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SECIVIA
XEBEC Brush™ Crosshole

Bl Zasada dziatania
Stosujac site odSrodkowa wygenerowana przez obrot,

wysoka sita szlifowania koncowki szczotki niezawodnie stepia ostre krawedzie Scian wewnetrznych cylindréw.

Mozliwe gratowanie wielu
otwordw w jednym kroku,
ze wzgledu na umieszczenie

szczotki w otworze
obrobki wstepnej.

Szczotka podczas obrotu

Szczotka w spoczynku

Hl Wydajnos¢
Gratowanie zadziorow przelotowych w otworach
powstatych przy procesie wiercenia (fi 5mm)

Po gratowaniu I

Przed gratowniem

Materiat: S50C

Narzedzie: CH-A33-5M
Predkos¢ obrotowa: 10000min-1
Posuw: 300mm/min

lloé¢ przej$c: 1 w obie strony
Otwor podstawowy: fi 10mm
Otwor wtorny: fi 5Smm

Il Dobor koloru szczotki

Resin

Copper -Brass

Aluminum

Aluminum die-casting

Workpiece General steel

material
Stainless

Inconel. Titanium

Cast-iron

Hard-to-cut material

Thickness Micro fine burrs
of burrs ‘

Burr root thickness (~0.1mm) |

Burr root thickness (0.1~0.2mm)

A12 (Red)

Grinding .
power High

Edge High
quality

Mozliwe gratownie cylindrow
o roznych srednicach jedng
szczotka, poniewaz wiosie
rozktada sie, aby dopasowaé
do cylindra.

Mozliwe gratowanie
otworéw w gtab
otworu, poniewaz sita
szlifowania jestna
czole narzedzia.



Bl Szczotka A12(Czerwona)

Srednica  Srednica  Srednica Diugosé Max. P
Zakres . e : i Zalecana predkos¢
. szczotki trzonka trzpienia catkowita predkosc
zastosowan obrotowa
a ] c L obrotowa
CH-A12-1.5M $3.5~5mm | $1.5mm | $2.5mm $3mm 120mm 20000min 9000~11000min™
CH-A12-3M $3mm 120mm 14000min™ 5
CH-A12-3L e5~8mm | ¢3mm | famm M | 170mm | 12000mini | ’000-10000min
CH-A12-5M $p6mm 120mm 14000min* =
ChrAlzsL | $8-10mm | eSmm | demm o T omm | 12000min: | S000~10000min
CH-A12-7M p6mm 120mm 14000min
10~2 ~ il
CH-A12-7L $10-20mm | ¢7mm | 48mm e | 170mm | 12000min: | ’°0o~9000min
CH-A12-11M $12mm 120mm 14000min*
14~2 11 12 o i
CH-Al2-1iL | $4-20mm | ¢limm | ¢12mm 1 m | 170mm | 12000mint | ©000~7500min
120mm length type (Except CH-A12-1.5M) 120mm length type (CH-A12-1.5M)
Protection tube
_ A
o | 0| | c[ | o/ T | <] |
T
S0mm [30mm 50mm | 30mm
L L

Protection tube

e Srednica  Srednica  Srednica Diugoéc Max. .
Symbol TR szczotki trzonka trzpienia catkowita predkosc g ] S
zastosowan " i i obrotowa
CH-A33-3M $3mm 130mm 14000min "
CH-A33-3L $5-8mm | g3mm | Amm o m | 180mm | 12000mint | /°00~9000min
CH-A33-5M dEmm 130mm 14000min
1 &
CH-A33-5L ¢8~10mm | g5mm | gomm [ T 180mm | 12000mint | ’o00-8000Min
CH-A33-7M $6mm 130mm 14000min*
10~1.
CH-A33-7L fo-ddmm | ¢7mm | gt g 180mm | 12000min® | o
CH-A33-11M $14-20mm | ¢11mm $12mm $12mm 130mm 14000min™
CH-A33-11L $12mm 180mm 12000min?
a'l 1 b A C I
|
60mm | 30mm

60mm | ‘ 30mm

XEBEC Brush™ Crosshole ExtraLong Shank

Bl Produkt na specjalne zaméwienie
Docelowy zakres zastosowan: fi 5 do fi 20mm
Docelowa gtebokos$é: 140 do 400mm




