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BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM

Innovatives Entgratsystem fir elliptische Kanten
mit Verlagerung des Fraserschnittpunktes
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BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM

Vorder- und riickseitiges Entgraten von Kanten auf 3D gekrimmten Oberflachen

System aus Entgratfraser & individuell
programmiertem NC-Datensatz

B MERKMALE

NEU ENTWICKELTER ENTGRATFRASER

*Micro-grain-HM: scharfe Schneide, bei hoher
VerschleiBfestigkeit

« Hochwarmfeste AITiCrN-Beschichtung: breites
Anwendungsspektrum von Aluminium bis zu
schwer zerspanbaren Werkstoffen wie Inconel
oder Titan

«Spiralisierte Schneide: erzeugt saubere Kanten
und verhindert Sekundargrate

«Schnellere Bearbeitung durch die spezielle
Geometrie

NC-DATENSATZ (PATH)

*GleichmalBige Kanten durch ber die Kontur
konstanten Abtrag

« Standzeiterh6hung durch Verlagerung des
Fraser-Schnittpunktes

B INFO

Das Entgraten von Bohrungen ist nach wie vor
eine groBe Herausforderung, da die Anforde-
rungen stetig steigen. Vor allem im Automotive-
Sektor missen hochspezielle Bauteile immer
praziser gefertigt und bearbeitet werden. Viele
Bauteile werden zudem immer komplexer, sodass
auch die Entgratbearbeitungen immer diffiziler
zu bewerkstelligen sind und immer neue Heraus-
forderungen entstehen.

Fur das CNC-Entgraten werden auf dem Markt im
Grunde nur zwei Arten von Werkzeuglésungen
angeboten. Zum GroBteil sind dies Werkzeuge,
die lineare Bewegungen in Bezug auf die Quer-
bohrung ausfiihren und dabei rotieren.
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vorher nachher

genutzter Schneidenbereich

Eine effektivere Variante ist die Bearbeitung mit
einem Kugelfraser, 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 Datensatze der
zu bearbeitenden Kontur.

Genau diesen Problematiken hat sich das Ent-
wicklerteam von Xebec aus Japan gestellt und
eine ganzheitliche Werkzeuglosung entwickelt,
die eine qualitativ hochwertige CNC-Bohrungs-
entgratung ermdglicht.



B VORTEILE

WERKZEUG IN KOMBINATION MIT
NC-DATENSATZ

Der Xebec Back-Burr Cutter ist eine innovative
Bohrungsentgratlésung, die eine Synergie von
Kugelfraser und NC-Datensatz darstellt, da beide
Komponenten perfekt aufeinander abgestimmt
werden und das Werkzeug optimal genutzt wird.
Durch die individuelle Erstellung des Datensat-
zes, fahrt der Fraser hochprazise die Kontur des
zu entgratenden Bauteils ab und entfernt somit
sicher und rickstandslos entstandene Grate —
auch auf der Rickseite von Bohrungen. Dabei
ist es prinzipiell unerheblich welche Konturform
entgratet werden soll.

Durch die Koordinatenpunkte des NC-Daten-
satzes wird flr jeden Einsatzzweck ein ,maB-
geschneiderter” Pfad programmiert und der
Einsatz des Werkzeuges unter Bericksichtigung
der Bearbeitungspunkte, Kontaktpunkte und
Fraserwinkel optimiert.

Dieses System [0st alle bisher vorhandenen
Probleme und hat auf dem Gebiet der CNC-
Entgratung bereits fir hohes Aufsehen gesorgt.
Anwender bestatigen die gleichmaBige sowie
prazise Arbeitsweise und eine weitaus hohere
Produktionseffizienz im Gegensatz zu anderen
Werkzeugl6sungen.

So genlgt, dank des Bearbeitungsprogrammes,
meist ein Kugelfraser, um verschiedene Boh-
rungsdurchmesser zu entgraten. Der mitge-
lieferte Datensatz beschreibt dabei nicht nur

einfache (runde) Bohrungskanten, sondern
bietet weit mehr Bearbeitungsspielraum, da
auch orthogonale Querbohrungen sowie abge-
winkelte, unterbrochene Bohrungen und Boh-
rungen mit Durchbriichen bearbeitet werden
kdnnen. Der Anwender muss somit flr viele
Bearbeitungsvarianten meist nur noch ein ein-
ziges Werkzeug einsetzen, sodass die Bearbei-
tungszeit um ein Vielfaches verkirzt wird.

