 1.35 1.65
c14 1.30 1.70
C15 1.25 1.75
Wstepne warunki obrdobki
Materiat Predkos¢ Predkos¢ T p
Kod produktu przedmiotu skrawania obro.tq}lva eTmp%Ipr:isn l;wu oszjnv:ln?l?) 2ab
obrabianego (m/min) (min”)
Stal 60 - 100 12000 1800 0.05
XC-C-03-M Stal nierdzewna 40 - 80 9000 1350 0.05
64 tytan 45 - 60 8000 1200 0.05
Inconel 20-30 4000 600 0.05
Stop aluminium 200 - 300 40000 6000 0.05
XC-C-03-N _
Zywica 60 - 100 12000 1800 0.05
Stal 60 - 100 6300 1260 0.05
XC-C-06-M Stal nierdzewna 40 - 80 4800 960 0.05
64 tytan 45 - 60 4000 800 0.05
Inconel 20-30 2000 400 0.05
Stop aluminium 200 - 300 20000 4000 0.05
XC-C-06-N :
Zywica 60 - 100 6300 1760 0.07

Pilniki XEBEC™ - stworzone z unikalnych wtékien ceramicznych

Pilniki podatne z elastycznym trzpieniem XEBEC

Gietki trzonek pozwala na delikatny kontakt z detalem i thumi mate wibracje podczas obrobki.
Idealne do okrawania zaréwno przodu jak i tytu otworu wierconego.

>
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Grubos$¢ podstawy za-
dziora 0,2 mm lub mniej
(Zadzior mozna wygigc
paznokciem)

| Wysokoé¢
__zadziora




Odpowiedni sprzet XE B EC

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzgdzeniach obrotowych i przyrzadach posiadajgcych \ TECHNOLOGY CO.,LTD.

mozliwosc¢ regulacji predkosci obrotéw.
o Gféwka narzedzia zbudowana jest z wtokien cera-

@'% micznych. Krawedzie thgce sg na catej powierzchni.
L Przeznaczone do okrawania otworéw skrzyzowanych
rzgdzenia

abrotows s Maszyny o Elastyczny watek dla miekkiego kontaktu z elemen-
(elektryczne) ~ obrébeze Tokarki specjalne tem obrabianym
o Kamien jest bezpieczny w dotyku, poniewaz nie
/ jest narzedziem tngcym.
& j T ¢ \

Rys.1 Typ kulki L

®15
N

o

Rys.2
L, -,=| CH-PM-4B-L
CH-PM-5B-L
®2.3 \ T CH-PM-6B-L
[T L I | CH-PM-10B-L
Odpowiednik Wielkosé [Srednica| Srednica | Diugos¢ | Rekomendow. | Maksymalna Rvs
uziarnienia Kod produktu | gtowki | watka | trzonka |catkowita L| predkos¢ obr. |predkosc obr. ¥
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (min-1)
CH-PB-3B $3 $1.5 $3 70 5000~ 8000 15000 1
CH-PB-4B 4 1.5 $3 70 5000~8000 13000 1
#800 (niebieska)
CH-PB-5B $5 $1.5 $3 70 5000~ 8000 12000 1
CH-PB-6B b6 $1.5 $3 70 5000~ 8000 10000 1
CH-PO-3B $3 $1.5 $3 70 5000~ 8000 15000 1
#400 CH-PO-4B $4 $1.5 $3 70 5000~~8000 13000 1
(pomaraficzowa) | CH-PO-5B $5 $1.5 $3 70 5000~~8000 12000 1
CH-PO-6B b6 $1.5 $3 70 5000~ 8000 10000 1
CH-PM-3B $3 $1.5 $3 70 5000~ 8000 15000 1
CH-PM-4B b4 1.5 $3 70 5000~8000 13000 1
CH-PM-5B $5 $1.5 $3 70 5000~ 8000 12000 1
CH-PM-6B b6 $1.5 $3 70 5000~ 8000 10000 1
CH-PM-10B $10 1.5 $3 70 4000~5000 6000 1
#220 (szara)
CH-PM-3B-L ¢3 $1.5 $3 150 - 1000 1
CH-PM-4B-L b4 $2.3 $2.3 150 - 3000 2
CH-PM-5B-L $5 $2.3 $2.3 150 - 3000 2
CH-PM-6B-L b6 $2.3 $2.3 150 - 3000 2
CH-PM-10B-L ¢10 $2.3 $2.3 150 - 2000 2