SECVIA

XEBEC Brush™ Surface

I Dobor koloru szczotki (deburring)

Copper-Brass
Aluminum I

Aluminum die-casting

General steel

Workplece

material

Stainless

Inconel. Titanium

Cast-iron

Hard-to-cut material

Thickness

of burrs I

Burr root thickness (~0.1mm) |

[ Burr root thickness (0.1~0.2rmm)

]

A1l (Red)

High

Grinding
power

Edge

quality High

Dobér koloru szczotki (polerowanie)

| Aluminum |
Aluminum die-casting
General steel
Workpiece Stainless
material Inconel . Titanium
Cast-iron

Hard-to-cut material

~Ral.1ym

Ra0.1pm~

Achievable |

A1l (Red)

Grinding
power

Edge

quality Higls

1l

High

e Diugosé Srednica  Dfugo$¢  Dtugos$é  Srednica
Symbol Kolor wiékien widkien trzpienia trzpienia catkowita tulei
D:
Dz |_3 Lz D3
A11-CBOEM | All{czerwony)
A13-CBO6M | Al13(rozowy) 6mm 30mm
A21-CBOGM AZ1(biaty) S06M 6mm 30mm 70mm 10mm
A31-CBO6M | A31{niebieski)
Al11-CB15M | All(czerwony)
Al13-CB15M Al3(rozow 15mm 50mm
A21-CB15M A21:bia+y) y) S15M-P emm 30mm 90mm 18,5mm
A31-CB15M A31(niebieski)
Al11-CB25M | All{czerwony)
A21-CB25M A21(biaty) 25mm 75mm | $25M 8mm 30mm 140mm 30mm
A31-CB25M | A31{niebieski)
A11-CB40M Al1(czerwony)
A21-CB40M A21(biaty) 40mm 75mm S40M-SD10 10mm 30mm 140mm 45mm
A31-CB40M A31(niebieski)
A11-CB60OM | All{czerwony)
A21-CB6OM | A21({biaty) 60mm 75mm | S60M 12mm 35mm 150mm 65mm
A31-CB6OM | A31{niebieski)
A11-CB100M | All(czerwony)
A21-CB100M | A21(biaty) 100mm 75mm S100M 16mm 40mm 162mm 110mm
A31-CB100M | A31(niebieski)
XEBEC Brush™ XEBEC Sleeve™
)
Ds




SECIVIA
XEBEC Brush™ Surface Extralarge

Il Rozwigzanie do deburringu i polerowania powierzchni o szerokosci 100mm i
wiecej.

Symbol Kolor wtdkien ) Pierscien

A11-CB125M | All(czerwony)
A21-CB125M | A21{biaty) 125mm | 75mm | SR125M | 25mm | 12Zmm | 187mm | 135mm
A31-CB125M | A31{niebieski)
A11-CB165M | All(czerwony)
A21-CB165M | A21(biaty) 165mm | 75mm | SR165M | 25mm | 122mm | 187mm | 176mm
A31-CB165M | A31(niebieski)
A11-CB200M | All(czerwony)
A21-CB200M | A21(biaty) 200mm | 75mm | SR200M | 25mm | 12Zmm | 187mm | 211mm
A31-CB200M | A31{niebieski)

m Budowa produktu

Brush Slide Ring .
' D I
shank R T

{same across all size)

base holder
{same across all size)

<l F

Sl 1S
| Ill Ch ]
ring L,
(ring size varies
—— : ) L2

by brush diamel tﬂ\_ =

¥ ety Ly

(& == _-J ,.?ﬁ

-

g

mm Parametry wstepne

Depth of Cut (mm) F eed Rate (mmimin)
Brush
Diameter . . Burr Root Cutter
Cutter

{mm) Vertical Horzontal ark Polishing : ; Thickness (mm) mark

Bumr Bumr o 1

rmove] 0.05 0.1

125 0.5 1.0 0.5~1.0 03-05 1.5 800 1000 4000 2500 300 15
@165 0.5 1.0 05~1.0 0.2-~0.5 15 &00 750 4000 2500 300 15
200 0.5 1.0 05~1.0 0.3~0.5 15 480 60O 4000 2500 300 15




SECMVA
XEBEC Floating Holder™

mm Uchwyt kompensacyjny XEBEC jest narzedziem opcjonalnym dla szczotek XEBEC
stabilizujacym obroéobke przedmiotu.

