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Szczotki XEBECH <{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Peten zakres okrawania i polerowania na maszynach CNC

Ogromna moc szlifierska. Stata wydajnos$¢. Brak deformacji.

Szczotki XEBEC wykonane sg z ceramicznych widkien $ciernych zamiast z ziaren $ciernych. Jedno
wiosie sktada sie z 1000 wtdkien ceramicznych, ktére dziatajg jak krawedzie tngce.

Szczotki XEBEC zapewniajg doskonate efekty:

*

*

Szlifowania w procesie okrawania i polerowania na maszynach CNC

W automatycznym precyzyjnym okrawaniu, gratowaniu i polerowaniu powierzchni ptaskich, jak i za-
krzywionych

W polerowaniu srednic wewnetrznych, powierzchni bocznych i gwintéw

W usuwaniu sladow obrébki na srednicach wewnetrznych i pogtebianych czesciach

& =

Moc szlifowania

Zawartos¢ widkien ceramicznych to okoto 80%

Krawedzie thgce na zakonczeniach szczotki oferujg niesamowitg moc szlifowania

0.8

0./

0.6

0.5

0.4

0.3

Urobek {g)

0.2

0.1

0.0

60 razy lepsze efekty
niz impregnowana
szczotka nylonowa

Material:
Stal weglowa S45C

- Szl:zﬂ_lmrﬂ{EBEG (A32-CB40M)
ri=
—&— Szcrotka mosiezna
3000min-1

= i
[ Wmm szczotka nylonowa ( 1 0)
&0 in-1

10 20 30 AD 50
Czas obrdébki (sek)



+ Nowe krawedzie tngce sg zawsze odstoniete

Stala wydajnosé

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

« Stata jako$¢ skrawania od poczatku do konca dzieki strukturze witokien

A

Szczotki XEBEC

P

Jakost okrawania

Stata moc szlifowania

Impregnowana szczotka nylonowa

1. Szczotka XEBEC (A11 czerwone
wtosie)

2. Scierna impregnowana szczotka
nylonowa

3. Szczotka stalowa 1 ‘
4. Szczotka mosiezna

Brak deformaciji

« Utrzymuje swoj ksztatt i nie rozszczepia sie jak
szczotka do zebow

+ tatwa w instalacji na liniach masowej produkcji

PRZED

Zdolnos¢ do polerowania

+  Wysoka zdolnos¢ polerowania Osetek ceramicznych XEBEC jest stosowana w szczotkach

+ Najlepsza osiggalna chropowatos¢ powierzchni: Ra=0.1um lub lepsza (Rz=04um)

Ra(pm}
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Materiat:
Stal weglowa S45C

: Szczotka XEBEC (A21-CB40M)
—&— 3000min-1

s Szczotka mosiezna
3000min-1

—— Irnfrg? nowana szczotka nylonowa
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Szczotki XEBEC do powierzchni XEBEC

' TECHNOLOGY CO.,LTD.
-
‘.i Y e Okrawanie po frezowaniu czotowym, korncowym i wierceniu

\ Y 8 ¢ e Usuwanie $ladow obrobki i polerowanie powierzchni
K

Docelowa wielkos¢ zadziora

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

4

v
‘ / Wysokoéé
__zadziora
T

Okrawanie
Zywica Mied?/ Mosiadz
Aluminium
Stal ogdlna
Mate_rlaf i ! Stal nierdzewna
obrabiany i i -
i ' Stal odporna na cieplo
: : Zeliwo
Materiaty trudne w skrawaniu m
mikro zadziory g
Gruboét Grubos¢ podstawy zadziora (do 0.1 mm) | N
zadziora | Grubos¢ podstawy zadziora (0.1-0.2mm) 2
i i i Fd
! ! ! Q
Szczotka A13((rézowa)) | All(czerwona) | A21(biata) | A32(niebieska)
(oo I ) .
Moc N
skrawania 7 Wysoka
Usuwanie $ladow obroébki i polerowanie _
=\
Miedz/ Mosigdz
Aluminium
Stal ogolna 8
Materiat : : Stal nierdzewna e
obrabiany : : (o)
: : Stal odporna na cieplo S
i i Zeliwo Q0
i i Materiaty trudne w skrawaniu
B Ra0.1 p m lub lepsze :
Grubos¢ Do Ra0.1p m =
zadziora : : i
Szczotka A13(réiowa) : A11(czerwona) : A21(biata) : A32(niebieska)
(olor) I~ Hesssssll
Moc skrawania > Wysoka
4




Odpowiedni sprzet

e

)

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Budowa narzedzia

Szczotka i ostona sg oddzielnymi
przedmiotami. Zt6z szczotke i
ostone przed uzyciem.

Jak wybraé¢

Odnies sie do tabeli ponizej i wy-
bierz szczotke na podstawie obra-

Centrum Maszyny Tokarki 2 funkeja bianego metalu. grubosci zadzio-
obrébeze  Tokark specjalne S Wiertark ra oraz docelowej powierzchni.
- g > - L >
| ds
Figl ®Dc ) D:I | Fig2
®Ds
Szczotka
Srednica Dtugos¢
Szczotka
Kod produktu szczotki Wiosia € |odpowiednia ostona
(kolor) (mm) (mm)
Al3 A13-CBO6M* P6 30 SO6M
(rézowa) Al13-CB15M $15 50 S15M-P
All A11-CBO6M* $6 30 SO6M
(czerwona) A11-CB15M 15 50 S15M-P
Al11-CB25M $25 75 S25M
Al11-CB40OM $40 75 S40M-SD10
A11-CB60M $60 75 S60M
A11-CB100M $100 75 S100M
A21 A21-CBO6M* $6 30 SO6M
(biata) A21-CB15M $15 50 S15M-P
A21-CB25M $25 75 S25M
A21-CB40OM $40 75 S40M-SD10
A21-CB60M $60 75 S60M
A21-CB100M $100 75 S100M
A32 A32-CBO6M* $6 30 S06M
(niebieska) A32-CB15M ¢15 50 S15M-P
A32-CB25M $25 75 S25M
A32-CB40M $40 75 S40M-SD10
A32-CB60M $60 75 S60M
A32-CB100M $100 75 S100M

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

** Wielkosc¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie koficowki podczas obrotu.



Ostona / XE B EC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Kod Srednica z:\:;de'::lr(:\a Srednica caD::f\:l?:a Dtugos¢
szczotki trzonka Ds trzonka €s| Odpowiednia szczotka
produktu Dc L
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

S06M b6 $10 b6 70 29 A13/A11/A21/A32-CBO6M
S15M-P** $15 $18.5 d6 90 29 A13/A11/A21/A32-CB15M
S25M $25 $30 d8 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 d16 162 40 A11/A21/A32-CB100M

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

Warunki obrébki: Predkos¢ obrotéw

Rekomendowana i maksymalna predkos¢ obrotéw rézni sie w zaleznosci od wielkosci szczotki.
Sprawdz tabele ponize;j.

