
Tool Wear Offset

Processing Conditions

The depth of cut of this brush is extremely small .  The brush wear needs to be corrected
in a radial direction as it is worn out.　The brush diameter needs to be corrected either
manually or automatically by using a program.　 Please see our web site for the details.

Product Structure

The main unit (brush) and a shank are the separate items.
Insert a shank into a brush unit before use.  When replacing a brush, order only a brush part.

Screw

Main Unit (Brush)

Shank

● Removing burrs on a side surface
● Innovative brush made of XEBEC's original ceramic fibers
● CNC deburring and polishing by “overwhelming grinding power”, 
    “consistent cutting performance” and “no deformation”

Features

          *As bristles are worn out, bristle length becomes shorter and increases stiffness, causing bristles to be broken. 

           If bristles breakage occurs, please decrease the depth of cut. 

■ The processing conditions may differ depending on burrs.
    Make adjustments according to the quality of the workpiece. 
■ If burrs remain, increase the number of passes.
■ To extend tool l i fe, increase the feed per bundle.

Example

Applicable Workpiece

■ Main Unit (Brush)

■ Shank　（Attachment：Dedicated screw（Product Code： W-SC-M4-6）　×1piece）

Lineup and Product Specification

W－A11－50         　         φ50                    　　 6
　　　　　          A11(Red)                     Figure1

W－A11－75　                 φ75                    　　 6

（mm）Product Code           Brush Diameter    Number of Bundles       Bristle (color)　         Dimension 
 

 W－SH－M         　            70                 　　 φ8
　　　　　              M4                       

Figure2

 W－SH－L　                    150                  　 φ12 

 

（mm）                              （mm）   Product Code             Shank Length       Shank Diameter          Set Screw　            Dimension 
 

Figure3

Figure1 Figure2

Figure3

■ Processing Conditions Range

W－A11－50/W－A11－75       　150～350             1.5and under
　　　    

0.5and under *                 3000

（m/min）　　　　　　　  （mm/bundle）　　　　　　    　（mm）　　　　　　　　      （min-1）Product Code             Cutting Speed         Feed per Bundle        Depth of Cut       Max. Spindle Speed 

 

■ Initial Processing Conditions

W－A11－50             　  250                   1600
　　　　　      

0.5             　     4800
　　　　　      

0.2

（m/min）　　　　　　   （min-1） 　　　        （mm/bundle）　　　　   （mm/min）　　  　          （mm）Product Code        Cutting Speed     Spindle Speed    Feed per Bundle     Table Feed      Depth of Cut 

 

W－A11－75             　  250                   1000
　　　　　      

0.5             　     3000
　　　　　      

0.2        
● Cutting Surface of Screw Thread

BEFORE AFTER

● Side Surface

BEFORE AFTER

Figure5

A-side

Figure4

A-sideSide surface after end milling Side surface after drilling Back Burr

Inner diameter over Φ50mm Cutout Screw thread

The optimal approach is to place a brush at the center angle to the edge. （Figure 4）
Rotate clockwise direction first and then counter-clockwise direction.

Alternatively, burrs can be removed by placing a brush as shown on Figure 5.
Rotate clockwise direction first and then counter-clockwise direction.

Demo movie available on our website

Kiekkoharja
Ulko- ja sisäpintojen jäysteenpoistoon ja viimeistelyyn
Voidaan käyttää koneistuskeskuksessa tai MONITOIMIsorvissa.

Harjayksikkö ja varsi myydään erikseen. Aseta varsi harjaan ennen käyttöä. 
Varret ovat uudelleen käytettäviä. Kun on aika vaihtaa harja uuteen, voit tilata vain harjaosan.

Käyttökohteita

Sivupinta päädyn jyrsinnän jälkeen Sivupinta porauksen jälkeen Taustapuolen jäyste

Yli Ø 50 mm:n sisähalkaisija Koneistettu-ura Ruuvin kierre

Harjayksikkö 

Varsi    

Osanumero Harjan Ø (mm) Nippujen määrä Harjas (väri) Mitat

W-A11-50 50 6 A11 (pun.) kuva 1

W-A11-75 75 6 A11 (pun.) kuva 1

Osanumero Varren pituus (mm) Varren Ø Asetusruuvi Mitat

W-SH-M 70 8 M4 kuva 2

W-SH-L 150 12 M4 kuva 3

Kuva 1 Kuva 2

Kuva 3

®



Olosuhteet

Esimerkkejä 

Paras tapa on asettaa harjan keskikohta reunan keskelle kuvan 1 mukaisesti. Näin voidaan poistaa  
jäyste sekä A- että B-puolelta. Reunasta tulee tasalaatuinen, jos harjaa pyöritetään sekä myötä- että  
vastapäivään. Kuvan 2 osoittama harjan asento tehoaa A-puolella olevaan jäysteeseen ja kuvan 3  
asento B-puolella olevaan jäysteeseen. 