Przyczynia sie w znacznym stopniu do statej jakosci produkcji seryjnej.

Il Cechy

e Wydtuzona zywotnosc¢ szczotki! (Az do 4 razy)

-> dzieki bardziej stabilnej obrdbce, redukuje zuzycie narzedzia.
e Zredukowany proces regulacji!

-> wydtuzony okres regulacji szczotki i gtebokosci skrawania, ze wzgledu na zuzycie narzedzia.
e Stata jakos¢ wykonczenial!

-> zredukowane zmiany gtebokosci skrawania, ze wzgledu na zuzycie narzedzia dla statej jakosci
krawedzi.

lll Schemat i budowa produktu

Max.
Sita spreiyny Predkosé
obrotowa

Sbe) Srednica Symbol Skok

trzpienia tulei sprezyny

$10mm | S40M-5D10 Skok
. S40M Dn:’m ok. 4.5N
FH-ST-12-sL10 | $8MM S25M smm 5000min
S15M-P Skok
$Emm S06M S Ok. 6.3N
FH-ST20-60 $12mm S60M g:’n'f‘ Ok. 2N 2000min
emm ok
FH-ST20-100 $16mm S100M o | ok.asn | 1200mine
FH-ST20

96.5

FH-5T12

27mm

612 }v o
]
L |

45 51.5

40

?385
@19 -
J
®24

Stroke 6mm

35mm 54.5~60.5mm Unit:mm



Il Uchwyt BT

Odpowiadajace
drednice
szczotek

Srednica
trzpienia

$8mm

Skok sprezyny

Symbol

40, $25
BT O aaamia " | G yposaiony w
Y oddzelnie
sp[tlllele‘ " sprzedawang tuleje: Bmm
FH-BT40 $6mm $15, 96

Diugosé
Sita sprezyny pod linig
skrajni
oW Ok. 2N
Omm
oW Ok. 6N
6mm

Bl Metoda unikania zaokraglania krawedzi podczas uzytkowania uchwytu XEBEC

Approach work from Cut to the set value
above without rotating (spring compression)

L

Rotate brush and Stop rotation and
begin feeding. feed at the endpoint

Away from
the work surface

]

|

#Effective when the set brush area is greater than half

XEBEC Brush Length Adjustment Tool™

lll Specjalnie zaprojektowane urza

dzenie dla szczotek XEBEC

Umozliwia szybka regulacje szczotki(XEBEC Brush™ Surface) na maszynie.

Skraca czas konfiguracji.

Odpowiadajace

Symbol srednice W.|elkosc
klucza
szczotek
2.0mm
XP-EZ-001 $15~$100 % Spnem:

g
ﬁ:‘
5

A

- )

~{XEBEC




SECIVIA
XEBEC SelfAdjusting Sleeve ™

Hll Samonastawna tuleja XEBEC jest innowacyjnym narzedziem opcjonalnym
do szczotek, zapewnia petng automatyzacje procesu wysuwania czesci
wystajacej szczotki.

XEBEC Self-Adjusting Sleeve umozliwia automatyzacje procesu, w rezultacie zyskujemy:
zmniejszong liczbe postojow linii produkcyjnej oraz zaniedban przy ustawianiu, poprawe
jakosci.

Hll Schematibudowa tulei

Tuleja prowadzaca

Podktadka Podktadka bazowa

Trzpien Suba Uchwyt
\ \.b \
— Podlf’radka Zebatka
< sprezysta
e}
N
Zebatka N
= Zebatka
LT X
Sruba mocujaca szczotke(2szt.) g .
Uchwyt szczotki / g Otwor do = Zi Il v wor do
v o montazu L 4
3 . - W~ centrowania
; S zebatki
©
" +
:\ o
B

Sruba mocujaca tuleje prowadzacy (4szt)

Side gear
Rack gear




Il Wymiary i spis

[XP-AUTO6M]

A

@10

[XP-AUT25M]