3 parametry podstawowych L J

warunkow obrébki:

1. Predkos¢ obrotowa T T

2. Glebokos¢ ciecia ////AL Glebokosk

3. Posuw | —  skrawanig Predkosé
g obrotéw

Tempo posuwu

0.05mm

| Gruboié zadziora ‘ 4000mmy/min
| (latwo sie wygina) |
dmm - o
0_] nn L. ‘ 2500mm/min
| da sie wygiac) ) :
Usuwanie fladdw obrébki } ‘ 300mm/min
Gtebokos¢ skrawania
. > | 05
Zadziory plonowe rd L m
. . N [
Zadziory poziome | = | Omm
Usuwanie $ladéw obrébki > 0.5mm
i . S ~ = -~
Polerowanie | = | 0.3-1.0mm

Kierunek obrotu

Podcinanie zadziordw od dolu




Wstepne warunki obroébki XE B EC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Predkoéf’: ERlotoN Gtebokos¢ skrawania (mm) Tempo posuwu (mm/min)
(min-1)
Grubos¢ | Grubos¢ |u i Wysuw.
Kod produktu . . Usuwanie podstawy | podstawy :;gzwe A
Rekomendo-| Maksy- Z.adzmr Zac!zmr ¢ladéw ob- | Polerowanie | zadziora | zadziora | obrobki/ (mm)
wane malne | pionowy | poziomy rébki el
0.05mm | 0.1mm nie
A13-CBO6M - A11-CBO6M - A21-CBO6M 8000 10000 0.5 0.5 0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 10
A32-CBO6M 8000 10000 0.3 0.3 0.3 0.2~0.3 4000 2500 300 10
A13-CB15M 4800 6000 1.0 1.0 0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 10
A11-CB15M * A12-CB15M - A32-CB15M 4800 6000 0.5 1.0 0.5~1.0 0.3~0.5 4000 2500 300 10
A11-CB25M - A21-CB25M - A32-CB25M 4000 5000 0.5 1.0 0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 15
A11-CB40M - A21-CB40M - A32-CB4OM 2400 3000 0.5 1.0 0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 15
A11-CB60M - A21-CB60M - A32-CB60M 1600 2000 0.5 1.0 0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 15
A11-CB100M * A21-CB100M - A32-CB100M 960 1200 05 10 05’\/10 03’\/05 4000 2500 300 15
W przypadku zywicy, detal moze sie rozpusci¢ lub zmienié kolor w zaleznosci od materiatu.
W takim przypadku nalezy zmniejszy¢ obroty o 1/10 rekomendowanych.
Obrébka 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 wydtuzy¢ zywotnosé narzedzia
Jesli zadzior pozostanie...
1. Zwieksz predkos¢ obrotow
Zwieksz predkos¢ obrotow do maksymalnych. Jesli zadzior pozostanie, zmniejsz tempo posuwu.
S’rednica Prqdkoéé Obrotéw (min'l)
szczotki Kod produktu
zezotd Rekomendowane Maksymalne
(mm)
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-CB40M / A32-CB4AOM 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

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

3. Zmien kolor szczotki

Zmien szczotke na silniej szlifujaca.

Moc szlifierska szczotek: niebieska> biata> czerwona> rézowa

Upewnij sie aby wybra¢ szczotke o kolorze odpowiednim do obrabianego materiatu i grubosci podstawy zadziora.
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Aby wydtuzyé zywotnosé narzedzia... / XE B EC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

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¢ obrotoéw w przyroscie 10 do 20%, gdzie zadzior ma by¢ usuniety.

PRZYKLADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA:

Materiat: odlewy aluminiowe

Szczegodty obrébki: Okrawanie po frezowaniu
czotowym

Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1mm

dtugos¢ przejazdu: 1000mm/ detal

Narzedzie: A11-CB25M

Predkos¢ obrotu: 4000min-1
Tempo posuwu: 2400mm/min
Gtebokosc¢ skrawania: 1Tmm
llo$¢ przejsc: 1

Uzyta dtugosé: 50mm z 75mm

Zywotnos$é narzedzia: 10km
10 000 sztuk (10km/1000mm)

PRZYKEADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA: [ﬁ

Materiat: Carbon Steel S45C

Szczegdty obrébki: Okrawanie po frezowaniu
czotowym

Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1mm

Dtugos¢ przejazdu: 200mm/detal

Narzedzie: A21-CB25M

Predkos¢ obrotu: 4000min-1

Tempo posuwu: 2000mm/min
Gtebokosc¢ skrawania: 0.5mm
Uzyta dtugosé: 50mm z 75mm

llo$¢ przejsc: 2

Zywotno$é narzedzia: 3km
15,000 sztuk (3km/200mm)

Zywotnos$¢ narzedzia rézni sie w zaleznosci od warunkéw obrébki, rodzaju zadziora (wielko$éé i kierunek) oraz
obrabianego materiatu.
Powyzsze dane nie sg gwarantowane. Prosze uzywac instrukgcji.
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Jesli powierzchnia staje sie chropowata... XEBEC

. . TECHNOLOGY CO.,LTD.
Sprawdz kolor szczotki

Zmien szczotke o wyzszej jakosci wykonczenia krawedzi.
Jakos$¢ krawedzi szczotki: rozowa> 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. Jakos$¢ 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¢ obrotéw w przyroscie 10 do 20%, gdzie zadzior ma by¢ usuniety.

3. Sprawdz kolor szczotki

Moc szlifierska szczotek: niebieska> biata> czerwona> ré6zowa

Woybierz szczotke o kolorze odpowiednim do obrabianego materiatu i grubosci podstawy zadziora

9



Szczotki XEBEC do powierzchni diugie / XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

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

Docelowa wielkos¢ zadziora

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

ﬂ B
_ ¥ L,

‘ Wysokosé
__zadziora

Budowa narzedzia Odpowiedni sprzet
Szczotka i pierscien przesuwny sg oddzielnymi przedmiotami.

Nalezy ztozy¢ szczotka i pierscien przesuwny przez uzyciem.

szczotka [ Pierscien ||:I E L U
przesuwny
: thrigf" Centrum Maszyny
podstawy obrébcze Tokarki specjalne
* Trzonek
Szczotka
Szczotka Srednica szczotki | Diugosé wiosia € Odpowiedni pierécier
Kod produktu
(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.

10
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4/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

65

Pierscien przesuwny

Srednica szczotki Srednica zewnetrzna Dc Srednica trzonka Dtugosé 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, ¢ 200: 2750g.

Warunki wstepnej obrobki

Predk(or:ci:no:)r otow Gteboko$¢ skrawania (mm) Tempo posuwu (mm/min)
Kod Grubosé | Grubosé | yeuwane | Lo
i .o, | Usuwanie podstawy | podstawy | .4« szczotki
produktu | Rekomen- Maksymalne Zadzior | Zadzior el et e anic| e b $ladéw ob- (mm)
dowane pionowy |poziomy obrébki robki/ p?le-
0.05mm | 0.1mm rowanie
Al11-CB125M/
A21-CB125M/ 800 1000 0.5 1.0 (0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 15
A32-CB125M
A11-CB165M /
A21-CB165M / 600 750 0.5 10 (0.5~1.0| 0.3~0.5 4000 2500 300 15
A32-CB165M
A11-CB200M /
A21-CB200M /| 480 600 0.5 1.0 |0.59%1.0| 0.3~0.5 | 4000 2500 300 15
A32-CB200M




Szczotki XEBEC do wykanczania powierzchni / XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

