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XEBEC® Keramikwerkzeuge sind außergewöhnliche 
Werkzeuge für die Feinentgratbearbeitung sowie zum 
Schleifen und Polieren von Werkstückoberflächen. Die 
überragenden Arbeitseffekte ergeben sich durch die 
hohe Abrasivität der besonderen Al2O3 Hochleistungs-
keramik.

Selbstschärfende Schneidkanten und konstante 
Schleifleistung befähigen die Faserstäbe, die Kanten 
und Oberflächen des Werkstücks in absoluter Gleichmä-
ßigkeit zu polieren und zu entgraten. Im Gegensatz zu 
anderen abrasiven Fasern, bestehen die XEBEC®-Fasern 
zu 80% aus Keramik. 

ENTGRATEN MIT
HOCHLEISTUNGSKERAMIK
Überall dort, wo Werkstücke ein besonderes Oberflächenfinish 
benötigen oder wirtschaftlich entgratet werden müssen, kommen 
die XEBEC®-Keramikfaser-Werkzeuge 
zum Einsatz. Hier trifft Hochleistungs-
keramik auf Teile, die Höchstleistung 
vollbringen müssen. 
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BACK-BURR CUTTER & PATH 
ENTGRATSYSTEM
www.backburrcutter.de

„Das einzige Entgratsystem auf 
dem Markt, das während der  
Bearbeitung den Fräserschnitt-
punkt zum Bauteil verändern 
kann.“
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06 - BACK-BURR CUTTER & PATH 

Vorder- und rückseitiges Entgraten von Kanten auf 3D gekrümmten Oberflächen

System aus Entgratfräser & individuell 
programmiertem NC-Datensatz

BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM

【Regular type(XC-〇〇-A)】 【Straight type(XC-〇〇-B)】

Deburring
Amount

Deburring
Amount

Up to the ratio between the primary 
and secondary hole is 1:1 Off-center holeFour edges are

processed in one approach Planar hole

Standard Processing Conditions 

Precautions

1. The spindle speed and table feed are rough standards for initial processing.
2. If an abnormal vibration or noise occurs, or the spindle speed and/or table feed fail to meet the standard conditions listed 
    in the table, lower the spindle speed and table feed at an equal rate.

Specifications

《Attention》
　　　　  1. This cutter is an exclusive tool for NC machines. Never use it as a hand tool because the cutter may break and cause an injury.
　　　　  2. Processing with a cutter with the wrong size may cause breakage of the product, tools, or machinery. Make sure to verify the dimensions before use.
　　　　  3. Make sure that the run-out of the cutting edge is less than 0.01mm before starting processing. 

XC－18－B　    　 0.9　　      　1.8　　        　1.1　　        ー              50　　           1.1　　      
XC－28－B　    　 1.4　　      　2.8　　        　1.7　　        ー              70　　           1.7　　     
XC－38－B　    　 1.9　　      　3.8　　        　2.4　　        ー              85　　           2.4　　   
XC－48－B　    　 2.4　　      　4.8　　        　3.0　　        ー            105　　          3.0　　   
XC－58－B　    　 2.9　　      　5.8　　        　3.5　　        ー            120　　          3.5　　    

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

（mm/rev） （min-1） （mm ／ min）
Product Code Feed per rev (fn) Spindle Speed (n) Table Feed (Vf)

（mm） （mm） （mm） （mm） （mm） （mm）
 Product Code

Applicable Areas

Features of XEBEC Back Burr Cutter and Path

Content of XEBEC Path

■ XEBEC Back Burr Cutter

■ XEBEC Path

●Micro-grain cemented carbide: Sharp and long lasting
●Highly heat-resistant AlTiCrN coating: Support materials from non-ferrous (e.g. aluminum)
　to difficult-to-cut materials (e.g. titanium and inconel) 
●Helical Blade: Clearner cutting edge and  prevent secondary burrs

●Uniform edge shape by consistent deburring amount

●Faster operating time thanks to the unique cutter design

●Long tool life by using the entirety of the cutting blade

Deburring Amount（mm）

Inner Diameter
Upper/Lower

Outer Diameter
Upper/Lower Front/Back

Figure1 Figure2 Figure3

Product Code　  Cutter Diameter
　 　  （1）　　　　 （2）　　　　  （3）           （4）            （5）

　　  （mm）

  XC－08－A 　　　　 φ0.8                 0.02               0.04                 0.06                0.08                 0.10                0.03

  XC－13－A 　　　　 φ1.3                 0.04               0.06                 0.08                0.10                 0.12                0.05

XC－18－A/B　　　　φ1.8                 0.07               0.09                 0.11                0.13                 0.15                0.08

XC－28－A/B　　　　φ2.8                 0.08               0.11                 0.14                0.17                 0.20                0.10

XC－38－A/B　　　　φ3.8                 0.09               0.13                 0.17                0.21                 0.25                0.12

XC－48－A/B　　　　φ4.8                 0.10               0.15                 0.20                0.25                 0.30                0.15

XC－58－A/B　　　　φ5.8                 0.10               0.15                 0.20                0.25                 0.30                0.18
●Can be mounted on machining center (XYZ-axis) and combined lathe (XZY or XZC-axis).
●Please use while making the processing error of the hole position as small as possible.

Target edge Target edge
Target edge

Stainless
Steel

BEFORE AFTER

■Range of Blade Use

●Path data is provided by the set as shown in Figure 1 through 3. 

●Point group data is generated based on     .

●Optimal path data is generated by XEBEC’s innovative software.
　For use in machining center, 1 set of path data consists of 40 kinds 
　of paths ; 2 edges (upper and lower), 2 modes (incremental and 
　absolute) and 2 rotation directions (up and down). 
　For each of the 8 types, 5 deburring amounts are provided. 
　1 CD contains 1 set of path data.
　For use in combined lathe, 20 (xyz axis) and 10 (xzc axis) files are provided.

XC－08－A　    　 0.4　　      　0.8　　       　0.48　　           5　　            60　　           3.0  　        
XC－13－A　  　  0.65　　       1.3　　       　0.78　　           8　　            60　　           3.0  　        
XC－18－A　    　 0.9　　      　1.8　　        　1.1　　           10　　           60　　           3.0  　        
XC－28－A　    　 1.4　　      　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　    　 2.9　　      　5.8　　        　3.5　　           30　　           70　　           6.0  　        

φDc R φdn L2 φDsL1

Allowable
Cumulative
Error（mm）

XEBEC Back Burr Cutter and Path Order Code Request Sheet 
(Type B : For Inner Diameter Upper and Lower Edges) 

This sheet is used to confirm the dimensions of deburring areas and to confirm whether or not point group data (Name : XEBEC Path for Back Burr Cutter) can be generated. 
If a path can be generated then the path order code and optimal cutter diameter will be notified to a customer. 

