
La fo
rza abrasiva delle

 fibre ceramiche

SEFXEBEC



Dalla ricostruzione 
del dopoguerra all’applicazione 
diffusa dei sistemi informatici: 
un’ascesa tecnologica che 
ha profondamente modificato 
i costumi e i metodi 
della produzione industriale  
nel nostro paese.

Oltre sessant’anni, 
due generazioni si sono succedute 
alla guida della Sef, ma la matrice 
che ha segnato lo sviluppo 
costante della nostra società 
è sempre la medesima:
il piacere di cavalcare 
un’evoluzione straordinaria, 
alla ricerca incessante di nuove 
tecnologie per l’immediato futuro.

Con una passione che ci ha 
consentito di svolgere un lavoro 
davvero importante: 
non tanto in termini di volume, 

La precisione dal 1948.

ma certamente per la qualità 
dei servizi offerti e per lo sforzo 
necessario a mantenere un livello 
di specializzazione sempre 
al passo con i tempi.

Al di là del gratificante successo 
aziendale, la nostra più grande 
soddisfazione si traduce 
nell’aumento qualitativo 
del prodotto dei clienti 
e nella maggiore competitività 
della loro produzione.

Tanta dedizione ed operosità  
si confrontano oggi con un nuovo 
impegno: quello di trasferire 
ai più giovani un prezioso 
patrimonio fatto di scuola tecnica 
e partecipazione umana, 
fianco a fianco con il cliente 
per la soluzione ottimale 
delle più diverse problematiche 
inerenti ai processi produttivi.
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Il potere di asportazione aumenta nell’ordine: rosa - rosso - bianco - blu.
Non è obbligatorio associare il colore della spazzola al materiale. 
Ad esempio, esistono applicazioni su fusioni di alluminio in cui è stata 

A13

A11

A21

A31

A31

A21

A13

0.1 -
0.2 mm

0.1 mm

0.1mm

Fresatura Spianatura Dentatura, 
Stampaggio

Ghisa,
materiali di 

lavorabilità

Acciaio

Alluminio

Resina, 

Potere di 
asportazione

Micro
bave

Alto

Basso

Base 
della bava

A11

Spessore della 
base della bava

Altezza 
della bava

Lucidatura e sbavatura a macchina di 

si manifesta sulle punte, cioè lungo l’asse 

opportuno, a seconda del materiale, dello 

Il diametro raccomandato è tra 1,5 e 2 volte 

con spessore della base inferiore a 

 materiali 
metallici standard, acciaio inox, 

 80% della 

 0,5-1,0 mm, 
a seconda dell’orientamento 

Avanzamento:

Quando l’esposizione della spazzola 
è inferiore a 5mm, il potere di 
asportazione aumenta alterando la 
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l2 max

l3

l4

Ø
2

Ø
3

l1

Ø
1

l2 max

l3

l4

Ø
2

Ø
3

Fibre a Tazza

(mm) (mm)
Max

(mm)

RPM 
Max

(min -1)
Corpo
(mm)

totale
(mm)

Gambo
(mm)

Gambo
(mm)

X A13-CB06M 6 A13 30 6 10000 X S06M 10 70 6 30
X A13-CB15M 15 A13 50 10 6000 X S15M-P* 18,5 90 6 30

X A11-CB06M 6 A11 30 6 10000 X S06M 10 70 6 30
X A11-CB15M 15 A11 50 10 6000 X S15M-P* 18,5 90 6 30
X A11-CB25M 25 A11 75 15 5000 X S25M 30 140 8 30
X A11-CB40M 40 A11 75 15 3000 X S40M-SD10** 45 140 10 30
X A11-CB60M 60 A11 75 15 2000 X S60M 65 150 12 35
X A11-CB100M 100 A11 75 15 1200 X S100M 110 162 16 40

X A21-CB06M 6 A21 30 6 10000 X S06M 10 70 6 30
X A21-CB15M 15 A21 50 10 6000 X S15M-P* 18,5 90 6 30
X A21-CB25M 25 A21 75 15 5000 X S25M 30 140 8 30
X A21-CB40M 40 A21 75 15 3000 X S40M-SD10** 45 140 10 30
X A21-CB60M 60 A21 75 15 2000 X S60M 65 150 12 35
X A21-CB100M 100 A21 75 15 1200 X S100M 110 162 16 40

X A31-CB06M 6 A31 30 6 10000 X S06M 10 70 6 30
X A31-CB15M 15 A31 50 10 6000 X S15M-P* 18,5 90 6 30
X A31-CB25M 25 A31 75 15 5000 X S25M 30 140 8 30
X A31-CB40M 40 A31 75 15 3000 X S40M-SD10** 45 140 10 30
X A31-CB60M 60 A31 75 15 2000 X S60M 65 150 12 35
X A31-CB100M 100 A31 75 15 1200 X S100M 110 162 16 40

Note:

Ø 
Spazzola

(mm)

Profondità di taglio (mm) RPM (min-1)
Esposizione

spazzola 
(mm)

Max Ideale Max
Spessore bava

(mm) Ideale

0,05 0,1

6 0,5 0,5 1,5 8000 10000 4000 2500 5
15 0,5 1,0 1,5 4800 6000 4000 2500 10
25 0,5 1,0 1,5 4000 5000 4000 2500 15
40 0,5 1,0 1,5 2400 3000 4000 2500 15
60 0,5 1,0 1,5 1600 2000 4000 2500 15

