


Gratminimale Zerspanungsprozesse erhöhen die Prozesssicherheit der nachge-
lagert eingesetzten Entgratwerkzeuge. Daher betrachten wir Ihren Bearbeitungs-
prozess von A bis Z und bieten Ihnen Sonderwerkzeuglösungen für fast jeden 
Einsatzzweck. 

KEMPF-SONDERWERKZEUGE
FÜR FAST JEDEN EINSATZZWECK

KONZEPTION KONSTRUKTION

PROTOTYPENFERTIGUNG

OPTIMIERUNG

REALISIERUNG

INSTANDSETZUNG

VOR-ORT-SERVICE



PROFITIEREN SIE VON UNSEREN SERVICES!

KEMPF NACHSCHLEIF-SERVICE

Alt heißt nicht schlecht! Deswegen müssen gebrauchte Werkzeuge nicht gleich weg-
geworfen werden. Wir übernehmen dabei die komplette Wiederaufbereitung auch der 
patentierten Werkzeuggeometrien. So ist die ursprüngliche Funktionalität nach der Wie-
deraufbereitung sichergestellt.

KEMPF SONDERKONSTRUKTION-SERVICE

Sie finden nicht das passende Werkzeug speziell für Ihre Anwendung? Dann machen Sie 
Gebrauch von unseren Möglichkeiten, auch für die untypischsten Sonderfälle Lösungen 
anbieten zu können. Ob Zwischengrößen oder komplette Neuauslegung eines nicht standard-
mäßig erhältlichen Werkzeugs - wir von KEMPF können Ihnen sicherlich weiterhelfen.

Achten Sie bei den entsprechenden Werkzeugen auf diese Symbole. Somit wissen Sie sofort, welche 
Werkzeuge in Zwischengrößen bzw. in Sonderanfertigungen verfügbar sind und welche Werkzeuge 
ohne Probleme nachgeschliffen werden können. 

FRAGEN ZUM ENTGRATEN?
Unser Team an Entgratspezialisten ist stets für Sie da. 
Sollten Sie produktspezifische Fragen oder Fragen zu einer Anwendung haben, sind unsere Profis aus 
dem Innendienst die erste Wahl. Gerne vermitteln wir Ihnen auch den zuständigen Außendienst für Ihr 
Anliegen vor Ort.

UNSER TEAM AN ENTGRATSPEZIALISTEN

www.kempf.tools/facebook

www.kempf.tools/linkedin

www.kempf.tools/instagram

www.kempf.tools/xing

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

team@kempf-tools.de

www.kempf-tools.de

KEMPF GmbH 
Sonderwerkzeuge in Präzision
Leintelstraße 8
73262 Reichenbach an der Fils

http://kempf.tools/instagram
http://kempf.tools/facebook
http://kempf.tools/linkedin
http://kempf.tools/xing
https://www.kempf-tools.de/cat/index/sCategory/12


Grat ´n
Problem?



 
Wir haben 

die Lösungen.