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

Customer Information and Confirmation of Path Use Conditions

Please check the boxes. An order cannot be placed unless the following boxes are filled out. 
I agree to not use any tools besides the XEBEC Back Burr Cutter when using the XEBEC Path. 
I agree that XEBEC Technology has granted the authority to use the XEBEC Path for Back Burr Cutter and that I will not hand over 
or distribute this data outside the company.

NameCompany Name

Phone: E-mail

Dept. 

(FAX)

This sheet is for edges on the inner diameter of the orthogonal crossholes. 
Make sure that the sheet type matches the locations that burrs will be removed. 

1. Deburring  Location 

Enter the dimensions in the boxes below. *Fill in all spaces. For “0”, enter “0”. 
*Enter up to the 3rd decimal.  *Circle whether + or -. 

Type B 
Inner Diameter  

Upper/Lower Edges

Orthogonal or off-center crosshole

+Z : Burr locations 
: Cutter direction

3. Primary Hole Position  

[Primary hole’s relationship with the Y axis]
If parallel to the Y axis : ar=0° 
Orientation in the CCW direction with the +Y axis as the starting point : ar=+   °
Orientation in the CW direction with the +Y as the starting point+ar=-    ° 

+Y
+ar -ar

+X

ar0° position

+Y +Y +Y +Y

+X +X
+X +X

+ar position -ar position

° Primary hole angle orientation ar

4. Secondary Hole Position

[Secondary hole’s relationship with the primary hole]

Secondary hole  
off-center to the left

Secondary hole  
off-center to the right

mm.
Amount of shift e 

- e +e

2. Hole Diameters 

: Burr locations 
: Cutter direction

Secondary hole ( d2) 

mm.

Primary hole ( D1) 

mm.

+Z

[Restrictions for generating a path]

[Caution] 

MBP-03

Orthogonal 
Crosshole

Supports secondary hole diameter of Φ1mm or more 
The primary processing hole diameter to secondary hole diameter can be up to 1:1  

Off-center 
Crosshole

Supports secondary hole diameter of Φ1mm or more 
Supports an amount of shift that does not cause the primary hole to be broken.  

* This process is not applicable if either the primary or secondary hole is a female screw or the material surface.
* There is the possibility a path cannot be generated for certain hole combinations. 

Make sure to enter accurate values.The XEBEC Path for Back Burr Cutter is generated based on these values 
and if any erroneous values are entered, an incorrect path will be generated which will cause the workpiece, 
cutter or machine to break.
XEBEC Technology is not responsible for any damage caused in cases such as this.

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. 

Check the position of the primary hole to an XY plane in the machine. 
Enter the angle of the primary hole in regards to the Y axis.
Be careful of the +/- direction.

Enter the position of the secondary hole in regards to the 
primary hole in the ar0° position.
Be careful of the +/- direction.

• 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. 

Φd2

Φd1

If the secondary hole is on-center to the primary hole: e=0mm 
If the secondary hole is off-center to the left of the primary hole: e=-    mm 
If the secondary hole is off-center to the right of the primary hole: e=+    mm 

No. of sheets being submitted：　　　  　／
※Enter the number of sheets if more than one sheet will be submitted. 
(e.g.) If three sheets will be submitted, mark the first as "1/3",  the second "2/3" and the third "3/3".

＋
－.＋

－*Check the box □ *Check the box □

vorher nachher

genutzter Schneidenbereich      INFO

Das Entgraten von Bohrungen ist nach wie vor eine 
große Herausforderung, da die Anforderungen stetig 
steigen. Vor allem im Automotive-Sektor müssen 
hochspezielle Bauteile immer präziser gefertigt und 
bearbeitet werden. Viele Bauteile werden zudem 
immer komplexer, sodass auch die Entgratbearbei-
tungen immer diffiziler zu bewerkstelligen sind und 
immer neue Herausforderungen entstehen. 

Für das CNC-Entgraten werden auf dem Markt im 
Grunde nur zwei Arten von Werkzeuglösungen 
angeboten. Zum Großteil sind dies Werkzeuge, 
die lineare Bewegungen in Bezug auf die Quer-
bohrung ausführen und dabei rotieren. 

Eine effektivere Variante ist die Bearbeitung mit 
einem Kugelfräser, der entlang der zu bearbei-
tenden Kante an zwei sich kreuzenden Bohrun-
gen konturparallel entgratet. 
Doch selbst bei diesen Werkzeugen, die weitaus 
flexibler einzusetzen sind, entstehen Schwierig-
keiten beim Programmieren der Datensätze der 
zu bearbeitenden Kontur. 
Genau diesen Problematiken haben wir uns  
gestellt und eine ganzheitliche Werkzeuglösung 
entwickelt, die eine qualitativ hochwertige CNC-
Bohrungsentgratung ermöglicht.

< >NAVIGATION
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      MERKMALE

SPEZIELL ENTWICKELTER ENTGRAT-
FRÄSER

• Micro-grain-HM: scharfe Schneide, bei hoher 
Verschleißfestigkeit

• Typ A, AS-3F und B mit hochwarmfester 
AlTiCrN-Beschichtung für ein breites Anwen-
dungsspektrum von Aluminium bis zu schwer 
zerspanbaren Werkstoffen wie Inconel oder 
Titan. Typ A-N ohne Beschichtung und extra 
scharf - ideal für Aluminium und Kunststoff-/
Compositebearbeitung

• Hochpositive Schneide: erzeugt saubere Kanten 
und verhindert Sekundärgrate

• Schnellere Bearbeitung durch die spezielle Geometrie

NC-DATENSATZ (PATH)
• Gleichmäßige Kanten durch über die Kontur 
konstanten Abtrag

• Standzeiterhöhung durch Verlagerung des 
Fräser-Schnittpunktes
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      VORTEILE

WERKZEUG IN KOMBINATION MIT 
NC-DATENSATZ

Der Xebec Back-Burr Cutter ist eine innovative 
Bohrungsentgratlösung, die eine Synergie von 
Kugelfräser und NC-Datensatz darstellt. Beide 
Komponenten sind perfekt aufeinander abge-
stimmt und das Werkzeug wird optimal genutzt. 
Durch die individuelle Erstellung des Datensat-
zes fährt der Fräser hochpräzise die Kontur des 
zu entgratenden Bauteils ab und entfernt somit 
sicher und rückstandslos entstandene Grate – 
auch auf der Rückseite von Bohrungen. Dabei 
ist es prinzipiell unerheblich welche Konturform 
entgratet werden soll. 