100 0,5 1,0 1,5 960 1200 4000 2500 15

• 
aumentare la velocità di 

• 

 diminuire la 
velocità di rotazione in step 

diminuire il tempo ciclo, 

Per aumentare il potere di asportazione: aumentare il numero di giri, aumentare la profondità 
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1 Filamento = 25μm
Setola = 500 

1 2 3 4

Performance della sbavatura
Spazzola XEBEC

L’asportazione è costante

Spazzola ASpazzola B

Spazzola C

Spazzola D

Tempo

Spazzole in Nylon impregnate di abrasivo

60 volte maggiore

in nylon impregnatoRPM

X A31-CB40M
3000 min-1

Nylon impregnato
#180 - 5000 min-1

-1

Materiale: C45

Asportazione
(g)

5 volte maggiore
(più veloce)

RPM

Spazzola Xebec
X A21-CB40M

3000 min-1

Nylon impregnato
#180 - 5000 min-1

-1

Materiale: C45

Rugosità

Tempo di 

Ra = 0,1μm
o inferiore

Spazzola Xebec: la rugosità migliora di circa 0,5 μm in 10 secondi
Spazzola in Nylon impregnato: 0,1μm in 10 secondi

la potenza di asportazione e quindi non hanno bisogno di 

performance rende possibile la vera automazione del processo di 

rende possibile la vera automazione del processo di sbavatura e 

Esempio: composizione della setola della , 

Acciaio
Nylon impregnato di abrasivo
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Materiale: C45
Utensile: 
Profondità di taglio 1,0 mm
3500 RPM

Materiale: Acciaio e alluminio
Utensile: 
Profondità di taglio 1,0 mm
2400 RPM

X A11-CB40M

X A11-CB40M

X A11-CB60M

X A11-CB100M

X A31-CB100MX CH-A12-7L

Materiale: Inconel
Utensile: 
Profondità di taglio 0,5 mm
1500 RPM

Utensile:
Profondità di taglio 1,0 mm
3500 RPM
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Ø 25mm

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

S 3000, profondità 0,5 mm, a macchina

S 900, profondità 1 mm, con robot 3 assi

S 3000, profondità 0,5 mm, a macchina

Sbavatura spigoli tra le cave

Sbavatura lasciata dalla brocciatura elicoidale

Corona interna in C45

S 2000, profondità 0,5 mm, a macchina

Innesto frizione in acciaio NiCrMo

S 2000, profondità 0,5 mm, a macchina

S 3000, profondità 1 mm, a macchina

Sbavatura spigoli

Ø Esterno 100 mm
Ø Interno 40 mm

lavorazione 
con 
abrasivo

lavorazione 

allumina
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Prima Dopo

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Utensile impiegato
Lavorazione

Note

Carter olio alluminio 12% Si

S 3000, profondità 1 mm, doppia rotazione

Sbavatura spigoli dopo tranciatura

S 3300, profondità 0,4 mm, doppia rotazione
-
Sbavatura spigoli dopo brocciatura

S 3000, profondità 0,5 mm

Sbavatura spigoli dopo troncatura

S 3000 profondità 0,5 mm
-
Sbavatura spigoli dopo troncatura

Carter olio in alluminio

S 2000, profondità 0,5 mm

Sbavatura spigoli dopo fresatura

Utensile Nota:

E’ stato impiegato
il mandrino

Lavorazione a

Ø 160 mm

Lavorazione per 
Ø 20x15 mm

Ø 25 mm 
spessore 7 mm

80 mm x 200 mm
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Materiale: C50
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 2,5 mm S 2100
Utensile X A11CB-40M
Prof. 0,5mm S 3000
Lavorazione a secco

Materiale: C50
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 1,5 mm S 3000
Utensile X A11CB-40M
Prof. 1,5mm S 3000
Lavorazione a umido

Materiale: Inox 303
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 1,5 mm S 3000
Lavorazione a secco

Materiale: Alluminio 5052
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 1,5 mm S 2100
Utensile X A11CB-40M
Prof. 0,5mm S 2100
Lavorazione a umido
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Materiale: Titanio
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 0,5 mm S 1200
Utensile X A11CB-40M
Prof. 0,5mm S 2100
Lavorazione a umido

Materiale: Inconel 750
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 0,5 mm S 1200
Utensile XA11CB-40M
Prof. 0,5mm S 2100
Lavorazione a umido

Materiale: Rame
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 2,5 mm S 3000
Utensile X A11CB-40M
Prof. 1,5mm S 3000
Lavorazione a secco

Materiale: Rame
Utensile: X A21CB-40M 
Prof. 0,5 mm S 1200
Utensile X A11CB-40M
Prof. 0,5mm S 2100
Lavorazione a umido

Ruotare 
l’utensile

Premere 
leggermente

Carta abrasiva #80 oppure

Ruotare 
l’utensile

Premere 
leggermente

Carta abrasiva #80 oppure

-
da la potenza di asportazione e quindi non hanno bisogno di 
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30 mml1

Ø
1

Ø
2 =

 3
,0

 m
m

~ 50°

A13 - Extra Morbido

A21 - Duro

A11 - Morbido

45°

Versione
per A21

e per A11
Lucidatura dei pezzi dopo lavorazione 

Con una rotazione inferiore a 12000

Sono lavorabili materiali quali: acciaio inox, 
acciai in generale, rame, alluminio, leghe di 

