
AERO-CHIPPER 
Специально разработана для аэрокосмической промышленности 



Фрезы серии Aero-Chipper 

• Специализированная конструкция 
разработанная для авиа- космической 
отрасли. Предназначена, для обработки 
сплавов на основе титана и алюминия. 

• Полированная пластина с 
острокромочной геометрией для 
алюминия. 

• Пластина из высокопрочного сплава с 
покрытием для титана. 

Обработка титана и других 
труднообрабатываемых 
материалов 



Особенности Aero-Chipper 

• Точные 90° при фрезеровании уступов 

• Высокая точность 

• Головка G-body + твердосплавный 
хвостовик обеспечивают высокую 
жесткость 

• Возможно фрезерование с врезанием и 
по винтовой интерполяции 

• Геометрия и крепление пластин 
обеспечивают фрезерование высокими 
режимами резания 

• Внутренний подвод СОЖ 

• Большая производительность: Q=2,250 
см3/мин для диаметра фрезы 50 мм (для 
алюминия). 

15 мм 

Точные 90 
градусов 

Макс. угол врезания: 11°  

Внутренний 
подвод СОЖ 

Назначение: Обработка сплавов (алюминия и титана) 



Особенности Aero-Chipper 

Сравнение производительности при фрезеровании уступов в алюминии Аmg 2,5 

4,000N 4,000N 

⇒Равная производительность 
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ae=10(mm) 
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Особенности Aero-Chipper 

Сравнение производительности при фрезеровании паза в алюминии Аmg 2,5 

⇒Силы резания у Aero-Chipper на 25%～50% меньше чем у Mitsubishi. 

4,000N 4,000N Сильная вибрация Стабильное резание 
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Сравнение точности 

・Aero-Chipper показывает 
большую точность размера пластин, 
чем Mitsubishi BXD. 
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Диаметр фрезы: 25 мм 

DJ：0.03mm 

・Mitsubishi BXD：φ25 

・Dijet MAL：φ25 （Головка G-body） 
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Истинный диаметр (мм) 

Mitsubishi 



Сравнение точности при обработке стенки ap = 15 мм 

・При глубине фрезерования от 0 до 15 мм, Aero-Chipper показал в 4 раза лучшую точность.  

A5056 
n=20,000(об/мин) 
Vc=1,570(м/мин) 
ap=15(мм) 
ae=3(мм) 
Попутное, с СОЖ 
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BXD: 70μ 
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Режимы резания (ap=15,fz=0.6) 

DJ:13μm 

BXD:60μm 

Съем меньше 
номинала 

Съем больше 
номинала (μm) 

Т
о

ч
ка

 и
зм

ер
ен

и
я

 (
м

м
) 

・Dijet MAL：φ25 （G-body + твердосплавный хвостовик） 

・Mitsubishi 400R252SA25SA：φ25 



Линейка фрез 

Фреза

Dc Z
Цилиндрический 

хвост овик

Фрезерная 

головка Насадная

20 1 ○ ○

25 2 ○ ○

28 2 ○ ○

32 2 ○ ○

35 2 ○ ○

40 3 ○ ○

50 4 ○

63 5 ○

Тип

Будут добавлены в линейку пластины с угловым радиусом 1,2 и 1,6 мм. 



Фрезерование титановых сплавов 

Фреза: ALX５０６３R（Φ６３ｘ５зубьев） 

Пластина: XOGT160508PDER, JC5118 

Обрабатываемый материал：Ti-6AL-4V（43.5HRC） 

Станок：Вертикальный ОЦ, 15KW 

Патрон：BT50-FMC22-60, вылет инструмента 100 мм 

СОЖ：Blaser Vasco1000, внутренний подвод СОЖ 



Потребление мощности 

fz=0.1 мм/зуб, ae=40 мм  

0,55Kw 

1,84Kw 

1,27Kw 0,7Kw 

1,4Kw 0,98Kw 
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Стружка 

fz=0.1 мм/зуб, ae=40 мм  

Ap = 4 мм Ap  = 8 мм Ap  = 12 мм 
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Рекомендуемые режимы резания Ti 

1) Рекомендуемые режимы резания: 

 Vc=20～40 м/мин, 

 ｆｚ=0.08～0.12 мм/зуб 

2) Используйте обильную 
внутреннюю или внешнюю подачу 
СОЖ на режущую кромку. 

3) Используйте максимально жесткие 
станки, жестко закрепляйте заготовку 
и инструмент. 



Испытания 1 
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ь Деталь 

Силовой элемент 
планера самолета 

Материал BT-6 (41HRC) 

И
н

с-
н

т Фреза ALX5063R 

Пластина XOGT160508PDTR 

Р
еж

и
м

ы
 р

е
за

н
и

я 

N 200 (мм/об) 

Vf 100 (мм/мин) 

ap 8 (мм) 

ae 40 (мм) 

Aero-Chipper снимал максимально 
Q=32см3/мин. Без вибрации на такой 

тонкостенной заготовке. 

L 100 (мм) 

СОЖ 
Эмульсия, наружный 

подвод 

Станок 
Вертикально- 

фрезерный станок 

５０

６５

１０

３００

航空機部品

Ti合金



Испытания 2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Фреза Aero-Chipper показала 
высокую производительность 

Q=480см3/мин. 
 Чистота поверхности в пределах 

допуска. 

СТАНОК MAKINO 
 
Тип станка: 
ОЦ 
 

Обрабатываемая деталь 
Наименование детали: Корпус 
Вид обработки: 
Фрезерование карманов 

 

Материал: 
Алюминий АЛ9 
Закалка: нет 
Твердость: - 

 

И
н

ст
р

ум
ен

т Инструмент 
ALX-4050R-22 

(Ф50мм) 

Пластина 
XOGT-160508-

PDFR FZ05 
(L-16мм) 

Кол-во пластин 4 

Р
еж

и
м

ы
 р

ез
ан

и
я

 

n (мм/об) 6 000 

Vc (м/мин) 942 

Vf (мм/мин) 4 800 

ap (мм) 2,5 

ae (мм) 40 

Охлаждающая среда 

СОЖ 

Эмульсия, 
наружный 

подвод 

Р
ез

ул
ьт

ат
 Вибрация Нет 

Качество поверхности Хорошее 

Износ нет 

Стойкость 



Испытания 3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

При фрезеровании фрезой Aero-
Chipper максимальная 

производительность достигала 
Q=2,250см3/мин. 

 При этом низкая нагрузка на 
шпиндель и отличное качество 

поверхности. 

СТАНОК MAKINO 
 
Тип станка: Фрезерная группа 
№ станка: A88 
Мощность: 25кВт 
 
 

Обрабатываемая деталь 
Наименование детали: Корпус 
Вид обработки: 
Фрезерование карманов 

 

Материал 
Алюминий 
Марка: Aмг2,5 
Закалка: нет 
Твердость: нет 

 
И

н
ст

р
ум

ен
т Инструмент 

ALX4050R-22 
(ф50) 

Пластина 
XOGT160504PDR 

FZ05 

Кол-во пластин 4 

Р
еж

и
м
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и
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n (мм/об) 12 000 

Vc (м/мин) 1 884 

Vf (мм/мин) 9 000 

ap (мм) 5 

ae (мм) 50 (макс.) 

Охлаждающая среда 

СОЖ 

Эмульсия, 
внутренний 

подвод 

Р
ез

ул
ьт

ат
 Вибрация Нет 

Качество поверхности Удовлетвор. 

Износ нет 

Стойкость 