M, A
M £
¢ N
L
L
Al11-EBO6M
A21-EBO6M
A32-EBO6M
Idealne do usuwania $ladéw po obrdbce 03 ¥ \
i polerowania powierzchni. >—1< 3 o e
¢ Sredni (s .. | Rek - | Maksymal
érednica Srednica Diugosé | Diugose e omendo’ , a syma”na
Szczotka szczotki trzonka wiosia € | catkowita wana predkosé predkosé
Kod produktu Dc obrotéw obrotéw
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (min-1)
A13-EBO1S o1 ¢3 15 52 7000~12000 15000
A13-EBO15S ®1.5 $3 15 52 7000~12000 15000
(r(')Aicl)iva) A13-EB0O2S d2 ¢3 15 52 7000~12000 15000
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
All A11-EBO2S d2 ¢3 15 52 7000~12000 15000
(czerwona)
A11-EB025S $2.5 $3 15 52 7000~12000 15000
Al1-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 0,2
mm lub mniej (Zadzior mozna

Narzedzie moze byé uzywane na urzgdzeniach obrotowych i wygiac paznokciem)

Odpowiedni sprzet

przyrzadach posiadajgcych mozliwosc¢ regulacji predkosci.
—» |4
=

= = ) — y
o) B B &% g N ot
5 [ ] _ zadziora
Urzadzenia Cenftrum Tokarki Maszyny Robot Tokarki z funkcja frezowania T
obrotowe obrébcze specjalne

(elektrvczne)

12



Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania - szczotka ulegnie zniszczeniu, «‘{ XE B EC

jesli: \ TECHNOLOGY CO.,LTD.
® Dbedzie uzytkowana z predkoscig wiekszg niz maksymalna
® Dbedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych

Jak wybra¢?

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

Zywica Stal Stal nierdzewna
MiedZ/ mosigdz Stal odpoma na ciepio
Obrabiany materiat Aluminium Zeliwo
Materiaty trudnoskrawalne

mikro zadziory

Grubosé zadziora

Grubosc podstawy Zadziora (do 0.1mm)

Docelowa Ra01pm or better
chropowatost ! Do Ra01pm
powierzchni | !
A13 (rozowa) ! A1 (czerwona) | A21 (biata)
szczotka (kolor) | |
. N | |
Moc szlifowania = Wysoka

Szczotki XEBEC kotowe

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

‘4_
Grubos$¢ podstawy zadziora -

0,2 mm lub mniej (Zadzior Wysokosc

mozna wygia¢ paznokciem) —_zadziora




Budowa narzedzia

<{ XEBEC

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

przedmiotami. Odpowiedni sprzet
Nalezy ztozy¢ gtdwng czesc szczotki i trzonek
przez uzyciem.

Gtéwna Trzonek : \_.—._I L—-_I [%
?;;ki ( © a[ ] Centra Tokarki Robot Tokarki z funkcjg
! obrébeze speqalne frezowania
Gtowna czes¢ szczotki Trzonek
923 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

i . ‘s . . .| Gtebokos¢
Predkos¢ skrawania | Predkos$¢ obrotow | Posuw dla wiagzki oo o:::c Tempo posuwu
Kod produktu . — ] 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
14




/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD

Zakres warunkow obrobki

Predkosé | TOSUW IR | Giepokose | Maksymalna
. wigzki . predkos¢
Kod produktu | skrawania skrawania ,
(m/min) (mm/ (mm) obrotéw
wigzke) (min™)
W-A11-50 - 0.5 lub
W-ALLTS 150-350 | 1.5 lub mniej mniej 3000

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

Powierzchnia boczna po frezowaniu Powierzchnie i krawedzie trudno
walcowo-czotowym dostepne

| * . 4

Gwint

Powierzchnia boczna po wierceniu

ttt

Wewnatrz srednica powyzej ®50mm Wycigcia

PRZYKLADOWA ZYWOTNOSC NARZEDZIA:

ﬂ Materiat: Stal weglowa S45C

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

> Dtugos¢ przejazdu: 120mm/detal

Narzedzie: W-A11-50

| / Predkosc¢ skrawania: 250m/min

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

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

Zywotnos$é narzedzia: 600m
5 000 sztuk (600m/120mm)

15
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o ’ [
Szczotki XEBEC do otworow skrzyzowanych
TECHNOLOGY CO.,LTD.
Grubos¢ podsta-
wy zadziora 0,2
3 mm lub mniej
(Zadzior mozna
wygig¢ paznok-
| ciem)
| -
i —r 9
\ | 1 Wysokosc
T_zadziora
- b ol u
: ] S
v
3
ul
a]
e.
< . < . < . > .. | Maksymalna | Docelowa
Szczotka d Srednica | Srednica | Srednica Dtugosc Dtugos¢ ) (‘i,koé(: érednica
Ko szczotki | watka Dc | trzonka Ds | wtosia € | catkowita L Pre ,
produktu obrotéw 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 ¢4 3 50 120 14000 ¢5~8
CH-A12-3L-TL 3 ¢4 b4 50 170 12000 ¢5~8
CH-A12-5M-TL b5 6 6 50 120 14000 $8~ 10
Al12
H-A12-5L-TL 17 12 ~
(czerwona) C 5 b5 6 6 50 0 000 $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 ¢4 3 60 130 14000 ¢5~8
CH-A33-3L 3 ¢4 b4 60 180 12000 ¢5~8
CH-A33-5M b5 6 6 60 130 14000 $8~10
A33 CH-A33-5L b5 6 6 60 180 12000 $8~10
(niebieska) | cy.A33-7M &7 ®8 b6 60 130 14000 $10~14
CH-A33-7L o7 ¢8 8 60 180 12000 $10~14
CH-A33-11M ¢11 d12 12 60 130 14000 $14~20
CH-A33-11L ¢11 d12 ¢12 60 180 12000 $14~20

*Wielko$¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie kornicowki podczas obrotu.

16



Odpowiedni sprzet

/XEBEC

TECHNOLOGY CO,,LTD.

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzadzeniach obrotowych i przyrzadach posiadajacych mozliwos¢ regulaci
predkosci obrotéw. Narzedzie musi sie obracaé z predkoscig wiekszg niz 8000min™

- D
e
O[F]e| |[OF%io
Centra Tokarki Maszyny
obrébeze specjalne

o\
LG

—d

&)

Robot

Tokark z funkeig
frezowania

=t

|

L

Urzgdzenia obrotowe
{elektryczne)

Szczotki XEBEC do otwordw skrzyzowanych dtugie

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

4‘4

N

Wysokos¢
zadziora

Odpowiednie do okrawania,
polerowania i usuwania
sladéw po obrébce w
Srednicach wewnetrznych i
czesciach poglebianych
glebszych niz 150 mm.

Odpowiedni sprzet
N | o= (O
arzedzie moze by¢ uzywane na urzgdzeniach obrotowych —
i przyrzadach posiadajgcych mozliwos¢ regulacji predkosci
obrotow. Narzedzie musi sig¢ obracac z predkoscig wigkszg Centrum Maszyny
niz 8000min” obrobcze Tokarki specjalne
Szczotka Kod Srednic.a Srednica trzonka | Dtugos¢ catkowita Maksymalna’predkosc
szczotki Ds L obrotow
dukt
(kolor) SRR (mm) (mm) (mm) (min-1)
* ¢3 b4 400 12000
Al12 * d5 ¢6 400 12000
(czerwona) * o7 ¢8 400 12000
* ¢11 ¢12 400 12000
* ¢3 b4 410 12000
A33 * b5 b6 410 12000
(niebieska) * o7 ¢8 410 12000
* ¢11 ¢12 410 12000

*To narzedzie jest wykonywane na specjalne zamdwienie. Skontaktuj sie z nami po wiecej informacji.
*Wielkos$¢ szczotki jest przyblizona ze wzgledu na rozszerzanie sie kornicdwki podczas obrotu.
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Szczotki XEBEC do otwordw skrzyzowanych
extra duze - NOWOSC!