Pennello Ø1

mm
L1 

mm

Ø2

Gambo
mm

L3

mm

RPM
Max

(min -1)

RPM
Ideale
(min -1)

X A13-EB03M 3 A13 30 3 67 5000 3000
X A11-EB06M 5 A11 20 3 57 12000 7000
X A21-EB06M 5 A21 20 3 57 12000 7000

• 

• 

• 

• 

• 

• 

• Se la base delle bave è inferiore a 0,1 mm (cioè può essere 

• 

AISI 303

Stavax

C 50

NAK80

Rame puro

Leghe di alluminio

Leghe di magnesio

•••

•••

••

•••

•••

••

•••

•••

•••

•••

•••

••

••

•••

A13  Da usarsi a macchina per lavorazioni di precisione senza 
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L1 

L2 

L3 

Ø
1 

Ø
2 

Ø
3 

Extra-Large
Ø 1

(mm)
Ø 2

(mm)
Anello

Ø 3

(mm)
Gambo

L 1

(mm)
L 2

(mm)
L 3

(mm)
Peso 
(g)

125 A11 135 25 187 122 75 1920
125 A21 135 25 187 122 75 1920
125 A31 135 25 187 122 75 1920
165 A11 176 25 187 122 75 2320
165 A21 176 25 187 122 75 2320
165 A31 176 25 187 122 75 2320
200 A11 211 25 187 122 75 2750
200 A21 211 25 187 122 75 2750
200 A31 211 25 187 122 75 2750

100 mm e oltre come ad esempio testate, monoblocchi, 

Le spazzole Extra-Large sono disponibili in tre diametri, 

anello di contenimento, un disco di appoggio ed un 

anello
Per tazza

Ø

125
165
200

- anello di contenimento 
- disco di appoggio 
- gambo

Gambo
(misura unica)

(misura unica)

contenimento
(varia con la misura 

della spazzola)
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Ø 
Spazzola

(mm)

Profondità di taglio (mm) RPM (min-1)
Esposizione

spazzola 
(mm)

di taglio
Lucidatura Max Ideale Max

Spessore bava
(mm)

di taglio
Ideale

0,05 0,1

125 0,5 1,0 0,5 - 1,0 0,3 - 0,5 1,5 800 1000 4000 2500 300 15
165 0,5 1,0 0,5 - 1,0 0,3 - 0,5 1,5 600 750 4000 2500 300 15
200 0,5 1,0 0,5 - 1,0 0,3 - 0,5 1,5 480 600 4000 2500 300 15

• Se le bave non sono completamente rimosse:
 - Incrementare la velocità di rotazione in step del 25%

 - Diminuire l’avanzamento in step del 10-20%
• Se le bave sono rimosse ma gli spigoli sono troppo 

 - Diminuire la velocità di rotazione in step del 25%
 - Aumentare l’avanzamento in step del 10-20%
• Se l’usura della spazzola è irregolare:
 - Raddoppiare l’avanzamento e sbavare con passata 
circolare

 - Aumentare il numero di passate
 - Incrementare la velocità di rotazione in step del 25%

vita utensile:
 - Diminuire la velocità di rotazione in step del 25%
 - Aumentare l’avanzamento in step del 20-40%
• Se l’usura della spazzola è irregolare:
 - Raddoppiare l’avanzamento e sbavare con passata 
circolare

Ø

Extra-Large

125 36
165 48
200 56
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Applicabili a macchine con controllo della velocità di rotazione 

foratrici), assicurano un processo stabile, migliore qualità di 

Mandrino 
compensatore con gambo Ø

(mm)

Per Per 
Spazzola

Ø 

Gambo
(mm)

Corsa
(mm)

Carico 
molla

Max RPM
min-1 

X FH-ST12-SL10

10 Ø40

12 6

Corsa 0 mm
Circa 4,5 N

Corsa 6 mm
Circa 6,3 N

5000
8

(con bussola)
Ø40, Ø25

6
(con bussola)

Ø15, Ø6

X FH-ST12
8 Ø40, Ø25

12 6

Corsa 0 mm
Circa 4,5 N

Corsa 6 mm
Circa 6,3 N

5000
6

(con bussola)
Ø15, Ø6

X FH-ST20-60** 12 Ø60 20 6

Corsa 0 mm
Circa 2 N

Corsa 6 mm
Circa 6 N

2000

X FH-ST20-100** 16 Ø100 20 6

Corsa 0 mm
Circa 2 N

Corsa 6 mm
Circa 6 N

1200

Note:

** 

Ricambi e
Carico a corsa

0 mm
(N)

Carico a corsa
6 mm

(N)

Molla standard 4,5 6,3
Molla basso carico 1,5 3,3
Molla alto carico 7,2 10,5
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Ø
 2

7

Ø
 2

0

Ø
 *

*

Ø
 1

6

Ø
 °°

Ø
 1

5

(35) 60,5

27

Corsa 6 mm

Ø**   -    Ø°°
Per X FH-ST12 (vecchia esecuzione)
Bussola di riduzione da Ø8 a Ø6

Per X FH-ST12-SL10 (nuovo)
Bussola di riduzione da Ø10 a Ø6
Bussola di riduzione da Ø10 a Ø8

Gambo Ø12
2

Le dimensioni esterne dei mandrini compensatori 
X FH-ST12 e X FH-ST12-SL10 sono le medesime. 

Con bussola montata la lunghezza totale aumenta di 2 mm.