Durch die Koordinatenpunkte des NC-Datensatzes 
wird für jeden Einsatzzweck ein „maßgeschnei-
derter“ Pfad programmiert und der Einsatz des 
Werkzeuges unter Berücksichtigung der Bearbei-
tungspunkte, Kontaktpunkte und Fräserwinkel 
optimiert.

Dieses System löst alle bisher vorhandenen Pro-
bleme und hat auf dem Gebiet der CNC-Entgratung 
bereits für hohes Aufsehen gesorgt. Anwender 
bestätigen die gleichmäßige sowie präzise Arbeits-
weise und eine weitaus höhere Produktionseffizi-
enz im Gegensatz zu anderen Werkzeuglösungen.
So genügt, dank des Bearbeitungsprogramms, 
meist ein Kugelfräser, um verschiedene Boh-
rungsdurchmesser zu entgraten. Der mitgelieferte 
Datensatz beschreibt dabei nicht nur einfache 
(runde) Bohrungskanten, sondern bietet weit mehr 

Bearbeitungsspielraum, da auch orthogonale 
Querbohrungen sowie abgewinkelte, unterbro-
chene Bohrungen und Bohrungen mit Durchbrü-
chen bearbeitet werden können. Der Anwender 
muss somit für viele Bearbeitungsvarianten meist 
nur noch ein einziges Werkzeug einsetzen, sodass 
die Bearbeitungszeit um ein Vielfaches verkürzt 
wird. 

Querbohrung unter Winkel (Aluminium)

vorher nachher

vorher nachher

Außermittige Querbohrung (Aluminium)

Mit der aktuell auf dem Markt befindlichen Innovationsstufe der 
NC-Datensätze sind nun auch Gewindeentgratungen möglich.

VIDEO
zur Abbildung
„Beautiful Deburring“

< >NAVIGATION
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BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP A
• Standard-Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung und 2 Schneiden bis Durchmesser 5,8 mm 

bzw. 3 Schneiden für die Durchmesser 7,8 mm und 9,8 mm.

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung auch bestens für Superlegierungen. 

• Der abgesetzte Schaft sorgt auch bei großen Auskraglängen für mehr Stabilität. 

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP A-N

• Neu entwickelter unbeschichteter Entgratfräser mit scharfer Schneidkantenausführung.

• Dieser Entgratfräser überzeugt durch eine extrem scharfe Schnittgeometrie ohne eine Verrundung 
der Schnittkante, die sich durch eine zusätzliche Beschichtung ergibt. Aus diesem Grund ist dieser 
Fräser-Typ ideal für Anwendungen in Nichteisenmetallen und in Kunststoffen sowie in Composite-
Materialien geeignet. 

• Der abgesetzte Schaft sorgt auch bei großen Auskraglängen für mehr Stabilität. 

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP AS-3F

• Neu entwickelter, dreischneidiger Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung ab Durchmesser 0,8 mm. 

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung bestens für Superlegierungen. 

• Durch die drei Schneiden kann eine noch höhere Lebensdauer auch bei sehr harten Materialien 
erreicht werden. 

• Durch den abgesetzten Schaft und eine zusätzlich verkürzte Arbeitslänge ergibt sich mehr Stabilität 
und eine höhere Vorschubgeschwindigkeit ist möglich.

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP B

• Standard-Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung und 2 Schneiden bis Durchmesser 5,8 mm 
bzw. 3 Schneiden für die Durchmesser 7,8 mm und 9,8 mm.

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung auch bestens für Superlegierungen. 

• Dieser Typ besitzt einen durchgehenden Schaft und eignet sich dadurch besonders für Entgrat-
aufgaben an schwer zugänglichen Stellen.

08 - BACK-BURR CUTTER & PATH 

BACK-BURR CUTTER FRÄSER-VARIANTEN

Das Back-Burr Cutter & Path Entgratsystem wird ständig weiterentwickelt. Um das Entgratsystem mög-
lichst universell einsetzen zu können, unterliegt auch das Werkzeug an sich kontinuierlichen Innovatio-
nen. Zu den bisherigen Varianten mit durchgehendem und abgesetzten Schaft, wurde das Programm 
nun mit zwei weiteren Varianten ergänzt, sodass aktuell 4 Versionen des Back-Burr Cutters zur Verfügung 
stehen.  

< >NAVIGATION



BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP A
• Standard-Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung und 2 Schneiden bis Durchmesser 5,8 mm 

bzw. 3 Schneiden für die Durchmesser 7,8 mm und 9,8 mm.

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung auch bestens für Superlegierungen. 

• Der abgesetzte Schaft sorgt auch bei großen Auskraglängen für mehr Stabilität. 

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP A-N

• Neu entwickelter unbeschichteter Entgratfräser mit scharfer Schneidkantenausführung.

• Dieser Entgratfräser überzeugt durch eine extrem scharfe Schnittgeometrie ohne eine Verrundung 
der Schnittkante, die sich durch eine zusätzliche Beschichtung ergibt. Aus diesem Grund ist dieser 
Fräser-Typ ideal für Anwendungen in Nichteisenmetallen und in Kunststoffen sowie in Composite-
Materialien geeignet. 

• Der abgesetzte Schaft sorgt auch bei großen Auskraglängen für mehr Stabilität. 

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP AS-3F

• Neu entwickelter, dreischneidiger Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung ab Durchmesser 0,8 mm. 

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung bestens für Superlegierungen. 

• Durch die drei Schneiden kann eine noch höhere Lebensdauer auch bei sehr harten Materialien 
erreicht werden. 

• Durch den abgesetzten Schaft und eine zusätzlich verkürzte Arbeitslänge ergibt sich mehr Stabilität 
und eine höhere Vorschubgeschwindigkeit ist möglich.

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER 

TYP B

• Standard-Entgratfräser mit AlTiCrN-Beschichtung und 2 Schneiden bis Durchmesser 5,8 mm 
bzw. 3 Schneiden für die Durchmesser 7,8 mm und 9,8 mm.

• Dieser „Allround“-Fräser kann für sämtliche Materialien eingesetzt werden und eignet sich durch 
seine Beschichtung auch bestens für Superlegierungen. 

• Dieser Typ besitzt einen durchgehenden Schaft und eignet sich dadurch besonders für Entgrat-
aufgaben an schwer zugänglichen Stellen.