@37

Diugoéé Diugosé Srednica Srednica Max. e
: = B > Srednica
Symbol catkowita  trzpienia  zewnetrzna  trzpienia predkosc seratll
(mm) (mm)} (mm) (mm) obrotowa E
XP-AUTOEM 124.1 35 $37 $10 10000min-t 6
XP-AUT15M 136.3 35 $37 $10 6000min~ $15
XP-AUT25M 189 41.5 $60 16 5000min-t $25
XP-AUT40M 189 41.5 $60 $16 3000min* $40
[XP-AUT15M)]
g o
=
L
124.1 - 136.3
i
x|
g
=

{a1s)

189

[Rack gear]
[XP-AUTOSM/XP-AUT15M)

5356

R4.25
'

[XP-AUTISM/XP-ALITA0M)

1033 |
-

58.3

P60

[Hexagonal brace]




SECIVIA
== XEBEC Back Burr Cutter and Path™

Narzedzie do usuwania gratu na krawedziach wewnetrznych firmy XEBEC
Niezawodne narzedzie do usuwania gratu na krawedziach wewnetrznych
z innowacyjnymi danymi sciezki.

Sciezka XEBEC wylicza dane punktéw na potrzeby usuwania gratéw

na zakrzywionych krawedziach 3D przy jednoczesnym przesuwaniu punkt
styku sferycznej krawedazi ciecia.

Il Obszary zastosowania

W jednym podejsciu obrabiane Proporcje miedzy otworem e )
. . . Otwor niecentryczny Otwor na ptas
sg cztery krawedzie gtdbwnym a wtérnym 1:1

a»

: r -‘

Il Cechy

Sciezka XEBEC
¢ Jednolity ksztatt krawedzi dzieki statej wartosci gratowania
STAL . ’
NIERDZEWNA o :

B Obszar uzycia ostrz

e Krotszy czas pracy dzieki unikalnej konstrukgcji narzedzia
e Dtuga zywotnos¢ dzieki korzystaniu z catego ostrza tnacego

Back Burr Cutter XEBEC M

¢ Mikroziarnisty weglik spiekany: ostry i wytrzymaty

e Odporna na wysokie temperatury powtoka AITiCrN: odpowiednia do wielu materiatéw, od niezelazn
aluminium) do materiatéw egzotycznych (np. tytan czy tez inconel)

e Ostrze spiralne: czystsza krawedz tnaca, zapobiega wtérnym gratom

10



SECMVA

Srednica wewnetrzna ] Srednica zewnetrzna
gorna/dolna gorna/dolna
Krawedz docelowa Krawedz docelowa Krawedz docelowa

B Dane Sciezki XEBEC

¢ Dane Sciezki dostarczane sg w zestawie,
jak pokazano na Rysunkach 1 do 3.

e Dane grupy punktéw generowane sg w oparciu o¥®.

e Dane optymalnej $ciezki generowane sg przez
innowacyjne oprogramowanie firmy XEBEC.

Na potrzeby uzycia w centrum obrébczym, 1 zestaw

danych Sciezki sktada sie z 40 rodzajéw Sciezek; i

2 krawedzie (gérna i dolna), 2 tryby (przyrostowy i Rysunek 1 Rysunek 2 Rysunek 3

bezwzgledny) i dwa kierunki obrotu (w gére i w dot). Sartos _

Dla kazdego z 8 typéw dostarcza sie 5 wartosci gratowania. __j | %&”gratowania l

Przod/ tyt

i Wartosc¢
1 ptyta CD zawiera 1 zestaw danych $ciezki. =+~ gratowania
Na potrzeby uzycia w wielofunkcyjnej tokarce, dostarcza sie

20 (0$ xyz) i 10 (0$ xzc) plikéw.

M

Eradilen Wartosc gratowania (mm) Dopuszczalny
Symbol narzedzia ; _ LT
(mm) (4) (5) skumulowany
(mm)
XC-08-A $0,8 0,02 | 004 | 0,06 | 0,08 | 0,10 0,03
XC-13-A $1,3 0,04 | 006 | 0,08 | 0,10 | 0,12 0,05
XC-18-A/B $1,8 0,07 | 009 | 0311|013 | 0,15 0,08
XC-28-A/B $2,8 0,08 011 (034 | 017 | 0,20 0,10
XC-38-A/B $3,8 0,09 |013 (017 | 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
Il Parametry
Typ regularny (XC-O0-A) Typ prosty (XC-O0O-B)
ol L1 - |:'U. e L1 o é S|
2 PR L | ) s 5
e BT | o 2 =3 |
) : R ¥ $Ds=ddn R