i‘Typ cylindryczny ¥ / XEBEC

0 \ S TECHNOLOGY CO.,LTD
ot <
=2 \
= { )
™
=3
Odpowiednik Wielkos$¢ | Srednica | Srednica | Diugosé |Rekomendow.| Maksymalna
uziarnienia Kod produktu gtowki watka trzonka | catkowita L | predkosc¢ obr. | predkos¢ obr.
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (min-1)
CH-PB-3R $3x3 $1.5 o3 70 5000~8000 15000
#800 (niebieska) CH-PB-4R baxa $1.5 $3 70 5000~8000 13000
CH-PB-5R $5x5 $1.5 o3 70 5000~8000 12000
CH-PO-3R $3x3 $1.5 ¢3 70 5000~8000 15000
#400 CH-PO-4R baxa $1.5 $3 70 5000~8000 13000
(pomaranczowa)
CH-PO-5R $5x5 $1.5 ¢3 70 5000~8000 12000
CH-PM-3R $3x3 $1.5 $3 70 5000~8000 15000
CH-PM-4R baxa $1.5 $3 70 5000~8000 13000
#220 (szara)
CH-PM-5R $5%5 $1.5 $3 70 5000~8000 12000
CH-PM-5R-CO1 $5x10 $1.5 $3 70 5000~8000 12000

Typ tarczka
o~
—>He— Gtéwka
3 [ ]
©
Odpowiednik Wielkosé Maksymalna
uziarnienia KdOdk gtowki predkos¢ obr.
t .
(kolor) proguitu (mm) (min-1)
#220 CH-PM-14D D14 x2 5000
(szara)
Trzonek g ¥
| |
__| [ ]
m
s s
p - Maksymalna
Srednica t ka | Dt $¢ catkowita L Srub a5
Kod produktu rednica trzonka ugosc¢ catkowita ruba SR AT

. ) W opakowaniu produktu
(mm) (mm) mocujgca (min-1) znajduje sie klucz do

CH-D-SH ®2.3 78 M2 x 6 5000 $ruby mocujacej.




Kod produktu

Zestaw prébny zawiera scierniwo typu Tarczka oraz Trzonek.

CHPM14D-SET

</ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Adapter tulei zaciskowej $2,3 do $3,0

Dostosowuje watek $2,3, ktére moze zamontowac na narzedziu obrotowym z trzpieniem ¢3.

Kod produktu

RMP3024X

Zastosowanie
Okrawanie otworu poprzecznego

Czes¢ rury lotniczej

Przed
Okrawanie przeprowadzono
Za pomocg sciernic w
osnowie gumowej na
narzedziu obrotowym. Jakosc
wykonczenia roznita sie w
zaleznosci od umiejetnosci
pracownikéw. Okrawanie 16
ofworéw skrzyzowanych
zajeto 40 minut.

Po
Narzedzie jest wkiadane do
otworu poprzecznedo |
delikatnie omiata krawedz
otworu. Jakos¢ wykonczenia
jest jednolita | potrzeba mniej
czasu na okrawanie.

Materiat: stal nierdzewna
Poprzedni proces:
Wiercenie

Narzedzie: CH-PM-6B

Narzedzie ulegnie zniszczeniu w przypadku:
e pracy na obrotach wyzszych niz maksymalne
¢ uzytkowania na maszynach pneumatycznych

Srodki ostroznosci dotyczace stosowania:

Okrawanie wejscia do rowka

Wat

Materiat: SCM
Poprzedni proces:
Wiercenie

Narzedzie: CH-PM-14D

Przed
Zastosowano tarcze
szlifierskg impregnowang
olejem. Wat kamienia
szlifierskiego byt krotki, co
utrudniato dostep do obszaru
okrawania. Zywotnosé
narzedzia byta mata.