Ø
 3

8,
5

Ø
 2

6

Ø
 1

9

Ø
 1

6

2
40

Corsa 6 mm46(45)

96,4

Gambo Ø20

Bussola di riduzione a Ø16

Ø
 3

8,
5

Ø
 2

6

Ø
 1

9

Ø
 1

2

2
40

Corsa 6 mm46(45)

96,4

Gambo Ø20

Bussola di riduzione a Ø12

Gambo Ø 16,0 per Ø 100
Gambo Ø 12,0 per Ø 60
Gambo Ø 10,0 per Ø 40
Gambo Ø 8,0 per Ø 40 e Ø 25
Gambo Ø 6,0 per Ø 15 e Ø 6

Profondità
0,5 mm

Profondità
5 mm

1,000 mm/div 1,000 mm/div

Profondità
0,5 mm

Profondità
5 mm

1,000 mm/div 1,000 mm/div

X FH-ST20-60

X FH-ST12 - X FHST12-SL10

X FH-ST20-100
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Ø
 4

6

Ø
 3

5

G.L.2

75

Ø
 2

1,
5

Ø
 8

BT30

Ø
 4

0

Ø
 6

3

Ø
 3

5

G.L.2

60

Ø
 2

1,
5

Ø
 8

BT40

Mandrino 
compensatore con gambo Ø

(mm)

Per Per 
Spazzola

Corsa
(mm)

Carico 
molla

L 
fuori 

mandrino

X FH-BT30

8 Ø40, Ø25

6

Corsa 0 mm
Circa 2 N

Corsa 6 mm
Circa 6 N

75 mm
6

(con bussola)**
Ø15, Ø6

X FH-BT40

8 Ø40, Ø25

6

Corsa 0 mm
Circa 2 N

Corsa 6 mm
Circa 6 N

60 mm
6

(con bussola)**
Ø15, Ø6

X FH-BT30

X FH-BT40

**Note:



Xebec
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Ø
 4

6

Ø
 2

0

G.L.2 20

Mandrino Tipo CORTO

X SH-BT30

è una maschera che aiuta 

 

Ø 40, Ø 60 e Ø 100

 X XP-EZ-001

Chavi a 
brugola

Appoggio

Appoggio 
spazzola

Manopola di
regolazione

Scala graduata
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Gambo

Vite

Rondella
a onda

Rondella Rondella

3x Fori di 
Foro di

Elimina la necessità di fermare la macchina per regolare 
manualmente l’esposizione della spazzola, necessaria in 

Corpo

L 1

(mm)
L 2

(mm)
Gambo

Ø 2

(mm)
Massimo

Ø 3

(mm)
Gambo

Peso
(g)

Max RPM

124,1 35 37 10 220 10000
136,3 35 37 10 270 6000
189 41,5 60 16 795 5000
189 41,5 60 16 910 3000

La proiezione della spazzola può essere regolata per la 
Il supporto va montato in posizione opportuna, per evitare 
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124,1

89,1(35)

Ø
10

Ø
14

,2

Ø
37

46,2

136,3
101,3(35)

Ø
10

Ø
23

,4

Ø
37

58,4

189

Ø
16

Ø
34

,6
Ø

60

40 147,5
96,2

189

Ø
16

Ø
50

Ø
60

40 147,5
96,2

59,6

10,33 35

27,83

73,14

41

14

31

2 x Ø6,2

Ø10,2

R4,25

15

59,3

10,33 35

27,63

70

20

14

41

2 x Ø6,2

Ø10,2

R4,25

M10

143
155

M12

22 Ø
35

X XP-AUT15M

X XP-AUT25M

X XP-AUT40M

Supporto esagonale

13
0 

+ 
es

po
siz

io
ne

 d
el

la
 sp

az
zo

la

X XP-AUT06M
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50mm

Dentatura 
rotante

dell’esposizione secondo 

Regolando la lunghezza 

di quanto aumentare 

B

D

C

A

Per la correlazione tra la dentatura rotante e la lunghezza 
di estrazione della spazzola consultare il manuale allegato 
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minore di 0,1 mm

D2
D1

D2
D1

L1
L2

H
1 

+ 
pr

oi
ez

io
ne

 d
el

la
 s

pa
zz

ol
a

Con il mandrino orientato nella direzione di lavoro, 

D1
(mm)

D2
(mm)

L1
(mm)

L2
(mm)

H1
(mm)

10 75 50 155 85
10 75 50 155 95
15 100 60 180 130
15 100 60 180 130

di regolazione dell’esposizione della spazzola ogni 10 cicli (compensando 0,5 mm di usura) o ogni 40 cicli (2 mm di usura), a seconda 
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Protezione

Tipo M - 

30 mm

L

3

 X CH-A12-1,5M

30 mm

L

Marcatura l. di serraggioProtezione

30 mm

L

Tipo L

4

2 31

L’utensile lavora nel foro primario, quello entro cui i fori 

Con una rotazione di circa 

centrifuga porta la punta delle 

Ø1

Stick
(mm)

Per fori
Ø min
Ø max

RPM Max
l1

(mm)

Ø2

Gambo
(mm)

Ø
(mm)