Sy R $Dc  ¢dn L2 L1
(mm)  (mm) (mm) (mm) (mm)  (mm]
XC-08-A 0.4 0.8 0.48 5 60 3.0
XC-13-A 0.65 13 0.78 8 60 3.0
XC-18-A 0.9 18 11 10 60 3.0
XC-28-A 14 2.8 1.7 15 70 4.0
XC-38-A 1.9 3.8 2.4 20 70 4.0
XC-48-A 2.4 4.8 3.0 25 70 6.0
XC-58-A 29 5.8 3.5 30 70 6.0
XC-18-B 0.9 18 1.1 - 50 1.1
XC-28-B 14 2.8 1.7 - 70 1.7
XC-38-B 1.9 3.8 2.4 - a5 2.4
XC-48-B 2.4 4.8 3.0 - 105 3.0
XC-58-B 29 5.8 3.5 - 120 3.5

«Uwaga»

1. Niniejsze narzedzie przeznaczone jest wytgcznie do maszyn sterowanych numerycznie. Nie nalezy nigdy uzywac jego jako narzedzia
recznego, poniewaz moze ono ulec uszkodzeniu i spowodowac obrazenia.

2. Obrébka narzedziem o niewtasciwym rozmiarze moze spowodowac uszkodzenie czesci obrabianej, narzedzi czy tez maszyny.

Przed uzyciem nalezy sprawdzi¢ wymiary.

3. Przed rozpoczeciem obrébki nalezy upewnic sig, ze bicie krawedzi tngcej wynosi mniej niz 0,01mm. 11



SECVIA

Il Standardowe warunki obrobki

Posuw na obroét (fn) Predkosc obrotowa wrzeciona (n) Predkosc¢ posuwu (Vf)

Sy | : ; e j ik
il (mm/abr.) (min) (mm/min)

XC-08-A 0,03 43000 1300
XC-13-A 0,03 27000 800
XC-18-A 0,03 19500 580
XC-28-A 0,08 12500 1000
XC-38-A 0,13 9200 1200
XC-48-A 0,15 7200 1100
XC-58-A 0,15 6000 900
XC-18-B 0,05 9700 480
XC-28-B 0,10 6200 620
XC-38-B 0,10 4600 460
XC-48-B 0,10 3600 360
XC-58-B 0,10 3000 300

1. Predko$¢ obrotowa wrzeciona i predko$¢ posuwu stanowig przyblizone wzorce do obrébki wstepnej.

2. Jesli wystapiag nietypowe wibracje czy tez hatas, albo predkos$¢ obrotowa wrzeciona i/lub predko$¢ posuwu
nie spetniajg standardowych warunkéw wymienionych w tabeli, nalezy zmniejszy¢ predko$¢ obrotowa wrzeciona
i predkos$¢ posuwu o réwng wartosé.

B Srodki ostroznosci

* Mozna zamontowac¢ na centrum obrébkowym (0$ XYZ) lub wielofunkcyjnej tokarce (osie XZY lub XZQ).
* Z narzedzia korzystac nalezy utrzymujgc btad obrébki pozycji otworu na najnizszym mozliwym poziomie.

XEBEC Path . \
X0.000Y0.000Z20.000

X0.000Y0.000Z-9.187

X1.185Y-0.000Z0.000

X-0.030Y-0.36820.072

X20.074Y20.310Z01171

bX215185Y.0'00020'000

X0:000Y0:000291187;

12



= XEBEC Brush™ Wheel Type

Szczotka umozliwia wykonywanie operacji gratowaniana powierzchniach
bocznych i rozbudowuje rozwigzania gratowania i szlifowania CNC

lll Cechy

e Usuwanie gratow na powierzchniach bocznych
e Innowacyjna szczotka wykonana z oryginalnych wiékien ceramicznych Firmy XEBEC
e Gratowanie i szlifowanie CNC poprzez,, zalete szlifowania”, ,,stala wydajnosé ciecia” i ,,brak

znieksztatcen”
%Nasze produkty nie zawierajg ogniotrwatych wtékien ceramicznych.

lll Budowa produktu

e Jednostka gtéwna (szczotka) i trzonek sprzedawane sg oddzielnie.
e Przed uzyciem nalezy umiescic¢ trzonek w szczotce. Przy wymianie szczotki nalezy zaméwic tylko sama szczotke.