Po
Dtuzszy wat kamienia
szlifierskiego typu tarczowego
utatwia dostep do rowka. Kamien
z witokna ceramicznego jest

wymieniany rzadziej, poniewaz
ma diuzszg zywotnosc. Wat jest
wielokrotnego uzytku. Wymieniany
jest tylko kamien szlifierski.

e Uzywaj tego narzedzia tylko przy obrotach zgodnych z ruchem wskazéwek zegara (CW).
e Nie uzywaj tego narzedzia w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara (CCW), poniewaz moze to spowodowacd

poluzowanie $ruby i odpadniecie kamienia ceramicznego.

Pilniki XEBEC

Pilniki ceramiczne Xebec sg wysokojakosciowym na-
rzedziem do okrawania detali tam, gdzie konieczne jest
agresywniejsze obrobienie powierzchni lub gradu.

Pilniki ceramiczne z uwagi na prostg budowe nadajg
sie do okrawania tatwo dostepnych miejsc, umozliwiony
jest silniejszy docisk do powierzchni detali lub krawedzi
otworow.

Pilniki ceramiczne to produkt testowany w slusarniach
przy wykanczaniu form, jak i seryjnych detali na stanowi-
skach regeneracji lub produkcji nowych wyrobow. Dzieki
budowie z ceramiki pilniki mogg by¢ wykorzystywane do
pracy na sucho.

—P‘ 4
Grubos$¢ podstawy zadzio- -
ra 0,2 mm lub mniej ‘ /'

(zadzior mozna wygigé -

paznokciem)

Wysokos¢
zadziora




<{ XEBEC
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’1_“‘_ I g < \ TECHNOLOGY CO.,LTD.
e [ K o
8 Odpowiedni sprzet
20 20
\r Maszyny Maszyny
obrotowe pneumatyczne
(elektryczne) (obrotowe)
@3 = ®3 | 93
AX-PM-3R AX-PM-5RF AX-PM-6T
Odpowiednik Wielkos$é | Srednica | Diugosé | Maksymalna
uziarnienia |Kod produktu | 8towki trzpienia | gtowki | predkos¢ obr.
(kolor) (mm) (mm) (mm) (min-1)
- AX-PM-3R $3 $3 20 60000
(fzarg) AX-PM-5RF $5 $3 8 30000
AX-PM-6T b6 $3 20 60000

e Moga by¢ stosowane z narzedziami o wysokiej predkosci obrotowej (narzedzia pneumatyczne)

o Brak peknie¢, brak odtamkow narzedzia

o Brak zatykania narzedzia urobkiem

e Idealne dla poprawy wykonczenia powierzchni

o Krawedzie tngce sg nieustannie wystawione na catej powierzchni dzieki dziataniu samoostrzenia

Zastosowanie

Okrawanie krawedzi

Okrawanie linii podziatu

Wtome zadziory nie sg

Przed Przed

Do okrawania uzyto pilnika. Poniewaz zadziory byty duze
Spowodowato to jednak wtorne zastosowano pret obrotowy.
zadziory i problem z Pojawit sie jednak problem z
jakoscia. bezpieczenstwem.

Po Po

Przejscie na pilniki Xebec
spowodowato, Ze proces jest

formowane, a jakosc krawedzi
ulega poprawie. bezpieczniejszy do wykonania.
Sita szlifowania kamieniem z
witokna ceramicznego

poprawia wydajnosc pracy.

Materiat: aluminium
Narzedzie: AX-PM-6T

Materiat: stal nierdzewna
Narzedzie: AX-PM-6T
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Narzedzia dodatkowe XEBEC™
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/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,,LTD.

Zasilanie baterig pozwala na
prace w miejscach bez dostepu
do statego zrodta zasilania.

Mata waga koncowki redukuje
obcigzenie dtugotrwatg praca.

*QOkoto 5 godzin ciggtego uzytkowania

Kod produktu

Do uzytku z

Maksymalna predkos¢ obr.