BACK-BURR CUTTER & PATH - 09
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10 - BACK-BURR CUTTER TYP A

STANDARD - MIT AlTiCrN BESCHICHTUNG
ABGESETZTER SCHAFT - BXC-..-A

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP A

Der Schaft ist für Schrumpf-
spannfutter und Hydrodehn-
spannfutter geeignet.

l1

l2

0
Ø

 d
s-

0,
01

2

Ø
 d

n

Ø
 d

c

dc (mm) dn (mm) l1 (mm) l2 (mm) ds (mm) Z Beschichtung Artikel-Nr. EUR/Stück

0,8 0,48 60 5,0 3,0 2 AlTiCrN BXC-08-A 99,50
1,3 0,78 60 8,0 3,0 2 AlTiCrN BXC-13-A 90,10
1,8 1,1 60 10,0 3,0 2 AlTiCrN BXC-18-A 79,60
2,3 1,4 70 12,5 3,0 2 AlTiCrN BXC-23-A     85,90
2,8 1,7 70 15,0 4,0 2 AlTiCrN BXC-28-A 85,90
3,3 2,0 70 17,5 4,0 2 AlTiCrN BXC-33-A     88,00
3,8 2,4 70 20,0 4,0 2 AlTiCrN BXC-38-A 89,00
4,8 3,0 70 25,0 6,0 2 AlTiCrN BXC-48-A 94,30
5,8 3,5 70 30,0 6,0 2 AlTiCrN BXC-58-A 99,60
7,8 4,7 100 40,0 8,0 3 AlTiCrN BXC-78-A     148,00
9,8 5,9 120 50,0 10,0 3 AlTiCrN BXC-98-A     214,00

R

Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC

vc [m/min] 110 110 110 50* 45 130 130 - - - -

fZ 
[mm/Z]

Ø 0,8 0,015 0,015 0,015 0,011 0,008 0,017 0,017 - - - -
Ø 1,3 0,015 0,015 0,015 0,011 0,008 0,017 0,017 - - - -
Ø 1,8 0,015 0,015 0,015 0,011 0,008 0,017 0,017 - - - -
Ø 2,3 0,025 0,025 0,025 0,019 0,013 0,027 0,027 - - - -
Ø 2,8 0,040 0,040 0,040 0,030 0,020 0,047 0,047 - - - -
Ø 3,3 0,050 0,050 0,050 0,038 0,025 0,050 0,050 - - - -
Ø 3,8 0,065 0,065 0,065 0,049 0,033 0,073 0,073 - - - -
Ø 4,8 0,072 0,072 0,072 0,054 0,036 0,080 0,080 - - - -
Ø 5,8 0,076 0,076 0,076 0,057 0,038 0,086 0,086 - - - -
Ø 7,8 0,100 0,100 0,100 0,075 0,050 0,100 0,100 - - - -
Ø 9,8 0,100 0,100 0,100 0,075 0,050 0,100 0,100 - - - -

Z

CuZn THERMO
PLAST

DURO
PLAST GFK

CFK
GRAPHIT

BXC-98-A

BXC-38-A

BXC-08-A
Originalgröße 

Originalgröße

Originalgröße

Originalgröße

BXC-78-A
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BACK-BURR CUTTER TYP A-N - 11 

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP A-N

Der Schaft ist für Schrumpf-
spannfutter und Hydrodehn-
spannfutter geeignet.

EXTRA SCHARF - UNBESCHICHTET
ABGESETZTER SCHAFT - BXC-..-A-N

dc (mm) dn (mm) l1 (mm) l2 (mm) ds (mm) Z Beschichtung Artikel-Nr. EUR/Stück

0,8 0,48 60 5,0 3,0 2 - BXC-08-A-N 99,50
1,3 0,78 60 8,0 3,0 2 - BXC-13-A-N 90,10
1,8 1,1 60 10,0 3,0 2 - BXC-18-A-N 79,60
2,3 1,4 70 12,5 3,0 2 - BXC-23-A-N 85,90
2,8 1,7 70 15,0 4,0 2 - BXC-28-A-N 85,90
3,3 2,0 70 17,5 4,0 2 - BXC-33-A-N     88,00
3,8 2,4 70 20,0 4,0 2 - BXC-38-A-N 89,00
4,8 3,0 70 25,0 6,0 2 - BXC-48-A-N 94,30
5,8 3,5 70 30,0 6,0 2 - BXC-58-A-N 99,60
7,8 4,7 100 40,0 8,0 3 - BXC-78-A-N     148,00
9,8 5,9 120 50,0 10,0 3 - BXC-98-A-N     214,00
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Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC

vc [m/min] - - - - - 130 130 130 130 80* 130

fZ 
[mm/Z]

Ø 0,8 - - - - - 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017

Ø 1,3 - - - - - 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017

Ø 1,8 - - - - - 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017 0,017

Ø 2,3 - - - - - 0,027 0,027 0,027 0,027 0,027 0,027

Ø 2,8 - - - - - 0,047 0,047 0,047 0,047 0,047 0,047

Ø 3,3 - - - - - 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050 0,050

Ø 3,8 - - - - - 0,073 0,073 0,073 0,073 0,073 0,073

Ø 4,8 - - - - - 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080 0,080

Ø 5,8 - - - - - 0,086 0,086 0,086 0,086 0,086 0,086

Ø 7,8 - - - - - 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100

Ø 9,8 - - - - - 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100 0,100
Z

CuZn THERMO
PLAST

DURO
PLAST GFK

CFK
GRAPHIT

BXC-98-A-N

BXC-38-A-N

BXC-08-A-N
Originalgröße

Originalgröße

Originalgröße

Originalgröße

BXC-78-A-N
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12 - BACK-BURR CUTTER TYP AS-3F

dc (mm) dn (mm) l1 (mm) l2 (mm) ds (mm) Z Beschichtung Artikel-Nr. EUR/Stück

0,8 0,48 60 3,0 3,0 3 AlTiCrN BXC-08-AS-3F 119,00
1,3 0,78 60 5,0 3,0 3 AlTiCrN BXC-13-AS-3F 108,00
1,8 1,1 60 6,0 3,0 3 AlTiCrN BXC-18-AS-3F 95,30
2,3 1,4 70 7,5 3,0 3 AlTiCrN BXC-23-AS-3F 103,00
2,8 1,7 70 9,0 4,0 3 AlTiCrN BXC-28-AS-3F 102,00
3,3 2,0 70 10,5 4,0 3 AlTiCrN BXC-33-AS-3F 105,00
3,8 2,4 70 12,0 4,0 3 AlTiCrN BXC-38-AS-3F 107,00
4,8 3,0 70 15,0 6,0 3 AlTiCrN BXC-48-AS-3F 113,00
5,8 3,5 70 18,0 6,0 3 AlTiCrN BXC-58-AS-3F 119,00

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP AS-3F

Der Schaft ist für Schrumpf-
spannfutter und Hydrodehn-
spannfutter geeignet.