Nowo opracowane wtosie.

Zapewnia dtuzszg zywotnos¢ narzedzia
niz w przypadku innych szczotek do
otworéw skrzyzowanych z poprawio-
nym stopniem zuzycia i tatwoscig za-
rzadzania.

Pomaga obnizy¢ koszty narzedzi, od-
dzielajac trzonek od szczotki, dzieki
czemu nalezy wymienic tylko szczotke.

LJL_JQ[%%

Odpowiedni sprzet

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzgdzeniach
obrotowych i przyrzadach posiadajgcych mozliwos¢

regulacji predkosci obrotow. Narzedzie musi sie Centra Tokarki Robot Tokarki z funkca
obracaé z predkoscig wigkszg niz 8000min™ obrébeze speqalne frezowania
Srednica | Srednica | Dtugosé¢ | Diugosé Docelowa Maksyma'IE\ a
Szczotka . . . , . predkos¢
Kod produktu | szczotki trzonka wtosia | catkowita | srednica otworu obrotow
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1)
CH-A34-15 ¢ 15 d6 60 150 ¢ 20~25 9000
A4 CH-A34-20 b 20 b8 60 150 b 25~30 9000
(niebieska)
CH-A34-25 ¢ 25 b8 60 150 ¢ 30~35 9000

Rekomendowana predkosc¢ obrotow: 7000 min-1

Budowa narzedzia
Szczotka i trzonek sg oddzielnymi przedmiotami.

Tylko szczotka wymaga wymiany.

Srednica trzonka Dtugosé trzonka Pasujaca szczotka
Trzonek
(mm) (mm)
CH-SH-6 ¢ 6 150 ¢ 15
CH-SH-8 ¢ 8 150 $ 20, ¢ 25

Warunki wstepnej obroébki

7000 min
300 mm/min

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

Predkos¢ obrotow

Posuw

Liczba Sciezek

18



Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania szczotek XEBEC do otworéow / XE B E( :
skrzyzowanych, skrzyzowanych diugich i skrzyzowanych extra-duzych ) ( ol e S et

Szczotka ulegnie zniszczeniu, jesli: . . .
Najwieksza moc szlifowania

® bedzie uzytkowana z predkoscig wiekszg niz maksymalna znajduje Sie na czubku szczotki
® bedzie uzytkowana na narzedziach pneumatycznych XEBEC.

® bedzie obracana poza cylindrem ( na zewnatrz obrabianego detalu . . ,
N poza &y ( e 9 ) Czubek szczotki musi stykac

® odlegtos¢ od wejscia do dziury do celu wynosi 20 mm lub mniej SiQ 7 obrabianym miejscem

Szczotka moze ulec zniszczeniu w nastepujacych przypadkach:

e niecentryczne otwory skrzyzowane i kgtowe otwory skrzyzowane

e Srednica drugiego wywierconego otworu jest wieksza niz ¢12 (dotyczy szczotek extra-duze)

e otwory w ksztatcie litery T: jesli Srednica otworu skrzyzowanego réwna lub wieksza od $rednicy gtéwnego otworu.
o otwory w ksztatcie krzyza: jesli otwdr skrzyzowany jest wiekszy niz 70% Srednicy gtdbwnego otworu.

Jak wybraé...

Zywica Stal

MiedZ/Mosigdz Stal nierdzewna

Obrabiany materiat Aluminium

Stal odporna na cieplo

Zeliwo

Material trudnoskrawalny

mikro zadziory

Grubosé zadziora Grubosc podstawy zadziora (do 0.1mm
Docelowa Ra0.1pm lub lepsza
chropowatos¢ do Ra0.1pm
powierzchni !
Szczotka (kolor) A12 (czerwona) i A33 (niebieska)
Moc szlifowania ~

> Wysoka

Wybierz rozmiar szczotki w oparciu o gtdwng Srednice otworu obrabianego. Dla gtebokosci otworu powyzej 140 mm, typ , dtugi” jest
dostepny jako element niestandardowy.

Podczas mocowania
narzedzia na sprzecie
lub uchwycie narze-
dzia, wtdz trzonek na

Jak uzywag...

oka [l Kook55

_‘ . ’7 wiecej niz 30 mmi
= <> e
G511

oxl tll|‘ ||I 1
[ ] %H.L E

1. Zamontuj szczotke w stanie spoczynku
* Jesli szczotka bedzie obracac sie poza cylindrem, wtosie moze sie zniszczy¢ lub rozejs¢ i w efekcie zrani¢ operatora.
2. Obracaj narzedzie po wejsciu w otwor skrzyzowany

* Stata jakos$¢ krawedzi moze zostaé uzyskana poprzez obrét narzedzie zaréwno zgodnie z ruchem zegara jak i przeciwnie.
3. Obrabiaj podczas wyjazdu szczotki

* Wyjazd szczotki z otwordw skrzyzowanych zapobiega naktadaniu sie zadziorow na wewnetrzng powierzchnie cylindra.
4. Obrabiaj podczas ruchu szczotki do przodu.

5. Zatrzymaj obroty szczotki. 19

6. Usun szczotke w stanie spoczynku.



Warunki obrébki: Predkos¢ obrotow

Rekomendowane predkosci obrotow réznig sie w zaleznosci od srednicy szczotki. Wiecej informacji

ponize;j.

CH-A12-1.5M
$r. docelowego otworu: ®3.5-5mm
Rekomendowana predkos¢ obrotu:
9 000-11 000min-1

13000 0
/
v
7
4

_. 12000 »

7 I

£ .

£ /

z 11000 |

2

o

5

o

% 10000

3

x

o

g

= 9000

35 4 5

Obrabiana srednica (mm)

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

10000

Rotational speed(min™)

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

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

10000

Rotational speed(min)

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

CH-A12-3M/3L

Sr. docelowego otworu: ®5-8mm
Rekomendowana predkos¢ obrotu:
7 000-10 000min-1

11000

=
8
[}
=}

9000

8000

Rotational speed(min-')

7000

5 6 7 8
Obrabiana srednica (mm)

CH-A33-3M/3L

$r. docelowego otworu: ®5-8mm

Rekomendowana predkos¢ obrotu:

7 500-9 000min-1

11000 e

10000 | —¢r

9000

8000
7500

Rotational speed(min™")

5 6 7 8
Obrabiana srednica (mm)

CH-A12-5M/5L

Srednica docelowego otworu: ®8-10mm
Rekomendowana predkos¢ obrotu:

8 000-10 000min-1

12000

,_.
=y
8
S

10000

000

Rotational speed(min)

8000

8 9 10
Obrabiana srednica (mm)

CH-A33-5M/5L
Sr. docelowego otworu: ®8-10mm
Rekomendowana predkos¢ obrotu:
7 500-8 000min-1

11000
o
£
£ 10000
3
i -0
g b
& 9000 e
z -1
.2 O
=
£ 8000 '/.
-3

7500

g 9 10

Obrabiana s$rednica (mm)

Jesli zadzior pozostanie...

