XEBEC Path

X0.000Y0.000Z0.000
X0.000Y0.000Z-5.675
X2.514Y0.000Z0.000
X-0.022Y0.38570.013
X-0.063Y0.367Z0.036
X-0.098Y0.343Z70.055
X-0.128Y0.315Z0.068
0.3227-0.071
57Z-0.059
Z-0.038
).014
00

<{XEBEC. Back Burr Cutter and Path™

\ TECHNOLOGY CO.,

Nastroj na CNC odhrotovani

s NC daty pro drahu nastroje

inovovana NC data pro ovalné pruniky
s prodlouzenym zabérem frézy

kratSi cas obrabéni

stala velikost hrany

zvySena trvanlivost
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prichod az 1.1 otvory do roviny

vlastnosti XEBEC Back Burr Cutter und Path

XEBEC Path (CNC data)

® rovnomeérné srazeni diky konstantnimu Gbé&ru

ocel s - i

- vyuZitelny rozsah ostii

pred

® rychlejsSi obrobeni diky nové vyvinuté fréze

e zvySeni trvanlivosti diky rozsiteni oblasti vyuZiti ostfi frézy

XEBEC Back Burr Cutter - fréza -

® jemnozrnna struktura tvrdokovu: ostra geometrie s vy$Si odolnosti proti opo-

trebeni

® tepelné odolny povlak AITiCrN: Siroké spektrum nasazeni, od slitin Al a7 po

tézko obrobitelné materialy jako Inconel nebo titan

® ostfi ve Sroubovici: Cisté obrobena hrana bez sekundarnich ostfin

obsah dat pro popis drahy nastroje

® NC data pro hrany podle obr. 1, 2, 3

obr 1: vnitini obr. 2: vnéjsi obr. 3: rovina
L . i horni/dolni horni/dolni horni/dolni
® data se vztahuji k zakladnim bodim e
cilova hrana cilova hrana cilova hrana

® optimalni NC data jsou vytvofena inovovanym softwarem XEBEC
soubor NC dat pro obrabéci centra obsahuje jednotlivé véty pro 2 W\\ W
hrany (horni a dolni) a 5 moznych Ubéra hrany v pfirdstkovém i abso-

lutnim systému M
u soustruznickych center odpovida usporadani os XYZ systém XZC

NC data jsou dodana na nosici dat

Ubér na
hrané

3 Ubér na
I' i !Z hrang

XC-08-A 0.8 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10 0.03
XC-13-A 1.3 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.05
XC-18-A/B 1.8 0.07 0.09 0.11 0.13 0.15 0.08
XC-28-A/B 2.8 0.08 0.11 0.14 0.17 0.20 0.10
XC-38-A/B @ 3.8 0.09 0.13 0.17 0.21 0.25 0.12
XC-48-A/B @ 4.8 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.15

XC-58-A/B 5.8 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.18



fréza na odhrotovani

valcova stopka typ A (XC- .. -A)

L1

XC-58 2.9
XC-18-B 0.9

XC-28-B

1.4

XC-38-B 1.9
XC-48-B 2.4

XC-58-B

upozornéni

XC-48-A 24
-58-A

2.9

5,8
1,8
2.8
3.8
4.8
5.8

1,1
1.7
2.4
3.0
3.5

@ Dc

valcova stopka typ B (XC- .. -B)

L1

1. Tato fréza je vhodna pouze k nasazeni na NC stroji. Nikdy nepouzivejte nastroj v ruénim naradi. .
2. Pouziti nevhodného rozméru frézy muze vést ke zlomeni nastroje, nebo k poskozeni obrobku nebo stroje.

3. Pfed nasazenim se pfesvédcete, Ze obvodové hazeni nastroje neni vétsi nez 0,01mm.

doporucené rezné podminky

@Ds=adn
L2 (mm) L1 (mm)

5 60

8 60

10 60

15 70

20 70

25 70

30 70

- 50

- 70

— 85

= 105

- 120

3.5

0.03
0.03
0.03
0.08
0.13
0.15
0.15

10x

0.05
0.08
0.08
0.08
0.08

6x

0.10
0.10
0.10
0.10

15x

12
20
20
20
20

100-120
100-120
100-120
100-120
100-120
100-120
100-120

10x

25
29)
25
25
25

6x

55
55
55
55
55

15x

2200
2200
1600
1300
1000

1. Uvedené otacky vietena a posuvy jsou orienta¢ni hodnoty pro Gvodni nastaveni.

2. Pokud vznikaji velké vibrace nebo se vyskytuji podezielé zvuky, snizte otaCky i posuv ve stejném pomeéru.

43000
27000
19500
12500
9200
7200
6000

10x

4400
2800
2000
1600
1300

6x

9700
6200
4600
3600
3000

* U néstroje typu B jsou parametry pfizplisobeny poméru mezi pramérem frézy @ Dc a délkou upnuti.

15x

110
110
80
60
50

posuv (Vf)
(mm/min)

1300
800
580

1000

1200

1100
900

10x 6x

220 480
220 620
160 460
120 360
100 300

Upozornéni:

« frézy na odhrotovani jsou uréeny pro CNC centra (osy XYZ) a CNC soustruznicka centra (osy XZY nebo XZC)
+ dodrzujte polohu obrabéné hrany v tak izké odchylce od idealni polohy, jak je mozné