Dartber hinaus lasst sich auch der Schnittpunkt
des Frasers wahrend der Konturbearbeitung ver-
schieben, sodass die Schneide zum einen gleich-
maBiger beansprucht und zum anderen die
Standzeit wesentlich erhdht wird. Ein weiterer
Vorteil im Einsatz des Entgratsystems Back-Burr
Cutter liegt darin, dass sehr gleichmaBig entgra-
tet werden kann und eine gleichmaBige Fasbreite
erzeugt wird.

Mit der aktuell auf dem Markt befindlichen Innovationsstufe der
NC-Datensatze sind nun auch Gewindeentgratungen méglich.

Querbohrung unter Winkel (Aluminium)

vorher nachher

AuBermittige Querbohrung (Aluminium)

vorher nachher
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BACK-BURR CUTTER T Dies Entratser sind rur fr den in

satz auf NC-gesteuerten Maschinen geeig-

A net. Niemals die Fraser in handgefiihrten
ENTGRATFRASER Vaschinencseren

2. Die Verwendung der falschen Fraser-Abmes-

sung kann zum Bruch des Entgratfrasers und
TYP A (ABG ES ETZTER SC HAFT) zur Beschadigung des Werksttickes oder der
BXC_“_A Maschine fihren.
. L1
Der Schaft ist fir Schrumpf-
spannfutter und Hydrodehn- L2
spannfutter geeignet. L5 g &
B o=
 —— r

& e
ﬁ{ : a‘:@:
e

BXC-08-A 0,48 95,00
BXC-13-A 0,65 1,3 0,78 8 60 3,0 86,00
BXC-18-A 09 18 11 10 60 3,0 76,00
BXC-23-A  NEU 1,15 2,3 14 12,5 70 3,0 82,00
BXC-28-A 14 2,8 17 15 70 4,0 82,00
BXC-33-A  NEU 1,65 33 2 17,5 70 4,0 84,00
BXC-38-A 19 3,8 24 20 70 4.0 85,00
BXC-48-A 24 4,8 3,0 25 70 6.0 90,00
BXC-58-A 29 58 3,5 30 70 6.0 96,00
BXC-78-A  NEU 39 7,8 4,7 40 100 8,0 148,00
BXC-98-A  NEU 4,9 9,8 59 50 120 10,0 214,00

BAC K‘ B U RR C UTT E R /;CgilgeNintgratfraser sind nur fiir den Ein-

satz auf NC-gesteuerten Maschinen geeig-

A net. Niemals die Fraser in handgeflihrten
Maschinen einsetzen!

2. Die Verwendung der falschen Fraser-Abmes-
sung kann zum Bruch des Entgratfrasers und

TYP B (DURCHGEHENDER SCHAFT) zur Beschadigung des Werksttlickes oder der
BXC—,_—B Maschine fihren.
S L1

ArtIkEI Nr EUR/StUCk

BXC-18-B 112,00
BXC-23-B  NEU 1,15 2,3 1,4 = 60 1,4 117,00
BXC-28-B 14 2,8 17 = 70 17 117,00
BXC-33-B NEU 1,65 33 2,0 = 80 2,0 122,00
BXC-38-B 19 3,8 24 = 85 24 122,00
BXC-48-B 24 4,8 3.0 = 105 3.0 132,00
BXC-58-B 29 58 3,5 = 120 35 141,00
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NC-DATENSATZ (PATH) s seaciren

Wir empfehlen, diese Datensatze aus-

. . hlieBlich mit d iginal XEBEC-BACK
Strukturdiagramm der gelieferten NC-Daten BURR CUTTER 2u verwenden.

Zu jeder gewilinschten Standard-Entgratanwendung 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:

1. EBENE

Fir jede zu bearbeitende Kontur
ergibt sich ein Ordner, der eine wei-
tere Ordnerstruktur fir die obere 01 ppes Edge | 02 Lewer Edge

und untere Entgratung enthalt.

obere Entgratkontur
& untere Entgratkontur

2. EBENE

In der zweiten Ordnerebene befinden sich die Daten-
satze fur folgende Modi:
+Inkrementalmodus (INC) SLASChem | ERRIWER AR it

Cut
» Absoluter Modus (ABS)
«Bearbeitung im Gleichlauf (Down Cut)
*Bearbeitung im Gegenlauf (Up Cut)

3. EBENE

Es werden fir jede Standardkontur finf verschiedene
Fasbreiten mitgeliefert (siehe Tabelle).