/XEBEC

TECHNOLOGY CO,,LTD.

CH-A12-7M/7L
Sr. docelowego otworu: ®10-20mm
Rekomendowana predkosé obrotu:
7 000-9 000min-1

11000

.
8
]
o

000

8000

Rotational speed(min)

7000

10 12 14 16 18 20
Obrabiana srednica (mm)

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

10000 o
E
9000 1d
8000 |—¢¥

7000
6500

Rotational speed(min~)

10 11 12 13 14
Obrabiana srednica (mm)

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

1. Zwieksz predkosé obrotéw do maksymalnych wzrastajgco o 1 000 min-1
2. Zwieksz ilo$¢ przejsc

r—

Jesli obrabiany przedmiot nie poddaje sie okrawaniu pomimo spetnieniu powyzszych

zalecen,, warunki obrébki moga byé niewtasciwe lub wielko$é zadziora jest za duza.
Zmien szczotke na taka z wiekszg moca szlifowania.
Moc szlifowania szczotki: niebieska > czerwona

PRZYKLADOWA ZYWOTNOSC

Wydtuzenie zywotnosci

narzedzia

Zmniejsz predkos¢ obrotéw wzro-

stowo o0 10% lub zwieksz tempo
posuwu wzrostowo o 10%.

Zywotno$¢ narzedzia rézni sie w

zaleznosci od warunkow obraébki,

rodzaju zadziora (wielkosc¢ i kieru-

nek) oraz obrabianego materiatu.
Powyzsze dane nie sg gwaranto-

wane. Prosze uzywac instrukcji.

Kierunek wktadania

szczotki

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

|| || I|||
||| |||
|‘I|
SRIRY
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NARZEDZIA:

Materiat: Stal weglowa S45C

Szczegdty obrébki: Okrawanie otwordéw
skrzyzowanych po wierceniu

Grubos¢ podstawy zadziora: 0.1 mm
Srednica otworu:

Otwor gtowny ®10mm

Otwor skrzyzowany @5mm

Narzedzie: CH-A12-5M
Predkos¢ obrotéw: 10 000min-1
Tempo posuwu: 300mm/min

Uzyta dtugosé: 10mm z 50mm

Zywotno$¢ narzedzia : 4 500 otwordw
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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 Sciezka XEBEC dla okrawarki 3D po obrysie - zawiera:

* Mikrogranulowany weglik ¢
spiekany: ostry i dlugotrwaty "
* Pokrycie AITiCrN odporne na
wysokie temperatury: mozliwa

2 kierunki skrawania (gorne i dolne),
2 tryby (wzrastajgcy/bezwzgledny)
* 5 rodzajéw gtebokosci skrawania.

Zawartosc rézni sie w zalez-

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.

nosci od typu krawedzi.

Tworzona na zamowienie
Sciezka narzedzia .

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

"/ 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

ZALETY OKRAWARKI 3D XEBEC

Przed Po

Wysoka jakos¢ wykonczenia bez
pracy recznej!

* jednolity ksztatt krawedzi dzigki opty-
malnej $ciezce narzedzia

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

Kazda sciezka zapewnia pieciokrotny urobek.

Obrébka na bardzo wysokich Diuga zywotnos¢ narzedzia
obrotach .

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

+ Czas cyklu jest zmniejszony dzieki
pracy jednego ostrza po obrysie (od
5 do 10 razy szybciej niz przy pracy
tradycyjnymi narzedziami)

Czascyklu (s)

IS & & & Czerwony kolor oznacza
D § $ §
& e 2 & & zakres pracy ostrza
G > Lo ¢
G &Y & & 21
\) 606 +Q‘° Q-Q‘o Q-Q‘o



Odpowiednie do réznych ksztattéw krawedzi

+ Jedna wielkos¢ ostrza moze pracowac na krawedziach réznego ksztattu i wielkosci.

<{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Czas cyklu jest krétszy poprzez minimalizacje uzytkowanych narzedzi.

Prostokatny otwor Otwor ptaski

skrzyzowany

4‘*‘

[ —

Niecentryczny
otwor skrzyzowany

Katowy otwor skrzyzowany

skrzyzowany

Zatamany otwor

Otwor
szczelinowy

Odpowiedni sprzet

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

la trzech osi.
o) [GFR
Centra Tokarki
obribeze

22

|

Idealne do okrawania zaré6wno
z przodu jak i z tylu wydrazo-
nych otworow

Grubos¢ podstawy zadziora

0,2 mm lub mniej (Zadzior ‘ 1 Wysokosé

mozna wygig¢ paznokciem) __zadziora




Typ regularny / typ krétki

L1 4 ; Y 4 4
» —- c| o & & 4 /
g \ L2 T QO .
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S R s == <7 -
TNEA 4 4
| T \ | A
Typ krotki R
Kod Srednica | Promier | Srednica | Srednica | Dtugosé szyjki | Dtugosé catkowita .,
o o llos¢
ostrza Dc | 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 $1.1 $3 6 60 3
XC-23-AS-3F $2.3 1.15 d1.4 $3 7.5 70 3
XC-28-AS-3F $2.8 1.4 $1.7 P4 9 70 3
XC-33-AS-3F ¢3.3 1.65 d2 P4 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 d6 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
d Srednica Promier | Srednica | Srednica | Diugosc szyjki |Dtugosé catkowita ..
Ko . llosé
ostrza Dc ostrza R szyjki dn | trzonka Ds L2 L1
produktu ostrzy
(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 4 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
d Srednica Promien | Srednica | Srednica | Dtugosc szyjki |Dtugosé catkowita ..
Ko . llos¢
ostrza Dc ostrza R szyjki dn | trzonka Ds L2 L1
produktu 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 o4 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 / XE B EC

| L1 ol o TECHNOLOGY CO.,LTD.
T QO
S S
= =5
UDEodn \3 /44 d
Kod srednica | Promien Srednica szyjki dn Srednica trzonka Dtugos$é catkowita L1 .,
o atkth ostrza Dc ostrza R Ds llos¢ ostrzy
(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 $5.9 180 3
Okrawana ilo$¢ i btedy zbiorcze bl
Okrawana ilo$¢ jest szerokoscig krawedzi po okrawaniu ostrzem jak pokazano
na obrazku.
Dla kazdej sciezki oferowane jest 5 ilosci okrawania.
Srednica ostrza Okrawana ilosc (mm) Dopuszczalne biedy
Kod produktu (mm) 1 = = = = zbiorcze (mm)
XC-08 00 p 0.8 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10 0.03
XC-13- o0 ¢ 1.3 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.05
XC-18- oo ¢ 1.8 0.07 0.09 011 013 0.15 0.08
XC-23- 00 o 23 0.07 0.09 011 013 0.15 0.09
XC-28- OO o 28 0.08 0.11 014 017 0.20 0.10
¥C-33 oo ¢ 3.3 0.08 0.11 0.14 017 0.20 0.11
XC-38 o0 ¢ 3.8 0.09 0.13 017 021 0.25 0.12
XC-48- 00 p 4.8 0.10 0.15 020 025 0.30 0.15
XC-58 00 p 5.8 0.10 0.15 020 025 0.30 0.18
XC-78 oo p 7.8 0.10 0.15 020 025 0.30 0.18
XC-98- o0 p 9.8 0.10 0.15 020 025 0.30 0.18