KURZE AUSKRAGLÄNGE MIT 3 SCHNEIDEN & AlTiCrN BESCHICHTUNG
ABGESETZTER SCHAFT - BXC-..-AS-3F
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Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC

vc [m/min] 110 110 110 50* 45 130 130 - - - -

fZ 
[mm/Z]

Ø 0,8 0,018 0,018 0,018 0,014 0,009 0,020 0,020 - - - -
Ø 1,3 0,018 0,018 0,018 0,014 0,009 0,020 0,020 - - - -
Ø 1,8 0,018 0,018 0,018 0,014 0,009 0,020 0,020 - - - -
Ø 2,3 0,030 0,030 0,030 0,023 0,015 0,032 0,032 - - - -
Ø 2,8 0,048 0,048 0,048 0,036 0,024 0,056 0,056 - - - -
Ø 3,3 0,059 0,059 0,059 0,044 0,030 0,059 0,059 - - - -
Ø 3,8 0,078 0,078 0,078 0,059 0,039 0,087 0,087 - - - -
Ø 4,8 0,084 0,084 0,084 0,063 0,042 0,113 0,113 - - - -
Ø 5,8 0,090 0,090 0,090 0,068 0,045 0,116 0,116 - - - -

Z

CuZn THERMO
PLAST

DURO
PLAST GFK

CFK
GRAPHIT

BXC-08-AS-3F
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BXC-38-AS-3F

Originalgröße

Originalgröße

Originalgröße

BXC-58-AS-3F

BXC-23-AS-3F

< >NAVIGATION

D EXPERTEN

TIPP
Perfekt zum 

Abzeilen von 
3D-Konturen

*BITTE BEACHTEN: Je nach Legierung gelten abweichende Schnittgeschwindigkeiten. 



BACK-BURR CUTTER TYP B - 13

dc (mm) dn (mm) l1 (mm) l2 (mm) ds (mm) Z Beschichtung Artikel-Nr. EUR/Stück
1,8 1,1 50 - 1,1 2 AlTiCrN BXC-18-B 117,00
2,3 1,4 60 - 1,4 2 AlTiCrN BXC-23-B     122,00
2,8 1,7 70 - 1,7 2 AlTiCrN BXC-28-B     122,00
3,3 2,0 80 - 2,0 2 AlTiCrN BXC-33-B     127,00
3,8 2,4 85 - 2,4 2 AlTiCrN BXC-38-B 127,00
4,8 3,0 105 - 3,0 2 AlTiCrN BXC-48-B 138,00
5,8 3,5 120 - 3,5 2 AlTiCrN BXC-58-B 146,00
7,8 4,7 150 - 4,7 3 AlTiCrN BXC-78-B 234,00
9,8 5,9 180 - 5,9 3 AlTiCrN BXC-98-B 312,00

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP B

 R 

dn
 

Ds
  -0 0.

02
  L1 

Dc
 

2016.10.142 : 1 2

XEBEC裏バリカッター　ストレートタイプ
XEBEC Back Burr Cutter　　Straight TypeTM

XC-18,28,38,48,58-B

CODE R φDc φdn L1 φDs
XC-18-B 0.9 1.8 1.1 50 1.1
XC-28-B 1.4 2.8 1.7 70 1.7
XC-38-B 1.9 3.8 2.4 85 2.4
XC-48-B 2.4 4.8 3.0 105 3.0
XC-58-B 2.9 5.8 3.5 120 3.5
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BXC-33-B

BXC-18-B

BXC-98-B

STANDARD - MIT AlTiCrN BESCHICHTUNG
DURCHGEHENDER SCHAFT - BXC-..-B

l1
0

Ø
 d

s-
0,

02

Ø
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n

Ø
 d

c

Originalgröße

Originalgröße

Originalgröße

Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC
55 55 55 40 - 60 60 - - - -

fZ 

[mm/Z]

Ø 1,8 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 2,3 0,030 0,030 0,030 0,023 - 0,030 0,030 - - - -
Ø 2,8 0,037 0,037 0,037 0,027 - 0,037 0,037 - - - -
Ø 3,3 0,043 0,043 0,043 0,032 - 0,043 0,043 - - - -
Ø 3,8 0,050 0,050 0,050 0,038 - 0,050 0,050 - - - -
Ø 4,8 0,050 0,050 0,050 0,038 - 0,050 0,050 - - - -
Ø 5,8 0,050 0,050 0,050 0,038 - 0,050 0,050 - - - -
Ø 7,8 0,050 0,050 0,050 0,038 - 0,050 0,050 - - - -
Ø 9,8 0,052 0,052 0,052 0,039 - 0,052 0,052 - - - -

CuZn THERMO
PLAST

DURO
PLAST GFK

CFK
GRAPHIT

24 24 24 20 - 28 28 - - - -

fZ 

[mm/Z]

Ø 1,8 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 2,3 0,031 0,031 0,031 0,023 - 0,031 0,031 - - - -
Ø 2,8 0,034 0,034 0,034 0,026 - 0,034 0,034 - - - -
Ø 3,3 0,036 0,036 0,036 0,027 - 0,036 0,036 - - - -
Ø 3,8 0,036 0,036 0,036 0,027 - 0,036 0,036 - - - -
Ø 4,8 0,038 0,038 0,038 0,029 - 0,038 0,038 - - - -
Ø 5,8 0,038 0,038 0,038 0,029 - 0,038 0,038 - - - -

16 16 16 16 16 16
Ø 7,8 0,040 0,040 0,040 0,030 - 0,040 0,040 - - - -
Ø 9,8 0,040 0,040 0,040 0,030 - 0,040 0,040 - - - -

15 15 15 12 - 18 18 - - - -

fZ 

[mm/Z]

Ø 1,8 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 2,3 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 2,8 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 3,3 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 3,8 0,025 0,025 0,025 0,019 - 0,025 0,025 - - - -
Ø 4,8 0,023 0,023 0,023 0,017 - 0,023 0,023 - - - -
Ø 5,8 0,023 0,023 0,023 0,017 - 0,023 0,023 - - - -

6 6 6 6 6 6
Ø 7,8 0,017 0,017 0,017 0,013 - 0,017 0,017 - - - -
Ø 9,8 0,017 0,017 0,017 0,013 - 0,017 0,017 - - - -

vc [m/min]

vc [m/min]

vc [m/min]

< >NAVIGATION

E

fZ 

[mm/Z]

vc [m/min]

vc [m/min]
fZ 

[mm/Z]

6xD

10xD

15xD



NC-DATENSATZ (PATH)
Strukturdiagramm der gelieferten NC-Daten

1. EBENE
Für jede zu bearbeitende Kontur 
ergibt sich ein Ordner, der eine wei-
tere Ordnerstruktur für die obere 
und untere Entgratung enthält.