(min-1)

Standardowe wyposazenie

M2P33STX

uchwyt 3mm

30000

koncéwka ze stojakiem, kontroler ON/OFF,
pedat, kabel zasilajgcy

36



Samoregulujaca ostona XEBEC ™

<4

Skuteczna w eliminowaniu ludzkich btedéw oraz utrzymujgca optymalne warunki obrébki i

stalg jakos¢ obrébki.

Schemat narzedzia ostona

=
Sktada sie z ostony i @ a Hmss |

zebatki.

Odpowiedni sprzet

Narzedzie moze by¢ zamontowane na maszynach, ktére pozwalajg

na zatrzymanie i ustawienie kotnierza w statej pozyciji.

Dla narzedzia Szczotka

Fg E k%'%ﬂ XEBEC do powierzchni

(®6~40) - nie dotgczona

XE

BEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.
Ustalona dtugosc¢ szczotki jest automatycznie ustawiana i wspomaga prace bezobsiugowq\

¢$Ds

&l

(

. do ostony $pDc
Centra obrébcze Tokarki Robot -
4Df
Docelowa z:\;‘:‘d::czia :leavjv:artc:;:!; Srednica Dtugos¢ Dtugosé :’g\ilgn: Maks. pred-
Kod produktu szczotka : sl trzonka Ds | catkowita L | trzonka s | %" [ kos¢ obr.
ostony Dc srednica Df czesci
kod produktu ;
(kod produkt) | (mm) (mm) (mm) (mm) | (mm) (@ | (min)
A13-CBO6M
Al11-CBO6M
XP-AUTO6M $14.2 $37 $10 124.1 35.0 220 10000
A21-CBO6M
A32-CBO6M
A13-CB15M
Al11-CB15M
XP-AUT15M $23.4 $37 $10 136.3 35.0 270 6000
A21-CB15M
A32-CB15M
Al11-CB25M
XP-AUT25M A21-CB25M $34.6 $60 d16 189.0 41.5 795 5000
A32-CB25M
A11-CB40OM
XP-AUT40M A21-CB40OM $50.0 $60 d16 189.0 41.5 910 3000
A32-CB40M

Mechanizm dzialania

Ustalona dtugosc¢ szczotki jest automatycznie wysuwana,
gdy zainstalowana zebatka boczna przechodzi przez ze-
batke zamontowang na maszynie.

zebatka

zebatka Kofo boczne

Koto boczne | zebatka =3 zazebione.

37

Jak pokazano powyzej, gidwny korpus przechodzi przez zebatke.

Dtugosé wysuwu
szczotki mozna
regulowac w kro-
kach co 0,05 mm.

Mozliwe jest do-
konanie regulacji
do 1 mmw jed-
nym przejsciu.
Umozliwia to do-
konywanie regu-
lacji w okreslo-
nych odstepach
czasu odpowiada-
jacych zuzyciu
narzedzia.



Uchwyt ptywajacy XEBEC ™ Typ prostego trzonka ‘/ XEBEC

Dla narzedzia
Szczotka XEBEC do
powierzchni
(®6~100)

58
e o VIDED |
]

Odpowiedni sprzet

[O[Z]e

Centra
obréobcze

FH-ST20-60
FH-ST20-100

T L

ey (O

Tokarki

Maszyny
specjalne

¢38.5

L J

—
__®&|

16

Wﬁ

90.4

I
96.4

-l
_—

.

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Wbudowana sprezyna zapewnia stabilnos¢ na-
rzedzia oraz statg jakos¢ wykonczenia krawedzi,
a takze redukuje czestotliwos¢ dostosowywania
gtebokosci skrawania.

Uchwyty plywajgce Xebec prezentujg innowa-
cyjng technologie w wydtuzaniu zywotnosci
materiatéw sciernych do automatycznej lub pre-
cyzyjnej obrébki powierzchni.

Odpowiednia moc szlifowania samoregulujgcych
site skrawania uchwytow pozwala na obnizenie
przecigzania witokien. Mniejsze przecigzenia np.
szczotek do powierzchni dajg oczywiste przeto-
Zzenie na obnizeniu zuzycia narzedzia a co za
tym idzie mniej postojow w produkciji.