- ——
Trzonek

Jednostka gtéwna (szczotka)

Sruba

Il Przykiad

Powierzchnia ciecia gwintu

Powierzchnia boczna




Bl Obrabiane elementy

i

Powierzchnia boczna
po frezowaniu walcowo-czotowym

i

Srednica wewnetrzna
powyzej 50mm

Bl Specyfikacja
Jednostka gtowna (szczotka)

Srednica szczotki

SECVIA

Powierzchnia boczna po wierceniu

Wyciecia

Powierzchnie i krawedzie trudno dostepne

(mm) Liczba ostrzy Kolor wiokien Wymiary
W-A11-50 $50 6 '
W-A11-75 75 6 Al1 (Czerwony) Fig. 1

Trzonek Mocowanie: dedykowana $ruba (Symbol: W-SC-M4-6)

Dtugosc trzpienia Srednica trzpienia Sruba W lary
(mm) (mm) ustawcza

W-SH-M 70 $8 Fig. 2
M4 -

W-SH-L 150 $12 Fig.3
ﬁg2 70 &,

I "%

I fig3 .

Hl Kompensacja zuzycia narzedzia

£
e = — e — . ]
]
o

Gtebokos¢ skrawania niniejszej szczotki jest niezwykle mata. W miare, jak szczotka ulega zuzyciu, nalezy
korygowac jej ustawienie w kierunku radialnym. Srednice szczotki nalezy korygowaé recznie lub z

uzyciem programu.

Wiecej informacji znalezé mozna stronie WWW firmy XEBEC .

14



Warunki obrobki

Wstepne parametry obrobki

Symbol

Szybkosc skrawania  Predkosc¢ obrotowa wrzeciona

Posuw na ostrze

Predkos¢ posuwu

Giebokosc skrawania

(m/mm) (mm?) (mm/ostrze) (mm/min) (mm)
W-A11-50 250 1600 0,5 4800 0,2
W-A11-75 250 1000 0,5 3000 0,2

Zakres parametrow obrobki

Szybkosc skrawania  Posuw na ostrze

Glebokosc skrawania

Max. predkos¢ obrotowa wrzeciona

W-A11-50/ W-A11-75

(m/mm) (mm/ostrze)
150~350 1,51 mniej

(mm)

0,5 i mniejx

(mm™)
3000

*W miare jak wtékno ulega zuzyciu, ulega ono skréceniu i zwieksza sie jego sztywnos¢, co powoduje
lamanie sie wtékna. Jesli wystepuja ztamania wtékna, nalezy zmniejszy¢ gtebokos¢ skrawania.

e Warunki obrébki moga by¢ rézne w zaleznosci od gratow.
Nalezy wykona¢ regulacje zgodnie z jako$cig obrabianego przedmiotu.
o Jesli graty nie znikna, nalezy zwiekszy¢ liczbe przejsc.

e Aby wydtuzy¢ zywotno$¢ narzedzia, nalezy zwiekszy¢ posuw na wtékno.

Optymalnym podejsciem jest ustawienie osi narzedzia w stosunku do potowy kata
obrabianych powierzchnii.(Rysunek 4) Nalezy najpierw obracac szczotke w kierunku
zgodnym z ruchem wskazowek zegara, a nastepnie w kierunku przeciwnym.

Alternatywnie graty usung¢ mozna ustawiajgc szczotke w sposéb
przedstawiony na Rysunku 5. Nalezy najpierw obracac szczotke w kierunku

zgodnym z ruchem wskazowek zegara, a nastepnie w kierunku przeciwnym.

°(
Rysunek 4 1

15




SECVIA
NARZEDZIA SKRAWAJACE

UL. OSIEDLOWA 11
39-200 DEBICA
TEL. 1777980 62
TEL. KOM. 509 394 584

WWW.SECMA.PL

ANIA@SECMA.PL
MAREK@SECMA.PL

ZAKAZ KOPIOWANIA TEKSTOW