RPM 
ideale

3,5 - 5 20000 120 3,0 2,5 9000-11000
X CH-A12-3M 5 - 8 14000 120 3,0 4,0 7000-10000
X CH-A12-3L 5 - 8 12000 170 4,0 4,0 7000-10000
X CH-A12-5M 8 - 10 14000 120 6,0 6,0 8000-10000
X CH-A12-5L 8 - 10 12000 170 6,0 6,0 8000-10000
X CH-A12-7M 10 - 20 14000 120 6,0 8,0 7000-9000
X CH-A12-7L 10 - 20 12000 170 8,0 8,0 7000-9000
X CH-A12-11M 14 - 20 14000 120 12,0 12,0 6000-7500
X CH-A12-11L 14 - 20 12000 170 12,0 12,0 6000-7500

Inserire l’utensile non rotante nel foro
Iniziare la rotazione quando l’utensile ha 
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Ø
1

50 mm

I1

Ø
2

30 mm

1 mm 1 mm

Bave

Foro con bave Foro sbavato

Sbavatura di un foro da Ø 10 con bave generate dal foro incrociato
da Ø 4 mm. Materiale C45.
Utensile X CH-A12-5M Ø 5 mm per fori da Ø 8 a Ø 10 mm.
S 10000 giri/min.  F 5 mm/sec. ~ 300 mm/min.

Ø 10 mm  foro primario

Ø
 4

 m
m

 fo
ro

 s
ec

on
da

ri
o

prima della sbavatura

dopo la sbavatura

scala ver
scala orizz

Sbavatura da entr foro 

Pr
delle frecce

• 
• 

trasmissione
• 
• 
• 
• 

• Acciai inox
• Superleghe
• Rame
• Alluminio
• 

Scegliere il diametro di utensile idoneo alla gamma di fori da lavorare. Una 
scelta errata comporta il danneggiamento dell’utensile.

gambo.

cambia con l‘impiego, 
contrariamente alle 

Le prestazioni rimangno 
stabili sia lavorando a 
secco che a umido



Ø 10 mm  foro primario

Ø
 4

 m
m

 fo
ro

 s
ec

on
da

ri
o

prima della sbavatura

dopo la sbavatura

scala ver
scala orizz

Sbavatura da entr foro 

Pr
delle frecce
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Ø Ø

30 mm

L = 130 mm

Setole 60 mm

Ø

Ø Ø

30 mm

L = 180 mm

Setole 60 mm

Ø

Tipo M 

Tipo L

Foro primario
Ø1

Foro secondario
Ø2

Foro secondario

KOOK

Foro secondario

KOOK

Foro secondario
Ø2

Foro primario
Ø1

L’utensile lavora nel foro primario, quello entro cui i fori 

Ø1

Stick
(mm)

Per fori
Ø min
Ø max

RPM Max
l1

(mm)

Ø2

Gambo
(mm)

Ø
(mm)

RPM 
ideale

3,0 5 - 8 14000 130 3,0 4,0 7500-9000
3,0 5 - 8 12000 180 4,0 4,0 7500-9000
5,0 8 - 10 14000 130 6,0 6,0 7500-8000
5,0 8 - 10 12000 180 6,0 6,0 7500-8000
7,0 10 - 14 14000 130 6,0 8,0 6500-8000
7,0 10 - 14 12000 180 8,0 8,0 6500-8000

11,0 14 - 20 14000 130 12,0 12,0 6500-8000
11,0 14 - 20 12000 180 12,0 12,0 6500-8000

Se il diametro del foro secondario è maggiore di quello del foro primario in cui 

e incrocia un foro di diametro maggiore di 10

Se il diametro del foro secondario è maggiore del 70% di quello del foro primario in 

Ø2 1 
Ø2>Ø1

Ø2 1 
Ø2 1
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Ø
1

Ø
2

60 mm 30 mm

l1

4

2 31

Ve
lo

ci
tà

 d
i r

ot
az

io
ne

 (g
iri

/m
in

)

Diametro del foro da sbavare (mm)

14000

13000

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

5000
6 7 85

Utensile nuovo (setole 60mm)

Utensile usurato (setole 50mm)

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

5000Ve
lo

ci
tà

 d
i r

ot
az

io
ne

 (g
iri

/m
in

)

Diametro del foro da sbavare (mm)

Utensile nuovo (setole 60mm)

Utensile usurato (setole 50mm)

9 108

Ve
lo

ci
tà

 d
i r

ot
az

io
ne

 (g
iri

/m
in

)

Diametro del foro da sbavare (mm)

Utensile nuovo (setole 60mm)

Utensile usurato (setole 50mm)

12 1410

12000

11000

10000

9000

8000

7000

6000

5000

10000

9000

8000

7000

6000

5000
14 16 18 20

Ve
lo

ci
tà

 d
i r

ot
az

io
ne

 (g
iri

/m
in

)

Diametro del foro da sbavare (mm)

Utensile nuovo (setole 60mm)

Utensile usurato (setole 50mm)

Iniziare la rotazione quando l’utensile ha 

Non superare mai la velocità massima raccomandata, l’utensile potrebbe 

man mano che le 
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Spazzola Porta Spazzola Collare Gambo

Vite

Ø

Ø

Ø
Ø

Ø
Ø

Ø
Ø

Ø
Ø

50 mm

76 mm

L  (standard = 400 mm)

60 mm

86 mm 

L  (standard =410 mm)

classici, ma per prevenire deviazioni, è necessario 

Spazzola
e collare*

Ø1

spazzola
(mm)

Per fori
Ø min
Ø max

RPM Max
l1**

(possibili)
(mm)

Ø *
collare
(mm)

Gambo
Ø2

gambo
(mm)