« Dateiname: _EdgeBreakamount_
(im Beispiel von 0,10 mm bis 0,30 mm verfligbar)

81090 EdgeBres § 07 015 EdgeBres 01000 EdpeBrea ©1_025 Edgelives 01 550 Edguiions
Eeratmant bal RAaratrisnt Bt Asraeant bf kAmount Edmauntis

NC-BEARBEITUNGSDATEN Besispbusaen. = O ¥
Datw Eewimien Foenst Swatd

Die Datensatzinformation ist in der Kopfzeile des — |memiini™™ ©

Datensatzes enthalten. Priifen Sie vor der Nutzung, o S

welcher NC-Datensatz den korrekten Pfad fiir Ihre kon- r—

krete Anwendung beinhaltet. ey

LR LTy B RS

K- Fale. il

o are. 17001 HINWELS

Ko 5T 18T, 117 Je nach Bohrungsart, sind

« Wenn der Fraser aufgrund eines zu groBen Bohrungsdurchmessers die Aty bran e andere Datenmengen ver-
Kante nicht beriihrt, versuchen Sie einen Pfad mit einer gréBeren Fasbreite. s fagbar. In diesem Beispiel
Wenn die Fase aufgrund des kleinen Durchmessers der bearbeiteten Boh- EAABT I AT sind 20 Datensdtze vorhan-
rung zu groB wird, versuchen Sie einen Pfad mit einer geringeren Fasbreite. i den.

sk | (4 Kanten mit jeweils 5 Fas-
breiten)

Kumulative Fehler-
Artikel-Ne gr56e (mm)
BXC-08-A 0,02 0,04 0,06 0,08 0,10 0,03
BXC-13-A 0,04 0,06 0,08 0,10 0,12 0,05
BXC-18-A/-B 0,07 0,09 0,11 0,13 0,15 0,08
BXC-23-A/-B  NEU 0,07 0,09 011 0,13 0,15 0,09
BXC-28-A/-B 0,08 0,11 0,14 0,17 0,2 0,10
BXC-33-A/-B NEU 0,08 0,11 0,14 0,17 0,2 0,11
BXC-38-A/-B 0,09 0,13 0,17 0,21 0,25 0,12
BXC-48-A/-B 01 0,15 0,2 0,25 03 0,15
BXC-58-A/-B 01 0,15 0,2 0,25 0,3 0,18
BXC-78-A NEU 0,1 0,15 0,2 0,25 03 0,18
BXC-98-A NEU 0,1 0,15 0,2 0,25 03 0,18
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Artikel-Nr.

BXC-08-A
BXC-13-A
BXC-18-A
BXC-23-A NEU
BXC-28-A
BXC-33-A NEU
BXC-38-A
BXC-48-A
BXC-58-A
BXC-78-A  NEU
BXC-98-A NEU
BXC-18-B

BXC-23-B

NEU

BXC-28-B

BXC-33-B

NEU

BXC-38-B

BXC-48-B

BXC-58-B

Bearbeitungstiefe

5xD 48000 1600
5xD 33000 1100
5xD 23000 800
5xD 18000 975
5xD 15000 1400
5xD 12720 1272
5xD 11000 1600
5xD 8000 1600
5xD 7000 1200
5xD 5400 1620
5xD 4320 1296
6xD 9700 480
10xD 4400 220
15xD 2200 110
6xD 7900 480
10xD 3500 220
15xD 2200 110
6xD 6200 620
10x D 2800 220
15xD 2200 110
6 x D 5400 460
10x D 2400 190
15xD 1900 95
6xD 4600 460
10xD 2000 160
15xD 1600 80
6xD 3600 360
10xD 1600 120
15xD 1300 60
6xD 3000 300
10x D 1300 100
15xD 1000 50

Stahl, Edelstahl, Superlegierungen
U/min | Vorschub U/min | Vorschub
mm/min mm/min

43000 1300
27000 800
19500 580
15000 750
12500 1000
10600 1060
9200 1200
7200 1100
6000 900
4500 1350
3600 1080
9700 480
4400 220
2200 110
7900 480
3500 220
2200 110
6200 620
2800 220
2200 110
5400 460
2400 190
1900 95
4600 460
2000 160
1600 80
3600 360
1600 120
1300 60
3000 300
1300 100
1000 50

EINSATZHINWEISE FUR DEN BACK-BURR CUTTER & PATH

Allgemeine Einsatzhinweise
« Nicht in Handgeraten 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 Hochgenauigkeits-
spannzangen).