2. EBENE
In der zweiten Ordnerebene befinden sich die Daten-
sätze für folgende Modi:

• Inkrementalmodus (INC)
• Absoluter Modus (ABS)
• Bearbeitung im Gleichlauf (Down Cut)
• Bearbeitung im Gegenlauf (Up Cut)

3. EBENE
Es werden für jede Standardkontur fünf verschiedene 
Fasbreiten mitgeliefert (siehe Tabelle).

• Dateiname: _EdgeBreakamount_                  
(im Beispiel von 0,10 mm bis 0,30 mm verfügbar)

NC-BEARBEITUNGSDATEN
Die Datensatzinformation ist in der Kopfzeile des 
Datensatzes enthalten. Prüfen Sie vor der Nutzung, 
welcher NC-Datensatz den korrekten Pfad für Ihre kon-
krete Anwendung beinhaltet. 

HINWEIS
Je nach Bohrungsart sind 
andere Datenmengen verfüg-
bar.  In diesem Beispiel sind 
20 Datensätze vorhanden. 
(4 Kanten mit jeweils 5 Fas-
breiten)

Back-Burr Cutter mit 
Schneidendurchmesser

Standard-Fasbreiten (mm) Kumulative Fehler-
größe (mm)(1) (2) (3) (4) (5)

0,8 mm 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,03
1,3 mm 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,05
1,8 mm 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,08
2,3 mm 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,09
2,8 mm 0,08 0,11 0,14 0,17 0,2 0,10
3,3 mm 0,08 0,11 0,14 0,17 0,2 0,11
3,8 mm 0,09 0,13 0,17 0,21 0,25 0,12
4,8 mm 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,15
5,8 mm 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,18
7,8 mm 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,18
9,8 mm 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,18

Wenn der Fräser aufgrund eines zu großen Bohrungsdurchmessers die 
Kante nicht berührt, versuchen Sie einen Pfad mit einer größeren Fasbreite. 

Wenn die Fase aufgrund des kleinen Durchmessers der bearbeiteten Boh-
rung zu groß wird, versuchen Sie einen Pfad mit einer geringeren Fasbreite.

Auf Wunsch wird zusammen mit dem jeweiligen Back-Burr Cutter ein individueller NC-Datensatz erstellt und 
mitgeliefert. Diese Daten setzen sich in ihrem Umfang und in ihrer Ordnerstruktur wie folgt zusammen:

obere Entgratkontur 
& untere Entgratkontur

14 - BACK-BURR CUTTER & PATH 
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BACK-BURR CUTTER & PATH STARTER-KIT - 15

BACK-BURR CUTTER & PATH
STARTER-KIT
Zu jedem Standard-Pfad bieten wir 
Ihnen das kostengünstige Starter-Kit 
an, das mit 3 Back-Burr Cuttern einer 
Größe für die jeweilige Anwendung 
und einem USB-Stick mit bereits auf-
gespieltem, individuell erstellten NC-
Datensatz bestückt ist.

STARTER-KIT
AKTION*3 Back-Burr Cutter inkl. Pfad (NC-Datensatz)zum Vorteilspreismit USB-Stick, Lanyard und bereits aufgespieltem NC-Datensatz

< >NAVIGATION
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Bezeichnung Inhalt
Sonderpreis
Starter-Kit

EUR/Kit

Starter-Kit 08-A 3x BXC-08A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 525,50**

Starter-Kit 13-A 3x BXC-13A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 497,30**

Starter-Kit 18-A 3x BXC-18A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 465,80**

Starter-Kit 23-A 3x BXC-23A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 484,70**

Starter-Kit 28-A 3x BXC-28A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 484,70**

Starter-Kit 33-A 3x BXC-33A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 491,00**

Starter-Kit 38-A 3x BXC-38A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 494,00**

Starter-Kit 48-A 3x BXC-48A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 509,90**

Starter-Kit 58-A 3x BXC-58A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 525,80**

Starter-Kit 78-A 3x BXC-78A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 671,00**

Starter-Kit 98-A 3x BXC-98A, Pfad, USB-Stick+Lanyard 869,00**

Bezeichnung Inhalt
Sonderpreis
Starter-Kit

EUR/Kit

Starter-Kit 18-B 3x BXC-18B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 578,00

Starter-Kit 23-B 3x BXC-23B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 593,00

Starter-Kit 28-B 3x BXC-28B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 593,00 

Starter-Kit 33-B 3x BXC-33B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 608,00 

Starter-Kit 38-B 3x BXC-38B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 608,00 

Starter-Kit 48-B 3x BXC-48B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 641,00 

Starter-Kit 58-B 3x BXC-58B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 665,00 

Starter-Kit 78-B 3x BXC-78B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 929,00 

Starter-Kit 98-B 3x BXC-98B, Pfad, USB-Stick+Lanyard 1.163,00 

*Aktion gültig, solange der Vorrat reicht. 

ANGEBOTSBEISPIELE
(**Preise gelten auch für den Typ A-N.) 



BESTELLABLAUF 
FÜR DAS BACK-BURR CUTTER 
& PATH ENTGRATSYSTEM
Wie beschrieben, bilden Back-Burr Cutter (Entgratfräser) & Path (NC-Datensatz) ein perfekt aufeinander 
abgestimmmtes System, bei dem vor allem die Standzeit und somit die Wirtschaftlichkeit positiv beein-
flusst werden. Um Ihnen für Ihre individuelle Entgrataufgabe die perfekte Lösung anbieten zu können, 
müssen bestimmte Daten schon im Vorfeld abgefragt werden. 

       Werkstückzeichnung
Zur Anfrage bei einer erstmaligen Bestellung, senden Sie uns die Zeich-
nung des Werstücks zu, welches bearbeitet werden soll.

       Bearbeitung
Zur Werkstückzeichnung benötigen wir zudem noch eine genaue Beschrei-
bung der Bearbeitung.

       3D-Modell Ideal ist es, wenn ein 3D-Modell des Werstücks bzw. der Bearbeitung vorliegt. 