====*=1

FH-ST12-5L10

927

!
v

89.5
I
95.5

2 —— 1"

> 1
920 L«
Odpowiednia Srednica dla trzonka Maksymalna
Kod produktu | $rednica szczotki ostony predkosc obr. Akcesoria
(mm) (mm) (min-1)
¢6 (zdost tulejk @ @6 tulejka
z dostarczong tule
&6 @ atuiera 10000 @) ¢8 tulejka
@ sprezyna o niskim skoku
¢6 (z dostarczong tulejka .
FH-ST12-SL10 $15 @) 6000 @ Standardowa sprezyna
8 (zdost tulejk
$25 8 (2 os&;c)zonq uiela 5000 @ sprezyna o wysokim skoku
$40 $10 3000 * zamontowane przed wysytka
FH-ST20-60 $60 $12 2000 $12 tulejka
FH-ST20-100 $100 $16 1200 $16 tulejka

*Opcjonalnie dostepna jest sprezyna o bardzo wysokim skoku. *Opcjonalnie dostepna jest tulejka ¢3.



Uchwyt ptywajgcy XEBEC ™ Typ trzonka BT

Dla narzedzia
Szczotka XEBEC
do powierzchni

</ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Wbudowana sprezyna zapewnia stabilno$¢
narzedzia oraz statg jakos¢ wykonczenia

(©6~25) krawedzi, a takze redukuje czestotliwos¢
dostosowywania gtebokosci skrawania.
(=33l
T T Odpowiedni sprzet
g . A
[=]% 3 Uchwyt ten moze by¢ uzywany z
[ VIDEO obrabiarkami kompatybilnymi z
trzpieniami BT30/40.
946 5 L @63 y
©® (®)
( o |
= I“\.
| T ] 11'7.4 + 11?.4
|'I 'xl 123.4 125.4
67.4
50.4
FH-BT30 FH-BT40
Docelowa $rednica Srednica trzonka | Maksymalna predkos$é | Diugosé pod linig
Kod produktu szczotki ostony obrotéow wymiarowg
(mm) (mm) (min-1) (mm)
6 $6* 10000
FH-BT30 $15 $6* 6000 75
$25 $8 5000
6 $6* 10000
FH-BT40 $15 G6* 6000 60
$25 $8 5000
*Opcjonalnie dostepna jest szczotka ¢6. Szczotka sprzedawana oddzielnie.
Zamocowana sprezyna
FH-ST12-SL 10
. . Srednica Sta.ia Diugos:c tadowanie wg skoku (N)
Rodzaj sprezyny zewnetrzna | sprezyny | catkowita
(mm) (N/mm) (mm) omm 6mm
Sprezyna standardowa Zainstalowana $10 0.3 40 45 6.3
Sprezyna o niskim skoku Zataczono $10 0.3 30 1.5 33
Sprezyna o wysokim skoku Zataczono $10 0.55 39 7.2 10.5
. Sprzedawane
Sprezyna o maksymalnym skoku oddzielnie $10 3.03 30 15.2 334

39




Zamocowana sprezyna
FH-BT30/40

FH-ST20-60/100

<{ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO,,LTD.

. L Uzyskiwana sita wg nacisku (N) . .
Dostosowanie obcigzenia Dostosowanie pozycji sSruby
Omm 6mm
Nacisk standardowy 2 6 Kiedy sruba 2 dostosowujgca obcigzenie jest na koricu watka.
Nacisk wyzszy 6 10 Kiedy $ruba 2 dostosowujgca obcigzenie jest z tytu watka.

Mechanizm dziatania

Jak uzywac?

Podjedz szczotkg pionowo podczas kontaktu z obrabianym detalem. Nie
pozwalaj na kontakt boku szczotki, poniewaz moze to uszkodzi¢ wtosie.

1.Podjedz narzedziem z gory do detalu w trakcie spoczynku.

2. Ustaw gtebokos¢ skrawania i docis$nij sprezyne.

3. Obracaj narzedzie i rozpocznij posuw.

4. Zatrzymaj obroty i posuw narzedzia po zakonczeniu obrébki.
5.Wysun narzedzie w gore.

Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania

* Narzedziem nalezy podjezdzaé pionowo do obrabianego przedmiotu.
* Nie nalezy go uzywaé podczas przerywanej obrobki lub gdy wystepu-
ja skoki.