* Rundlaufempfehlungen
e TYPA:<=0,02mm
(fir BXC-08-A < 0,01 mm)
« TYPB:<=0,01mm

* CNC-Bearbeitungsmaschinen miissen 3
Achsen (x, y, z) simultan bearbeiten konnen.

* Der NC-Datensatz bei CNC-Dreh-
maschinen/Drehbearbeitungszentren
wird mit U, V, W, H generiert. Dieser muss
von der Maschinensteuerung verarbeitet
werden kdnnen.

06 - BACK-BURR CUTTER & PATH

« Zur Uberpriifung der Achsenverfahr-
bewegung, sollte ein erster Programm-
ablauf auBerhalb des Bauteils durchgefiihrt
werden.

« Auf Kollision mit Bauteil bzw. Spannmittel
achten.



BESTELLABLAUF

FUR DAS BACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM

Wie beschrieben, bilden Back-Burr
Cutter (Entgratfraser) & Path (NC-
Datensatz) ein perfekt aufeinander
abgestimmmtes System, bei dem vor
allem die Standzeit und somit die
Wirtschaftlichkeit positiv beeinflusst
werden. Um Ihnen fir Ihre indivi-
duelle Entgrataufgabe die perfekte
Losung anbieten zu kdnnen, mussen
bestimmte Daten schon im Vorfeld
abgefragt werden. Hierfir stellen
wir Thnen, je nach Bearbeitungsfall
und Maschineneinsatz, vier verschie-
dene Formulare zur Verfliigung, die
auf Wunsch zusammen mit unseren
Anwendungstechnikern  ausgefullt
werden kdnnen.

Nach dem Einreichen des entspre-
chenden Formulars wird dieses auf
Plausibilitat Gberprift und danach
ein Angebot erstellt. Im Anschluss
werden die NC-Datensatze generiert
und auf dem schnellsten Wege (per
E-Mail) an den Anwender versandt.

Anfrage per ausgefiilltem Formular

EE—

Anfrage-Code &
Bestimmung der Fraservariante

UBERPRUFUNG

Bestellung

BESTATIGUNG

Auslieferung von Fraser &
generiertem NC-Datensatz

NC-DATENSATZ

BACK-BURR CUTTER & PATH a¥ Ly
FORMULARE fﬁ;&rﬂ ck
E A

Die Formulare sind auch online unter
www.kempf-tools.de abrufbar.

FORMULAR RPN . appication Sheet Guselne 12
+,MACHINING CENTER"
beim Einsatz des Systems auf
einem Bearbeitungszentrum

FORMULAR

.COMBINED LATHE"

beim Einsatz des Systems auf
einer Drehmaschine/einem
Drehzentrum

3 Combined Lathe (XZC-axis) ~ Combined Lathe (XZY-axis)

FORMULAR

+MACHINING CENTER -
TAPPED HOLE"

beim Einsatz des Systems auf
einem Bearbeitungszentrum
zum Entgraten einer Gewinde-
bohrung

FORMULAR

+COMBINED LATHE -
TAPPED HOLE"

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

Durch die Synergie aus Kugelfraser und NC-Datensatz, lassen sich durch stetige Weiterentwicklung
der Datensatze auch immer mehr Bearbeitungsaufgaben mit nur einem Werkzeug bewaltigen. Unter
anderem lassen sich folgende Anwendungsfalle bearbeiten: (Fur weitere Anwendungsfalle sprechen Sie uns bitte an.)

UNTERBROCHENE BOHRUNG ACHSVERSETZT UNTERBROCHENE BOHRUNG ZENTRISCH RECHTWINKLIGE
Querbohrung > Hauptbohrung Querbohrung > Hauptbohrung QUERBOHRUNG

GENEIGTE QUERBOHRUNG LANGLOCH ACHSPARALLEL LANGLOCH QUER ZUR
LANGSACHSE

PLANE BOHRUNG GENEIGTE
OBERFLACHENBOHRUNG

- B WERKZEUG VIDEO-LINK
VIDEO E E
Entgraten von -
y Gewindebohrungen . E
\ VIDEO ’
- Entgraten von gewolbten
i Bohrungskanten H ¥

GEWINDEBOHRUNG www.kempf.tools/BACK-BURR
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