Srodki ostroznosci odno$nie uzytkowania:

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

Nigdy nie uzywaj jej na narzedziach recznych. —

Uwagi:

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

» Btedy obrébki pozycji otworu powinny byc¢ jak najmniejsze.
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Wstepne warunki obrobki

. Stopy aluminiowe Stal weglowa/ stal stopowa/ stal nierdzewna
Srednica e
Kod produktu ostrza Wysu\A{ Predk_osc Tempo posuwu| Predkos¢ wrzeciona Tempo posuwu
(mm) narzedzia | wrzeciona
(min™) (mm/min) (min™) (mm/min)

XC-08-A $0.8 5D 20000 650 20000 600
XC-13-A $1.3 5D 20000 650 20000 600
XC-18-A $1.8 5D 20000 650 20000 600
XC-23-A $2.3 5D 18000 950 15000 750
XC-28-A $2.8 5D 15000 1400 12500 1000
XC-33-A $3.3 5D 12700 1250 10600 1050
XC-38-A $3.8 5D 11000 1600 9200 1200
XC-48-A $4.8 5D 8500 1100 7200 1100
XC-58-A $5.8 5D 7000 1600 4500 1350
XC-78-A $7.8 5D 5400 1350 4500 1350
XC-98-A $9.8 5D 4300 1300 3600 1100
XC-18-B $1.8 10D 4400 220 4400 220
XC-23-B $2.3 10D 3500 220 3500 220
XC-28-B $2.8 10D 2800 220 2800 220
XC-33-B $3.3 10D 2400 190 2400 190
XC-38-B $3.8 10D 2000 160 2000 160
XC-48-B $4.8 10D 1600 120 1600 120
XC-58-B $5.8 10D 1300 100 1300 100
XC-78-B $7.8 10D 650 70 650 70

XC-98-B $9.8 10D 500 50 500 50

* Predkos¢ wrzeciona i posuw stotu sg podstawowymi standardami dla obrébki wstepne;j.
* Jesli predkos¢ wrzeciona i/lub posuw stotu nie spetnig standardowych warunkéw z powyzszej tabeli lub pojawig
sie nietypowe wibracje lub hatas, zmniejsz predkosé wrzeciona i posuw stotu w rownej mierze. Upewnij sie, ze

utrzymywany jest stosunek posuw/obrotu (fn).

Pilniki XEBEC

Stworzone z unikalnych wtékien ceramicznych

Pilniki podatne z elastycznym trzpieniem XEBEC

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD

Gietki trzonek pozwala na delikatny kontakt z detalem i ttumi mate wibracje podczas obrobki.
Idealne do okrawania zar6wno przodu jak i tytu otworu wierconego.

)

)

25

)
I

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

‘

v .
‘ Wysokosé
zadziora

f



Odpowiedni sprzet ‘1 XE B EC

Narzedzie moze by¢ uzywane na urzgdzeniach obrotowych i przyrzadach posiadajgcych TECHNOLOGY CO.,LTD.
mozliwosc¢ regulacji predkosci obrotéw.

S B RS
.Q n . [%l o Koncowka narzedzia zbudowana

jdzenia R Maszyny Tokarkd z funkeiy jest z wtokien ceramicznych. Kra-

(elektryczne) ~ obrébcze Tokarki specjalne Robot frezowania wedzie tngce sg wystawione na
catej powierzchni.

e Przeznaczone do gratowania
skrzyzowanych otworéw

o Elastyczny wat dla miekkiego kon-
taktu z elementem obrabianym

| -
i 0 8
Typ o S < A
cylindryczny - i 7
™
=
Odpowiednik Wielkos¢ | Srednica | Srednica | Dlugosé cat-| Rekomen. | Maksymalna
uziarnienia Kod produktu | 8towki watka trzonka kowita L | predkosc obr. | predkos¢ obr.
(kolor) (mm) (mm) (mm) (mm) (min-1) (min-1)
CH-PB-3R ¢3x3 1.5 $3 70 5000~8000 15000
#800 (niebieska) CH-PB-4R dax4 ®1.5 ®3 70 5000~8000 13000
CH-PB-5R $5%5 $1.5 $3 70 5000~8000 12000
CH-PO-3R $3x3 $1.5 $3 70 5000~8000 15000
#490 CH-PO-4R dax4 ®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 ax4 $1.5 ¢3 70 5000~8000 13000
#220 (szara)
CH-PM-5R d5x5 $1.5 $3 70 5000~ 8000 12000
CH-PM-5R-CO1 | ¢5x10 $1.5 $3 70 5000~8000 12000
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Typ kulki < XEBEC
“5 TECHNOLOGY CO.,LTD.
Y I @
| - |‘
3 =S \
O e )
™
S
Rys.2 =
< - CH-PM-4B-L
« CH-PM-5B-L
o~
&\ [ CH-PM-6B-L
st h ‘)) ! CH-PM-10B-L
Odpowiednik uziar- Wielkos¢ | Srednica | Srednica |Dtugo$é cal-| Rekomendow. | Maksymalna Rvs
nienia Kod produktu | gtowki | watka | trzonka | kowital | predkos¢ obr. |predkos¢ 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 b4 $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 6 $1.5 $3 70 5000~8000 10000 1
CH-PO-3B $3 $1.5 $3 70 5000~8000 15000 1
#400 CH-PO-4B b4 $1.5 $3 70 5000~8000 13000 1
(pomaraiiczowa) | cH-PO-5B $5 $1.5 $3 70 5000~8000 12000 1
CH-PO-6B 6 $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 6 $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 d6 $2.3 $2.3 150 - 3000 2
CH-PM-10B-L $10 $2.3 $2.3 150 - 2000 2

Narzedzie ulegnie zniszcze-
niu w przypadku:

e pracy na obrotach wyzszych
niz maksymalne

¢ uzytkowania na maszynach
pneumatycznych




Pilniki XEBEC

<{ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

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

o Brak peknie¢, brak odtamkdéw narzedzia

o Brak zatykania narzedzia urobkiem

e |dealne dla poprawy wykonczenia powierzchni

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

Pilniki ceramiczne Xebec sg wysokojakosciowym narzedziem
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 wy-
kanczaniu form, jak i seryjnych detali na stanowiskach regeneracji
lub produkcji nowych wyrobow. Dzieki budowie z ceramiki pilniki
moga by¢ wykorzystywane do pracy na sucho. Uzywanie tego
typu pilnikéw pozwala na $cieranie wioréw lub gradéw o grubo$ci
ponizej 0,1mm.

93 5 95 |
— —_— —_— = — > =
i 1 —
[ | I ) o
v
20 20
3 ¥
Maszyny Maszyny
obrotowe pneumatyczne
(elektryczne) (obrotowe)
— — —
L L ﬁ,.li.t_
Grubos$¢ podstawy zadziora
0,1 mm lub mniej (Zadzior
AX-PM-3R AX-PM-5RF AX-PM-6T mozna wygiaé paznokciem)
Odpowiednik Wielkos¢ Srednica Dtugos¢ Maksymalna [
uziarnienia Kod produktu gtowki trzpienia gtowki predkos¢ obr.
(kolor) (mm) (mm) (mm) (min-1) ‘ A Wysokosé
__zadziora
520 AX-PM-3R $3 $3 20 60000
(s#zara) AX-PM-5RF $5 $3 8 30000
AX-PM-6T 6 ®3 20 60000
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Mikroszlifierka przenosna XEBEC

/XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Zasilanie baterig pozwala na

do statego zrodta zasilania.