RPM 
ideale

X CH-A12-3F           5 - 8 12000 170-1000 4,8-7,8 X CH-A12-3F-S 4,0 7000-10000
X CH-A33-3F           5 - 8 12000 180-1000 4,8-7,8 X CH-A33-3F-S 4,0 7500-9000
X CH-A12-5F           8 - 10 12000 170-1000 7,8-9,8 X CH-A12-5F-S 6,0 8000-10000
X CH-A33-5F           8 - 10 12000 180-1000 7,8-9,8 X CH-A33-5F-S 6,0 7500-8000
X CH-A12-7F           10 - 14 12000 170-1000 9,8-13,8 X CH-A12-7F-S 8,0 7000-9000
X CH-A33-7F           10 - 14 12000 180-1000 9,8-13,8 X CH-A33-7F-S 8,0 6500-8000
X CH-A12-11F         14 - 20 12000 170-1000 13,8-19,8 X CH-A12-11F-S 12,0 6000-7500
X CH-A33-11F         14 - 20 12000 180-1000 13,8-19,8 X CH-A33-11F-S 12,0 6500-8000

La parte frontale dell’utensile (spazzola e collare) e il 

Note:



Xebec 
A mano e a macchina
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Ø 23

2

Ø

9,6

8

Ø
 8

77,3

70
Ø12

Ø12

157,3
150

L’utensile è composto di una unità principale 

Spazzola a ruota (unità principale)

Gambo

Assemblato

Spazzola a ruota Ø 
Ruota

N° 
raggi

RPM
(min -1)

Profondità di 
taglio
(mm)

50 6 A11 250 1600 0,5 4800 0,2
75 6 A11 250 1000 0,5 3000 0,2

Gambo Ø 
Gambo

L tot
Gambo (M4)

8 70
12 150

Diametro interno maggiore di Ø 50 mm  Scanalatura
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Spazzola a ruota Ø 
Ruota

N° 
raggi

Max RPM
(min -1)

Profondità di 
taglio
(mm)

50 6 A11 150-350 3000 non oltre 1,5 non oltre 0,5*
75 6 A11 150-350 3000 non oltre 1,5 non oltre 0,5*

Prima Dopo Prima Dopo

Note: 

A

B

A B

La profondità di taglio per la spazzola a 
ruota è molto piccola, l’usura della ruota 
deve essere compensata radialmente 



Pietra

30

40 mm 

Ø
 3

,0
 m

m

30 mm

Ø
 1

,5
 m

m

Ø

40 mm

Ø

Ø
 3

,0
 m

m

30 mm

Ø
 1

,5
 m

m

L#220 ~ Fepa 75
Grigio, Grosso

#400 ~ Fepa 37
Arancio, Medio

#800 ~ Fepa 20
Blu, Fine

2 
m

m
 m

ax

pari a 500 grammi

Bave

Direzione 
di lavorodove la base della bava ha uno spessore minore o 

Il cilindro lavora di testa contro la bava nella 

5000-8000 min-1

4000-5000 min-1

Ø
(mm)

Colore
RPM 
Max

Ø x L
(mm)

Colore
RPM 
Max

X CH-PB-3B sfera blu 15000 X CH-PB-3R 3x3 cilindro blu 15000
X CH-PO-3B sfera arancio 15000 X CH-PO-3R 3x3 cilindro arancio 15000
X CH-PM-3B sfera grigio 15000 X CH-PM-3R 3x3 cilindro grigio 15000
X CH-PB-4B sfera blu 13000 X CH-PB-4R 4x4 cilindro blu 13000
X CH-PO-4B sfera arancio 13000 X CH-PO-4R 4x4 cilindro arancio 13000
X CH-PM-4B sfera grigio 13000 X CH-PM-4R 4x4 cilindro grigio 13000
X CH-PB-5B sfera blu 12000 X CH-PB-5R 5x5 cilindro blu 12000
X CH-PO-5B sfera arancio 12000 X CH-PO-5R 5x5 cilindro arancio 12000
X CH-PM-5B sfera grigio 12000 X CH-PM-5R 5x5 cilindro grigio 12000
X CH-PB-6B sfera blu 10000 X CH-PM-5R-C01 5x10 cilindro grigio 12000
X CH-PO-6B sfera arancio 10000
X CH-PM-6B sfera grigio 10000
X CH-PM-10B sfera grigio 6000

Impiegare questi utensili indossando gli 
occhiali ed i normali mezzi di protezione per 
gli utensili rotanti ed abrasivi.
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Ø
5

8 10 30

Ø
1,

5

Ø
3

Max r.p.m 30000 con mandrini ad aria

Max r.p.m 60000 con mandrini ad aria
Ø

3

Ø
3Ø
5

20 208

Max r.p.m 60000 con mandrini ad aria

Ø
3Ø
8

820 20

Ø
6

Lucidatura dei pezzi dopo lavorazione 

Lucidatura dei pezzi dopo lavorazione 

Lucidatura dei pezzi dopo lavorazione 

Ø
(mm)

Grana

AX-PM-5RF Grigia

spigolo
Max 30000 RPM

Ø
(mm)

Grana

AX-PM-3R Grigia

Sbavatura InoxMax 60000 RPM

Alluminio - smussatura

Ø
(mm)

Grana

AX-PM-6T Grigia

Max 60000 RPM
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procedere rapidamente ad un’operazione di sbavatura 

rotazione con precisione e di usare gli utensili a mano 

la rotazione consentendo la massima libertà nelle 

E’ la soluzione ideale per chi ama gli utensili a mano 

 