       Maschine
Um den korrekten Einsatz der Back-Burr Cutter zu garantieren, benöti-
gen wir zudem Infos über die Aufspannsituation und den Maschinentyp. 
Ebenso sind eventuell vorliegende Bearbeitungshinweise wichtig.

       Formular*
Nach dem Ausfüllen des Formulars wird dieses auf Plausibilität geprüft. Die 
Formulare sind hierbei auch die Grundlage zur Angebotserstellung.

       Bestimmung
       Back-Burr Cutter

Auf Basis der Formulare 
und der Informationen 
die vorliegen, wird fest-
gelegt, welcher Back-Burr 
Cutter für die gewünschte 
Anwendung zum Einsatz 
kommen sollte.

Preise siehe Tabellen

Bestimmung
Standard-Pfad

Ist die zu bearbeitende 
Kontur „einfach“ zu ent-
graten, reicht ein Standard-
Pfad aus. Dieser wird Ihnen 
auf dem schnellsten Wege 
per E-Mail zugesandt. Soll-
ten Sie ein Starter-Kit be-
stellen, ist dieser zusätzlich 
auf einem mitgelieferten 
USB-Stick zur Datensiche-
rung gespeichert. 

Einmalig 296,00 €*

Ist die zu bearbeitende 
Kontur sehr komplex und 
deshalb schwierig zu ent-
graten, muss ein Special-
Pfad erstellt werden. 
Dieser wird Ihnen auf dem 
schnellsten Wege per 
E-Mail zugesandt. 

Einmalig 496,00 €

1

2

3

4

5

Bestimmung
Special-Pfad

16 - BACK-BURR CUTTER & PATH BESTELLABLAUF

*Regulärer Preis. Es gilt ein rabattierter 
Preis im Starter-Kit.
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How to order

Guidelines for the application sheet

Fill out the application sheet.
Submit to XEBEC distributor by e-mail.

XEBEC Technology checks if XEBEC Path is applicable. 
XEBEC Path Code and the optimal Cutter size will be returned.

Order using the XEBEC Path Code given at Step 2.

Delivery

Check the boxes on the section 7 Path usage 
conditions to indicate your consent.
3-axis simultaneous control is required.
If ordering more than 2 Paths, fill out 1 sheet 
each.
Before implementing the Cutter and Path, 
read and follow the instruction manual. 

This is applicable only when the central axis of the Cutter 
insertion hole is parallel to Z-axis.
Path may not be generated for certain hole combinations.
This is not applicable if either a Cutter insertion hole or a 
cross hole is a female screw or a material surface.
Contact us for the following cases.
- A hole type is not listed on this sheet
- The Cutter is inserted from X-axis
- Other irregular machine configuration

Distributor XEBEC

Cutter insertion hole

Cross hole

Outer diameter

STEP1

STEP2

STEP3

STEP4

1

2
Hole type

XEBEC Back Burr Cutter and PathTM Application Sheet Guideline 1/2Machining Center

Machining Center

Read before proceeding
●

●
●

●

●

●
●

●

     Path generation restrictions

N

D

E

O.D. I.D. O.D. I.D.

D E A BK G H I J

If ordering Paths for both an outer diameter (O.D.) and inner diameter (I.D.), fill out 1 sheet for each Path.

Parallel to
Cross hole Cutter insertion hole

> Cross hole

Cutter insertion hole
≤ Cross hole

Perpendicular to
Cross hole

Slotted holeOrthogonal cross hole Broken hole

L M

G

H

I

J

F

F

M

L

K

A

B
）

C

I.D. I.D. O.D. I.D. O.D. I.D. I.D. I.D.

N

C Cross hole

Cutter insertion hole
 > Cross hole

© COPYRIGHT 2018 XEBEC TECHNOLOGY CO.,LTD. ALL RIGHTS RESERVED

+Z

Application
Sheet

Flat surface
hole

Angled hole Angled hole
Cutter insertion hole

Cross hole

Cutter insertion hole
 ≤ Cross hole

Front&Back
Surface hole

Cutter insertion hole
 > Cross hole

Cutter insertion hole
 ≤ Cross hole

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd2

Φd1

Φd1

Φd1 Φd1

Φd1

Φd2

Φd1

Φd1 Φd1

Front&Back

Φd1

© COPYRIGHT 2018 XEBEC TECHNOLOGY CO.,LTD. ALL RIGHTS RESERVED

How to order

Guidelines for the application sheet

XEBEC Back Burr Cutter and PathTM Application Sheet Guideline 1/2Combined Lathe

Read before proceeding

STEP1
Customer Distributor XEBEC

STEP2
STEP3
STEP4

●

●
●

●

     Path generation restrictions
●
●

●

1

3

4

Combined Lathe (XZC-axis)

If ordering more than 2 Paths, fill out 1 sheet each.

XZC

●
●
●

●

Refer to the section blow
for the hole types

Cutter is 
inserted 
from Z-axis 
direction

Combined Lathe (XZY-axis)
Refer to the next page
for the hole types

Cutter is 
inserted 
from X-axis 
direction

Deburring location is marked up in red or blue.

A
xis

configuration
Hole type

Orthogonal Cross hole

Application
Sheet

O.D. Upper edge

I.D. Upper
edge

Cross hole Φd2

Main bore
Φd1
Outer

diameter ΦD1

+X

+Z

Main bore
Φd1

Cross hole
 Φd2

I.D. 
Front and
back edge

+X

+Z

Rotate C-axis to
change a phase.

O.D. edge I.D.
Front and back edges

Front and back edges

I.D. edge

GC
HC

CC

CC

AC
BC

KC

KC
GC

HC

AC

BC

Fill out the application sheet.
Submit to XEBEC distributor by e-mail.

XEBEC Technology checks if XEBEC Path is applicable. 
XEBEC Path Code and the optimal Cutter size will be returned.

Order using the XEBEC Path Code given at Step 2.

Delivery

Main bore ≥ Cross hole

Check the boxes on the section 7 Path usage 
conditions to indicate your consent.
3-axis simultaneous control is required.
If ordering more than 2 Paths, fill out 1 sheet 
each.
Before implementing the Cutter and Path, 
read and follow the instruction manual. 

Path may not be generated for certain hole combinations.
This is not applicable if either a cross hole or a main bore 
is a female screw or a material surface.
Contact us for the following cases. 
- A hole type is not listed on this sheet
- The Cutter is inserted from Y-axis direction
- The Cutter is inserted from X-axis when Y-axis is 
controlled by a diameter mode 

Main bore < Cross hole
Flat surface hole

Outer diameter (O.D.)
Inner diameter  (I.D.)