Mata waga koncowki redukuje
obcigzenie diugotrwatg praca.

*QOkoto 5 godzin ciggtego uzytkowania

Maksymalna predkos¢ obr.
Kod produktu Do uzytku z 4 (mi: f) Standardowe wyposazenie
M2P335TX uchwyt b3mm 30000 koricéwka ze stojakiem, kontroler ON/OFF,

pedat, kabel zasilajgcy

Narzedzia dodatkowe XEBEC™

\!(
<{XEBEC

29

prace w miejscach bez dostepu




Samoregulujaca ostona XEBEC ™ ‘4

Ustalona dtugosc¢ szczotki jest automatycznie ustawiana i wspomaga prace bezobstugowa.
Skuteczna w eliminowaniu ludzkich btedéw oraz utrzymujgca optymalne warunki obrébki i
stalg jakos¢ obrébki.

Schemat narzedzia ostona .- Zebatka

Skfada sie z ostony i

zebatki.

Odpowiedni sprzet

Narzedzie moze by¢ zamontowane na maszynach, ktére pozwalajg
na zatrzymanie i ustawienie kotnierza w statej pozyciji.

E | E @%ﬂ Dla narzedzia Szczotka

XEBEC do powierzchni
] (©6~40) - nie dotgczona
Centraobrébcze  Tokarki Robot do ostony

oDc

_“—————=

XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Y L

J

Lo 11

is

L k.

s, |

Najbardziej | Srednica |Diugos¢ cat-| Diugosé
zewnetrzna |[trzonka Ds| kowital |trzonka€s

Kod Docelowa szczotka

kod produkt
produktu telltaian) (mm) (mm) (mm) (mm)

Waga
gtéwnej

(g)

Maks.
predkos¢

(min-1)

A13-CBO6M
A11-CBO6M
XP-AUTO6M ®37 $10 124.1 35
A21-CBO6M

A32-CBO6M

220

10000

A13-CB15M

A11-CB15M

XP-AUT15M $37 $10 136.3 35
A21-CB15M

A32-CB15M

270

6000

A11-CB25M
XP-AUT25M A21-CB25M ®60 d16 189 41.5
A32-CB25M

795

5000

A11-CBAOM
XP-AUT40M A21-CB4AOM ®60 d16 189 41.5
A32-CBAOM

910

3000

Mechanizm dzialania

Ustalona dtugos¢ szczotki jest automatycznie wysuwana, gdy zainstalowana zebatka boczna przechodzi przez

zebatke zamontowang na maszynie.
Zebatka boczna

zebatka

zebatka —__|
giéwna

Q D

T

Przyt6z boczna zebatke gtéwnej czesci 30

Side gear

do przekfadni zebatki jak pokazano Nalezy zazgbic boczng zgbatke

powyiej. czesci gtéwnej z zebatka.




Uchwyt ptywajgcy XEBEC ™ Typ prostego trzonka ‘{ XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

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

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

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
Odpowiedni sprzet przecigzania witokien. Mniejsze przecigzenia np.
szczotek do powierzchni dajg oczywiste przeto-

—— Zzenie na obnizeniu zuzycia narzedzia a co za
@E“ Eﬁ?ﬂﬂl E tym idzie mniej postojow w produkcji.

Centra Tokarki Maszyny Robot Maszyny
obrébeze specjalne wiercace d)lO

<= »

1'5 I l M —————— ] 2 A
ﬁ = — (0]
‘ ‘ 90.4 89.5
[
L i [
T gﬁ.4 95+5
| [
449
. 35
FH-ST20-60 s
FH-ST20-100 y v
- FH-ST12-5L10 19—V v
“920” _—
Odpowiednia Srednica dla trzonka Maksymalna
Kod produktu | $rednica szczotki ostony predkosc obr. Akcesoria
(mm) (mm) (min-1)
. @ 6 tulejka
6 o6 (z dosgc)zonq tulejka 10000 @ 8 tulejka
@ sprezyna o niskim skoku
¢6 (z dostarczong tulejka .
FH-ST12-SL10 $15 @) 6000 @ Standardowa sprezyna
$25 8 (z dosgc)zonq tulejka 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.



Zamocowana sprezyna

FH-ST12-SL 10

XEBEC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Srednica Stata Diugos¢ |, 4owanie wg skoku (N)
Rodzaj sprezyny zewnetrzna|sprezyny | catkowita
(mm) (N/mm) (mm) omm 6mm
Sprezyna standardowa Zainstalowana $10 0.3 40 4.5 6.3
Sprezyna o niskim skoku Zatacznik $10 0.3 30 1.5 3.3
Sprezyna o wysokim skoku Zatgcznik ¢10 0.55 39 7.2 10.5
Sprezyna o maksymalnym skoku Szrjgjiz\;:]?ge ¢10 3.03 30 15.2 334

Srodki ostroznoséci odno$nie uzytkowania - patrz str.34

Uchwyt ptywajgcy XEBEC ™ Typ trzonka BT

Dla narzedzia
Szczotka XEBEC
do powierzchni
(®6~25)

Odpowiedni sprzet

Wbudowana sprezyna zapewnia stabilnosc¢ na-

rzedzia oraz statg jakos¢ wykonczenia krawedzi,
a takze redukuje czestotliwos¢ dostosowywania
gtebokosci skrawania.

= r
B
Centra Tokarki Maszyny
obrébcze specjalne
946 | 963 .
> o]
( P )
|
I ‘ - ~
" — = 5 |1194
[ ) 123.4 125.4
67.4
50.4
FH-BT30 FH-BT40
Docelowa $rednica Srednica trzonka | Maksymalna predkos$é | Dtugosé pod linig
Kod produktu szczotki ostony obrotow wymiarowa
(mm) (mm) (min-1) (mm)
d6 d6* 10000
FH-BT30 $15 ¢6* 6000 75
25 8 5000
d6 d6* 10000
FH-BT40 15 b6* 6000 60
$25 $8 5000

*QOpcjonalnie dostepna jest szczotka 6. Prosimy o kontakt po wiecej szczegdtdw.



Zamocowana sprezyna / XE B EC

FH-BT30/40 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.

Jak uzywac?

Podjedz szczotkg pionowo podczas kontaktu z obrabianym de-
talem. Nie pozwalaj na kontakt boku szczotki, poniewaz moze
to uszkodzi¢ wiosie.

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

2. Ustaw gtebokosc¢ skrawania i docisnij sprezyne.

3. Obracaj narzedzie i rozpocznij posuw.

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

t 3 I 2 Srodki ostroznosci odnosnie uzytkowania
* Narzedziem nalezy podjezdzaé pionowo do obrabianego przedmiotu.
* Nie nalezy go uzywaé podczas przerywanej obrébki lub gdy wystepu-
ja skoki.
» Uzywajgc na poziomym centrum obrébczym, moze nie dziata¢ na ni-

skim skoku sprezyny.