• da 0 a 30000 RPM
• Coppia massima 3,5 Ncm
• Peso 148 g
• Per utensili gambo ø3

• 
• 
• 
• Dimensioni 67 x 128 x 30 cm
• Peso 277 g

X M2P33STX 

Composto da: 
- Manipolo con supporto
- Unità di controllo

- Cavo per la ricarica

Unità di controllo

Supporto

Manipolo
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Area di 

utensile

è un sistema esclusivo 

E’ la combinazione di un utensile in metallo duro 
integrale ( ) e di un percorso 

Xebec Path

spigoli da sbavare

• 

 
• 

• 

Per un rapporto tra Ø foro 
principale e Ø foro secondario 

Xebec Path

Acciaio Inox
 prima   dopo

• 
 
• 

• Maggiore vita utensile
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Diametro interno
superiore/inferiore

Diametro esterno
superiore/inferiore Fronte/Retro

Figura 1 Figura 2 Figura 3

Spigolo target Spigolo target
Spigolo target

Profondità di taglio/
altezza della sbavatura

Profondità di taglio/
altezza della sbavatura

Tipo A
Diametro esterno

Spigolo superiore/inferiore 
 

Foro incrociato ortogonale 
o fuori centro

+ Z : Bava 
: Utensile

+ Z : Bava 
: UtensileTipo B

Diametro interno
Spigolo superiore/inferiore 

 

• Il path data è composto da un set di percorsi 

 

•  

• 

• Per l’uso su CNC, un path data set (1 CD) consiste di 
40 percorsi utensile:

 2 contorni da sbavare (superiore e inferiore),  
 2 modalità (incrementale e assoluta) e 
 2 versi di rotazione (concordanza e   
 discordanza)

 Per ciascuno degli 8 percorsi sono previste
 5 profondità di taglio

• 

(mm)
(Utensile)

Profondità di taglio Errore 

ammissibile
(mm)

1
(mm)

2
(mm)

3
(mm)

4
(mm)

5
(mm)

0,8 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,03
1,3 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,05
1,8 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,08
2,8 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,10
3,8 0,09 0,13 0,17 0,21 0,25 0,12
4,8 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,15
5,8 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,18

ESEMPIO:

sbavare sia lo spigolo interno che lo spigolo esterno 

Risposta: DUE

inferiore)

inferiore)
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Ø
1Ø

2

Ø
3

L1

L2

285°

R

Ø
1

Ø2=Ø3

L1

Ø
2

R

Serie X XC-**-A Serie X XC-**-B

R
(mm) (mm) (mm) (mm)

Gambo
(mm) (mm)

0,4 0,8 0,48 3,0 60 5
0,65 1,3 0,78 3,0 60 8
0,9 1,8 1,1 3,0 60 10
1,4 2,8 1,7 4,0 70 15
1,9 3,8 2,4 4,0 70 20
2,4 4,8 3,0 6,0 70 25
2,9 5,8 3,5 6,0 70 30
0,9 1,8 1,1 1,1 50 -
1,4 2,8 1,7 1,7 70 -
1,9 3,8 2,4 2,4 85 -
2,4 4,8 3,0 3,0 105 -
2,9 5,8 3,5 3,5 120 -

Note:
• 

• 

• 
• 

f RPM
(min -1)

0,03 43000 1300
0,03 27000 800
0,03 19500 580
0,08 12500 1000
0,13 9200 1200
0,15 7200 1100
0,15 6000 900
0,05 9700 480
0,10 6200 620
0,10 4600 460
0,10 3600 360
0,10 3000 300

Note:
• 

• In caso di rumore o vibrazioni anomale, o se la macchina non ha i giri 

IMPORTANTE:
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XEBEC Back Burr Cutter and Path - Modulo di richiesta codice d’ordine 
(Tipo B : Per diametro interno, spigolo superiore e inferiore ) 

Questo modulo serve a specificare le dimensioni delle aree da sbavare per sapere se sia possibile o meno generare il percorso utensile (Xebec Path per Back Burr Cutter).
Se è possibile generare il percorso utensile vi verrà notificato il codice specifico per ordinare e il diametro dell’utensile più indicato.

Order Code Contact SheetOnly for XEBEC Technology.

Reason for disapproval 
(*Only if path generation isdisapproved) 

XEBEC Path Order Code No.

Z Upper ( mm)

Z Lower ( mm)

[Caution]

. 

XEBEC Back Burr  
Cutter Diameter Product Code

Dati del cliente e accettazione delle condizioni di utilizzo di Xebec Path

Selezionare entrambe le caselle e compilare i tutti i campi modulo per ottenere l’autorizzazione all’ordine.
Dichiaro di utilizzare esclusivamente utensili XEBEC Back Burr Cutter con il programma XEBEC Path. 
Dichiaro che XEBEC Technology mi autorizza all’uso di XEBEC Path for Back Burr Cutter e che non divulgherò o distribuirò 
i dati ricevuti esternamente all’azienda

NomeNome azienda

Telefono: E-mail

Reparto 

(FAX)

Questo modulo si riferisce agli spigoli sul diametro interno di un foro incrociato ortogonale. 
Accertarsi che il tipo di modulo corrisponda alla vostra condizione.

1. Dove sbavare 

Inserire le dimensioni nelle tabelle sottostanti. *Completare tutti i campi. Per “0”, inserire “0”. 
*Specificare fino alla 3a cifra decimale.  *Cerchiare se + o -. 