Flat surface
 hole Φd1 Front and

back edge

Slotted hole
Parallel to Main bore
O.D. edge

I.D. edge

O.D. edge

I.D. edge

Cross hole Φd2

Main bore Φd1

Outer
diameter ΦD1

FORMULAR 
„MACHINING CENTER“

beim Einsatz des Systems auf 
einem Bearbeitungszentrum

FORMULAR 
„COMBINED LATHE“

beim Einsatz des Systems auf 
einer Drehmaschine/einem 
Drehzentrum

FORMULAR 
„MACHINING CENTER - 
TAPPED HOLE“

beim Einsatz des Systems auf 
einem Bearbeitungszentrum 
zum Entgraten einer Gewin-
debohrung

FORMULAR 
„COMBINED LATHE - 
TAPPED HOLE“

beim Einsatz des Systems auf 
einer Drehmaschine/einem 
Drehzentrum zum Entgraten 
einer Gewindebohrung

BACK-BURR CUTTER & PATH 
FORMULARE

KUNDE KEMPF

Anfrage per ausgefülltem Formular

ÜBERPRÜFUNGKUNDE

KEMPFBESTÄTIGUNG

Anfrage-Code & 
Bestimmung der Fräservariante

Bestellung

NC-DATENSATZKUNDE

Auslieferung von Fräser & 
generiertem NC-Datensatz

BACK-BURR CUTTER & PATH 
ÜBERSICHTSSEITE

BACK-BURR CUTTER & PATH BESTELLABLAUF - 17

*Je nach Bearbeitungsfall und 
Maschineneinsatz, stellen wir Ihnen 
vier verschiedene Formulare zur Ver-
fügung, die auf Wunsch zusammen 
mit unseren Anwendungstechnikern 
ausgefüllt werden können. 
Nach dem Einreichen des entspre-
chenden Formulars wird dieses auf 
Plausibilität überprüft und danach 
ein Angebot erstellt.
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

QUERBOHRUNG IM GEWINDE

Für ein LKW-Ölfiltergehäuse 
mussten mehrere definierte 
Entgratungen vorgenommen 
werden, unter anderem bei einer 
diffizilen Querbohrung in einem 
Gewindeaustritt. Nur das Back-
Burr Cutter & Path Entgratsystem 
konnte die gewölbte, elliptische 
Kontur im Gewinde sekundärgrat-
frei in Serie entgraten. 

ENTGRATEN IN GROSSSERIE

Ein Lenkgetriebegehäuse aus 
Magnesium für den Automobil-
bereich wird in Großserie mit etwa 
200.000 Teilen pro Jahr gefertigt und 
sowohl mit Keramikfaser-Bürsten, 
als auch mit dem Back-Burr Cutter 
& Path Entgratsystem entgratet. Die 
Querbohrungen mit unterschied-
lichen Konturen werden dabei mit 
einem einzigen Fräser bearbeitet, 
sodass lange Werkzeugwechsel 
entfallen. Die große Kontur rechts 
wird dabei mit Hilfe eines Sonder-
pfades entgratet. 

PRÄZISION FÜR WELTRAUMTECHNIK

Prototypen eines optischen Sen-
sorbauteils für den Aerospace-
Bereich aus Titan wurden mit dem 
Back-Burr Cutter & Path Entgrat-
system entgratet. Höchste Präzi-
sion war die Voraussetzung, da 
sich im Weltraum kein Grat lösen 
darf. Die komplizierte Kontur konnte 
dabei nur mit einem 3,8 mm Typ B 
Kugelfäser bearbeitet werden. 
Der schlanke Schaft sorgt dabei 
für den nötigen Zugang, um die 
gesamte Kontur ohne Kontakt zur 
Außenfläche abfahren zu können.
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      ANWENDUNGSGEBIETE

Durch die Synergie aus Kugelfräser und NC-Datensatz, lassen sich durch stetige Weiterentwicklung 
der Datensätze auch immer mehr Bearbeitungsaufgaben mit nur einem Werkzeug bewältigen. Unter 
anderem lassen sich folgende Anwendungsfälle bearbeiten: (Für weitere Anwendungsfälle sprechen Sie uns bitte an.)

VIDEO
Entgraten von 
Gewindebohrungen

VIDEO
Entgraten von gewölbten 
Bohrungskanten

PLANE BOHRUNG

GENEIGTE 
QUERBOHRUNG

GENEIGTE OBERFLÄCHEN-
BOHRUNG

UNTERBROCHENE BOHRUNG 
ACHSVERSETZT
Querbohrung > Hauptbohrung

RECHTWINKLIGE 
QUERBOHRUNG

GEWINDEBOHRUNG

UNTERBROCHENE BOHRUNG 
ZENTRISCH
Querbohrung > Hauptbohrung

LANGLOCH 
ACHSPARALLEL

LANGLOCH QUER ZUR 
LÄNGSACHSE

     WERKZEUG VIDEO-LINK

• Nicht in Handgeräten verwenden.
• Vor dem Betrieb/Einsatz lesen und beachten Sie bitte die “Instruction Manual”.
• Stets eine geeignete Schutzbrille tragen und Schutzvorrichtungen aktivieren.
• Nur in geeignetem Spannmittel verwenden
• (TYP B > Aufnahme in Hochgenauigkeitsspannzangen).
• Rundlaufempfehlungen

• TYP A, TYP A-N & TYP AS-3F: <= 0,02 mm (für BXC-08-A < 0,01 mm)
• TYP B: <= 0,01 mm

• CNC-Bearbeitungsmaschinen müssen 3 Achsen (x, y, z) simultan bearbeiten können.
• Der NC-Datensatz bei CNC-Drehmaschinen/Drehbearbeitungszentren wird mit U, V, 

W, H generiert. Dieser muss von der Maschinen-steuerung verarbeitet werden können.
• Zur Überprüfung der Achsenverfahrbewegung, sollte ein erster Programm-

ablauf außerhalb des Bauteils durchgeführt werden.
• Auf Kollision mit Bauteil bzw. Spannmittel achten.

EINSATZHINWEISE 
FÜR BACK-BURR CUTTER & PATH

BACK-BURR CUTTER & PATH ANWENDUNGSGEBIETE - 19 
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KEMPF GmbH
Leintelstraße 8

73262 Reichenbach an der Fils

Tel.: +49 (0) 71 53 / 95 49-0
Fax: +49 (0) 71 53 / 95 49-49

E-Mail: team@kempf-tools.de
Web: www.kempf-tools.de
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