W-A11-50 Pyörimisnopeus (min-1) Syöttönopeus (mm/min) Hiontasyvyys (mm)

Käyttöalue 955–2 230 max. 20 070 max. 0,5

Suositus 1 590 4 770 0,2

W-A11-75 Pyörimisnopeus (min-1) Syöttönopeus (mm/min) Hiontasyvyys (mm)

Käyttöalue 640–1 490 max. 14 310 max. 0,5

Suositus 1 140 3 420 0,2

Kuva 1 Kuva 2

A-puoli

B-puoli

A-puoli

B-puoli

A-puoli

B-puoli

Kuva 3

Tool Wear Offset

Processing Conditions

The depth of cut of this brush is extremely small .  The brush wear needs to be corrected
in a radial direction as it is worn out.　The brush diameter needs to be corrected either
manually or automatically by using a program.　 Please see our web site for the details.

Product Structure

The main unit (brush) and a shank are the separate items.
Insert a shank into a brush unit before use.  When replacing a brush, order only a brush part.

Screw

Main Unit (Brush)

Shank

● Removing burrs on a side surface
● Innovative brush made of XEBEC's original ceramic fibers
● CNC deburring and polishing by “overwhelming grinding power”, 
    “consistent cutting performance” and “no deformation”

Features

          *As bristles are worn out, bristle length becomes shorter and increases stiffness, causing bristles to be broken. 

           If bristles breakage occurs, please decrease the depth of cut. 

■ The processing conditions may differ depending on burrs.
    Make adjustments according to the quality of the workpiece. 
■ If burrs remain, increase the number of passes.
■ To extend tool l i fe, increase the feed per bundle.

Example

Applicable Workpiece

■ Main Unit (Brush)

■ Shank　（Attachment：Dedicated screw（Product Code： W-SC-M4-6）　×1piece）

Lineup and Product Specification

W－A11－50         　         φ50                    　　 6
　　　　　          A11(Red)                     Figure1

W－A11－75　                 φ75                    　　 6

（mm）Product Code           Brush Diameter    Number of Bundles       Bristle (color)　         Dimension 
 

 W－SH－M         　            70                 　　 φ8
　　　　　              M4                       

Figure2

 W－SH－L　                    150                  　 φ12 

 

（mm）                              （mm）   Product Code             Shank Length       Shank Diameter          Set Screw　            Dimension 
 

Figure3

Figure1 Figure2

Figure3

■ Processing Conditions Range

W－A11－50/W－A11－75       　150～350             1.5and under
　　　    

0.5and under *                 3000

（m/min）　　　　　　　  （mm/bundle）　　　　　　    　（mm）　　　　　　　　      （min-1）Product Code             Cutting Speed         Feed per Bundle        Depth of Cut       Max. Spindle Speed 

 

■ Initial Processing Conditions

W－A11－50             　  250                   1600
　　　　　      

0.5             　     4800
　　　　　      

0.2

（m/min）　　　　　　   （min-1） 　　　        （mm/bundle）　　　　   （mm/min）　　  　          （mm）Product Code        Cutting Speed     Spindle Speed    Feed per Bundle     Table Feed      Depth of Cut 

 

W－A11－75             　  250                   1000
　　　　　      

0.5             　     3000
　　　　　      

0.2        
● Cutting Surface of Screw Thread

BEFORE AFTER

● Side Surface

BEFORE AFTER

Figure5

A-side

Figure4

A-sideSide surface after end milling Side surface after drilling Back Burr

Inner diameter over Φ50mm Cutout Screw thread

The optimal approach is to place a brush at the center angle to the edge. （Figure 4）
Rotate clockwise direction first and then counter-clockwise direction.

Alternatively, burrs can be removed by placing a brush as shown on Figure 5.
Rotate clockwise direction first and then counter-clockwise direction.

Demo movie available on our website

Sivupinta

ennen ennenjälkeen jälkeen

Ruuvin kierteen leikkauspinta
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