Tipo B 
Diametro interno  

Spigolo superiore/
        inferiore

Foro ortogonale o fuori centro

+Z : Posizione bava 
: Direzione utensile

3. Posizione del foro primario  

[Relazione tra foro primario e asse Y]
Se è parallelo all’asse Y : ar=0° 
Orientato in senso antiorario, con l’asse +Y come punto di partenza:     ar=+   °
Orientato in senso orario, con l’asse +Y come punto di partenza:         +ar=-    ° 

+Y
+ar -ar

+X

posizione ar0° 

+Y +Y +Y +Y

+X +X
+X +X

posizione +ar posizione -ar

° Orientamento ar del foro primario

4. Posizione del foro secondario

[Relazione tra foro secondario e foro primario]

Foro secondario
disassato verso sinistra

Foro secondario
disassato verso destra

mm.
Disassamento e 

- e +e

2.    Ø dei fori 

: Posizione bava
: Direzione utensile

Foro secondario( d2) 

mm.

Foro primario ( D1) 

mm.

+Z

[Restrizioni per la generazione del percorso utensile]

[Attenzione] 

MBP-03

F. incrociato
ortogonale

F. incrociato
fuori centro Supporta una traslazione tale da lasciare completo il foro principale.

* Non è possibile utilizzare il procedimento su fori filettati.
* Per alcune combinazioni di fori il Path non può essere generato. 

Assicurarsi di inserire valori accurati. XEBEC Path for Back Burr Cutter è generato sulla base di questi dati, se 
alcuni di questi sono sbagliati, il percorso utensile generato sarà sbagliato, causando rottura del pezzo, 
dell’utensile o della macchina.
XEBEC Technology declina ogni responsabilità per danni derivanti dalla comunicazione di valori inaccurati.

XEBEC Technology will inform the order code for the XEBEC Path and tool diameter of the XEBEC Back Burr Cutter based on the workpiece dimensions filled in the 
Order Code Request Sheet. 
Please order with the following order code after confirming the path use conditions and tool interference. 

Controllare la posizione del foro primario rispetto al piano XY della 
macchina. Indicare l’angolo del foro primario rispetto all’asse Y.
Attenzione alla direzione +/-.

Inserire la posizione del foro secondario rispetto alla 
posizione del foro primario nella posizione ar0°.
Attenzione alla direzione +/-.

• The tool interference in vertical direction has not been confirmed. Check the cutter length and    Z (maximum amount of descent), and  make sure to confirm 
there is no tool interference from the processing environment (jig, holder, workpiece, etc.) Then select the appropriate cutter from the catalog. 

• Only the optimal tool diameter is selected according to the workpiece dimensions filled in on the Order Code Request Sheet. 
•    Z (maximum amount of descent) is the furthest the tool will fall from the starting point until the deburring operation is complete. 

Se il foro secondario è centrato rispetto al foro primario: e=0mm 
Se il foro secondario è disassato verso sinistra rispetto al foro primario:  e=-    mm 
Se il foro secondario è disassato verso destra rispetto al foro primario : e=+    mm 

N°di moduli inviati：　　／         
※Indicare il numero di moduli se maggiore di uno. 

＋
－.＋

－*Selezionare la casella □ *Selezionare la casella □
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Prima

Bava

Dopo

Materiale: Titanio

Utensile: X CH-PM-10B
RPM: 5000 min-1

Prima

Bava

Materiale: 

Utensile: X A13 EB03M
RPM: 2500 min-1

Dopo

Prima

Bava

Materiale: 

Utensile: X A13 EB03M

Dopo

Prima

Bava

Materiale: Acciaio
Sbavatura scanalatura fresata Ø 0,5 mm
Utensile: X A13 CB15M
RPM: 3000 min-1

Profondità di taglio 1,0 mm

Dopo

Materiale: 

Utensile: X CH-PM5R-C01
RPM: 1500 min-1  - Profondità di taglio 0,5 mm

si sono eliminate le bave residue e la qualità degli 



Xebec

39

Prima Dopo Materiale: 
Sbavatura foro cieco
Utensile: X CH-A12-3M
RPM: 2000 min-1 - Pressione 3 kgf

Prima Dopo Materiale: Acciaio - Parte pompa impianto frenante

Utensile: X CH-A12-5M
RPM: 10000 min-1

bave venivano piegate e dovevano essere riprese 

Bava

Prima Dopo

Materiale: 

Utensile: X CH-A12-5F
RPM: 7200 min-1

stabilizzato, sia per quanto riguarda la qualità della 

Materiale: SKD60 

Utensile: X CH-A33-7F
RPM: 12000 min-1
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Prima

Dopo

Materiale: 

Utensile: X CH-PM-5B
RPM: 5000-8000 min-1

Profondità di taglio 0,5 mm

eliminando la formazione di bave secondarie e 

Materiale: 
Parte pompa impianto frenante

Utensile: X CH-PO-5B
RPM: 6000 min-1



www.sefmeccanotecnica.it



Sede
Via degli Orefici
Blocco 26 - Centergross
40050 Funo • Bologna • Italia
tel +39 051 66.48.811 
fax +39 051 86.30.59
vendite@sefmeccanotecnica.it

Filiale di Milano
Piazzale Martesana 6
20128 Milano • Italia
tel +39 02 25.75.288 
fax +39 02 25.70.121
milano@sefmeccanotecnica.it

www.sefmeccanotecnica.it
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