» Uzywajgc na poziomym centrum obrébczym, moze nie dziataé na ni-
skim skoku sprezyny.

Narzedzie ma wbudowang sprezyne. Sprezyna jest sciskana, gdy szczotka styka sie z powierzchnig obrabianego

przedmiotu.

T

Sciénieta wbudowana sprezyna

Krotki uchwyt XEBEC ™

Kompaktowy uchwyt narzedziowy, ktdrego
dtugos¢ pod linig wynosi 23,5 mm
(wliczajgc grubos¢ kotnierza 1.5 mm)
Wydajny w miejscach o ograniczonej dtu-
gosci narzedzia.

T Przytknij szczotke do
powierzchni, aby wbudowana
sprezyna scisneta sie.
Sprezyna kurczy sie do 6mm.

4

Whbudowana sprezyna bez obcigzenia

Uzywany tylko z narzedziami Xebec:
® Szczotki XEBEC do powierzchni
® Samoregulujgca ostona XEBEC

®  Uchwyt ptywajacy XEBEC

Odpowiedni sprzet

Uchwyt ten moze by¢ uzywany z
obrabiarkami z trzpieniami BT30.

Schemat produktu

70.4

- C

50.4

[

Al
il

40



Narzedzie do regulacji dtugosci wtosia XEBEC ™ / XEBEC

Dla narzedzia
Szczotka XEBEC
do powierzchni
(®15~100)

TECHNOLOGY CO,,LTD.

Do szybkiego dostosowania dtugosci wysuwu szczotki.

Kod produktu

Odpowiednie $rednice szczotek

Rozmiar wbudowanego klucza

(mm) sze$ciokatnego (mm)

XP-EZ-001

$15 - $25 © $40 * $60 - $100

1.5,2.0

- W
2383X }b

Jak uzywac?
—
1. Przesun oparcie konica witosia szczotki uzywajgc pokretta
ustawiajagc zadang ilo$¢ wysunietego wiosia.
2. Dokre¢ nakretke dociskowa.
3. Trzymaj narzedzie w jednej rece i wyréwnaj oparcie konca
ostony z koicem ostony

4, Poluzuj sruby aby szczotka spadta do oparcia korica wtosia.

5. Dokre¢ $ruby aby zabezpieczy¢ szczotke na miejscu.

Oparcie konca osfony szczotki

Oparde konca wiosia szczotki

MNakretka dociskowa

Pokretto

Udane zastosowania

Motoryzacja

Glowica cylindra - okrawanie

Materiat: ADC12
Poprzedni proces:

powierzchni XEBEC
A11-CB100M
str.5

Wejscie watka - okrawanie

Materiat: SCM

Wiercenie

skrzyzowanych
CH-A12-7TM-TL
str.16

%4

=0T

[LLT S

Frezowanie czotowe

Narzedzie: Szczotka do

Poprzedni proces:

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do otworow

Slimak sprezarki kompresora - okrawanie

l

Materiat: Aluminium
Poprzedni proces:
Frezowanie czotowe

Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC
A11-CB40M

str.5

Of0

-

s

Obudowa falownika - okrawanie

Materiat: ADC12

Poprzedni proces:
Frezowanie czotowe

o Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC

A32-CB25M
str.5
s
< 7 Sy
41 o . El‘ﬁ
| VIDED |



</ XEBEC

. TECHNOLOGY CO.,LTD.
Zebatka - okrawanie Czes$é komory spalania - usuwanie powtoki

Materiat: S45C

Poprzedni proces: ob-
wiedniowe nacinanie
uzebienia

Materiat: Ceramika

Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe

Narzedzie: Szczotka

Narzedzie: Szczotka do powierzchni XEBEC

XEBEC do powierzchni A11-CB15M
A32-CB40M str.5
str.7
X wy 2 iﬂ- 3
SEae s
[ VIDED | EEEE
Metalowa forma do panelu karoserii - polerowanie Jarzmo - okrawanie