Krotki uchwyt XEBEC ™

Kompaktowy uchwyt narzedziowy, Odpowiedni sprzet
ktérego dtugos¢ pod linig wynosi
23,5 mm (wliczajgc grubosc¢ kotnie-
rza 1.5 mm) = =
Wydajny w miejscach o ograniczo- ‘D ! EEI
nej dtugosci narzedzia.

Centra Tokarki Maszyny
obrébcze specjalne
Dla narzedzi
® Szczotki XEBEC do powierzchni
® Samoregulujgca ostona XEBEC Schemat prOdUktu
®  Uchwyt ptywajacy XEBEC 3 704 "
N 50.4 1
1 ¥
I
— - . (@ ) 946
Najwieksza srednica zew. [ Docelowa sSrednica trzonka
Kod produktu
(mm) (mm)
SH-BT30 b46 $20 o

*Jest on zaprojektowany wytgcznie dla projektéw Xebec
*Dostepny réwniez dla szczotki 12 i ¢16. Prosimy o kontakt po wiecej informacji.
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Narzedzie do regulacji dtugosci wtosia XEBEC ™ 4{ XEBEC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.

Dla narzedzia Do szybkiego dostosowania dtugosci wysuwu szczotki.
Szczotka XEBEC

do powierzchni
(®15~100)

Kod produktu Odpowiednie srednice szczotek | Rozmiar wbudowanego klucza

(mm) sze$ciokatnego (mm)
XP-EZ-001 $15 * $25 - $40 + 60 * $100 1.5,2.0
A
X
m
2 Opardie korica osfony szczotki
O
]ak uzywaé" Oparde korica wiosia szczotki
—

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 spadfa do oparcia korica wiosia.
5. Dokreé Sruby aby zabezpieczy¢ szczotke na miejscu.

Nakretka dociskowa

Pokretto

Udane zastosowania
Pojazdy napedzane paliwem

Zastosowanie w czesciach silnika, ktére wymagajg wysokiej precyzji wsrdd innych czesci motoryzacyjnych.

Glowica cylindra - okrawanie Walt rozrzadu - okrawanie
Materiat: ADC12

Poprzedni proces:

Materiat: FCD
Poprzedni proces:

. Wiercenie
Frezowanie czotowe
Narzedzie: Okrawarka 3C

Narzedzie: Szczotka po obrysie i $ciezka

XEBEC do po-
wierzchni

Materiat: Scr420
Poprzedni proces:

Frezowanie boczne

Problem

Narzedzie: Szczotka

Okrawanie szczotkg nylonowg pochfaniato duzo XEBEC do powierzchni

czasu, po okrawaniu pozostawaty zadziory. Osad ,
ze szczotki nylonowej zanieczyscit chtodziwo i

' e s..;_
spowodowat dodatkowg prace aby wyczysci¢

brud przyczepiony do detalu. Wejscie watka - okrawanie

Efekt Materiat: SCM

. . . i Poprzedni proces:
Uzyskano obrébke o szybkim posuwie i skrécono

czas o 80%. Dodatkowo, zabrudzenie chtodziwa
zmniejszono o okoto 1/3 zaoszczedzono czas
potrzebny na usuwanie brudu z detalu.

Wiercenie

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do otworéw
skrzyzowanych




Pojazdy elektryczne i hybrydowe 4{ XE B EC

\ TECHNOLOGY CO.,LTD.
Wykorzystanie w cze$ciach dla pojazdéw elektrycznych i hybrydowych.

Czesci chlodzace - okrawanie Zebatka - okrawanie

Materiat: S45C

Poprzedni proces: skrawanie
narzedzia

Narzedzie: Szczotka XEBEC
do powierzchni

Materiat: Aluminium
Poprzedni proces:
frezowanie czotowe
Narzedzie:

Szczotka XEBEC do

powierzchni

Jarzmo - okrawanie

Materiat: SCM

Poprzedni proces:
wiercenie

Problem

Narzedzie: Okrawarka
. . . L, 3D po obrysie XEBEC
Zadziory powstajg na zewnetrznej stronie pindw. i dciezka
Reczne okrawanie byto czasochtonne, a jako$¢
krawedzi nie byta stata. Szczotka nylonowa nie

usuwata catkowicie poziomych zadziorow. Sterownik - okrawanie
Efekt

Materiat: stop aluminium
Osiaggnieto sukces dzieki okrawaniu na CNC
przez prosty przejazd narzedzia. Jakos¢ krawedzi
jest stata, a czas cyklu zostat zmniejszony.

Poprzedni proces:

frezowanie czotowe

+“ XEBEC

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do powierzchni

Lotnictwo

Zastosowanie okrawania i polerowania czesci lotniczych, ktore wymagajg wysokiej precyzji.

Ostrze turbiny - okrawanie topatki - okrawanie

Materiat: Inconel

Poprzedni proces: obrébka
frezem kulistym

Narzedzie: Szczotka XEBEC
do powierzchni

Dysk turbiny - okrawanie

Materiat: SUS316

Poprzedni proces: Materiat: Inconel

obrébka frezem kulistym Poprzedni proces:

szlifowanie

Narzedzie: Szczotka XEBEC
do powierzchni

Narzedzie:

Szczotka XEBEC do
powierzchni



Ozebrowanie skrzydta - okrawanie / XE B EC

TECHNOLOGY CO.,LTD.

Problem

W celu unikniecia wadliwych sztuk, czesci
byty okrawane recznie z uzyciem pilnikarki,
Materiat: Aluminium proces byt czasochtonny.

Poprzedni proces: frezowanie

koncowe Efekt

Narzedzie: Szczotka XEBEC Okrawanie na CNC skrocito czas cyklu, a
do powierzchni ilo$é wadliwych czeéci spadta do 0.

Inne dziedziny

Zastosowanie w réznych dziedzinach, takich jak pétprzewodniki, maszyneria konstrukcyjna i czesci medyczne.

Urzadzenie do prézni -usuwanie sladéw obroébki Uchwyt narzedziowy - okrawanie

Materiat: na bazie zelaza

Poprzedni proces:

+XEBEC

frezowanie czotowe
Narzedzie: Szczotka XEBEC
do powierzchni (A32-CB40M)

Czesci hydrauliczne - okrawanie

Materiat: na bazie zelaza

Poprzedni proces:
Frezowanie koncowe
Narzedzie: Szczotka XEBEC
do powierzchni (A11-CB06M)

Materiat: SCM
Poprzedni proces: wiercenie

Narzedzie: Okrawarka 3D
po obrysie XEBEC i $ciezka
(XC-58-A)

Problem

Reczne polerowanie powierzchni zamykajgcej
zajmowato duzo czasu. Proces polerowania
zalezat od umiejetnosci pracownika oraz limi-
téw obcigzenia.

Efekt

Proteza kosci - usuwanie sladéw obrobki

Materiat: SUS

poprzedni proces:

+/XEBEC

Polerowanie zgrubne do sredniego zostato
skutecznie zastosowane na maszynie, a czas
polerowania recznego zostat skrocony z 35
minut do 1 minuty.

frezowanie koncowe

Narzedzie: Szczotka
XEBEC do powierzchni

(A32-CBO6M)

S.T.M. SYSTEMY | TECHNOLOGIE MECHANICZNE SP.Z0.0.
ul. Dziewosteby 14/1, 04-403 Warszawa Tel.: 22 673 55 48
www.stmech.pl e-mail: info@stmech.pl
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