Materiat: SCM

Poprzedni proces:
Wiercenie

| Materiat: SDK11

- Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe

Narzedzie: Okrawarka

3D po obrysie XEBEC
i Sciezka XC-58-A

Narzedzie: Szczotki
XEBEC do powierzchni:

A32-CB25M.
A11-CB25M str.22 ELUE
str.7 L
RN
oL
| VIDED |

Forma opony - reczne polerowanie

Materiat: FCD Materiat: Aluminium

Poprzedni proces:
Wiercenie

Poprzedni proces:
Obrébka koncowa frezem

kulist
Narzedzie: Okrawarka Histym

3D po obrysie XEBEC
i Sciezka XC-38-A
str.22

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do wykanczania
powierzchni A11-EBO6M

tr.12
str EI"'iﬂ,El

i

Obudowa mechanizmu réznicowego - okrawanie Czes¢ zewnetrzna - fazowanie

Materiat: CFRP

Poprzedni proces:
Gwintowanie

Materiat: FCD

Poprzedni proces:
Wiercenie

Narzedzie:
Bezzadziorowy frez
do fazowania XEBEC
XC-C-06-N

str.28

Narzedzie: Okrawarka
3D po obrysie XEBEC
i Sciezka XC-78-A
str.22
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Maszyny przemystowe

Skrzynia biegoéw - okrawanie

Materiat: FC250

Poprzedni proces:
Frezowanie czotowe

Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC

A32-CB60M
str.5 )
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Cylinder slizgowy - okrawanie

Materiat: Aluminium

Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe

Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC

A21-CB25M
str.5 E E
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s
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Tarcza hamulcowa - obrébka zgrubna

Materiat: SPHC

Poprzedni proces:
Toczenie

Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC

A21-CB25M
str.5 .
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Lotnictwo

topatki turbin - polerowanie

Materiat: SUS630

Poprzedni proces:
Obrébka koncowa
frezem kulistym

Narzedzie: Szczotki
sl dO powierzchni
XEBEC: A32-CB25M,
A11-CB25M

str.7
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Rura - okrawanie

Trzonek - okrawanie

Sterownik - okrawanie

< XEBEC

Kolektor hydrauliczny -

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Materiat: Stal nie-
rdzewna

Poprzedni proces:
Wiercenie

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do otworéw
skrzyzowanych
CH-A33-7M

str.16 E] :TE]

Materiat: SCM

Poprzedni proces:
Gwintowanie

Narzedzie: Szczotka
XEBEC kotowa

W-A11-50
str.14 -
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Materiat: stop aluminium

Poprzedni proces:
Frezowanie czotowe

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do powierzchni

reczne okrawanie

Materiat: Aluminium
Poprzedni proces:
Wiercenie
Narzedzie: Pilnik
podatny XEBEC z

elastycznym
trzpieniem CH-PM-6B

str.31
o400
Tapaty:
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Wat - reczne okrawanie

Poprzedni proces:
Odlewanie
Narzedzie: Pilnik
XEBEC
AX-PM-6T

str.34 E?ﬂ;@

Ortopedyczne wyroby medyczne
Sztuczny staw biodrowy - polerowanie

Materiat: CoCrMo

Poprzedni proces:
Toczenie

A13-CBO6M
str.5 -
E'?‘xéi-‘?l
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Implant kregostupa - okrawanie

Materiat: Aluminium

Narzedzie: Szczotka
do powierzchni XEBEC

Materiat: zywica PEEK

Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe

Narzedzie: Okrawarka
3D po obrysie XEBEC i
$ciezka XC-18-A

str.22

<{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Ozebrowanie skrzydia - okrawanie

Materiat: Aluminium

Poprzedni proces:
frezowanie koncowe

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do powierzchni

Sruby ortopedyczne - okrawanie

Materiat: Tytan

Poprzedni proces: Frezowanie
koncowe

Narzedzie: Szczotka XEBEC
do wykanczania powierzchni
A11-EBO6M

str.12
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Proteza kosci - usuwanie sladéw obrobki

Materiat: SUS

Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe

/' XEBEC

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do powierzchni

A32-CB0O6M
str.5
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