DAS KLEINE #gratfrei 1x1 20-21 1

KONTURGEBUNDENE
ENTGRATWERKZEUGE

A

GRATFEIND NR. 1 22-23 2

GRATMINIMAL BOHREN 24-27 3

BACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM 30-43 A 1

BURRLESS CHAMFERING CUTTER 44-49 A 2

CHAMFER MILL ENTGRATFRÄSER 50-55 A 3

WENDEPLATTEN-FASENFRÄSER 56-58 A 4

KRAFTGEBUNDENE
ENTGRATWERKZEUGE

B

IBEX ENTGRATSYSTEM B 1

MICRO LIMIT SENKWERKZEUG B 2

ELLIPTI BUR ENTGRATWERKZEUG B 3

BURRAWAY
®
 UNIVERSALENTGRATWERKZEUG B 476-87

74-75

71-73

62-70

MICRO BURRAWAY
®
 ENTGRATWERKZEUG B 5

E-Z-BURR
®
 ENTGRATWERKZEUG B 6

88-89

90-91

WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG 10-17

INHALT



BURR-OFF UNIVERSALENTGRATWERKZEUG B 7

GMO ENTGRATWERKZEUG B 8

FLIPCUT PLAN- & FASWERKZEUG B 9

CNF PRÄZISIONSFASWERKZEUG B10

NOBUR JB PRÄZISIONSFASWERKZEUG B11

HSD-HIGH SPEED DEBURRING ENTGRATWERKZEUG B12

92-95

96-105

106-112

113

114

116-119

KERAMIKFASER
ENTGRATWERKZEUGE

C

KERAMIKFASER-WERKZEUGE AUS HOCHLEISTUNGSKERAMIK 122-139 C 1

KERAMIKFASER-RUNDBÜRSTE „WHEEL TYPE“ 140-141 C 2

KERAMIKFASER CROSS-HOLE-BÜRSTEN 142-147 C 3

KERAMIK MINI-SCHLEIFFASER 148-149 C 4

KERAMIKFASER-SCHLEIFSTIFTE 150-157 C 5

HM-ROTIERFRÄSER 158-162 D 1

SHAVIV HANDENTGRATER 164-176 D 2

HANDGEFÜHRTE
ENTGRATWERKZEUGE

D





WERKZEUG-
AUSWAHL 
NACH
ENTGRAT-
ANWENDUNG



ChamferMill ChamferMill
DualCut

Chamfering 
Cutter

Back-Burr Cutter
& Path

Wendeplatten
Fasenfräser

KEMPF ibex Keramikfaser-
Bürste

Keramikfaser-
“Wheelbrush“

Ellipti-Burr Micro-Limit
Senkwerkzeug

X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

VHM-Fräser VHM 
Vor- und Rück-

wärtsfräser

VHM-Fräser 
mit V-förmiger 
Schneide für 
Fasen ohne 

Sekundärgrat

Entgratsystem, 
bestehend aus 
Kugelfräser und 
NC-Datensatz; 
Abfahren der 
Kontur durch 
NC-Datensatz

WPL 
Vor- und Rückwärts-

fräser

KEMPF ibex
Ausgleichshalter und 

Fräser

Keramikfaser-
Oberflächenbürste

Keramikfaser-
Rundbürste

Federgelagertes 
Senkwerkzeug

Senkwerkzeug

Konturbearbeitung durch NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz Federgelagerte 
Werkzeugaufnahme

Überschleifen 
der Oberfläche

Überschleifen 
der Oberfläche

Federgelagerte 
Schneide Definiertes Senken

Schneidstoff
VHM 

(beschichtet)
VHM 

(beschichtet)
VHM

(beschichtet)
VHM 

(beschichtet)
Hartmetall 

(beschichtet)
Hartmetall Al2O3

Hochleistungskeramik
Al2O3

Hochleistungskeramik HSS HSS

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Undefinierte Konturen (z.B. Guss-/Schmiedeteile) • • • •
Bohrungs-Ø vorderseitig (mm) 0,5 - 0,65 - 2 - 0,65 - 2,1 - 0,3 - 0 - 3,96 - 25,4 3,18 - 22,22

Bohrungs-Ø rückseitig (mm) 1,1 - 0,9 - 11,1 - 10,1 - 

Geneigter Bohrungseintritt ៓ ៓ ៓ • ៓ • • •
15° Fase (30° Senkung) •
30° Fase (60° Senkung) • • ៓ •
41° Fase (82° Senkung) ៓ •
45° Fase (90° Senkung) • • • ៓ • • •
50° Fase (100° Senkung) ៓ •
60° Fase (120° Senkung) ៓ • •

Gratbeschaf-
fenheit Bearbeitbare Gratwurzelstärke groß groß groß groß groß groß klein klein groß groß

Programmierung/Maschinenanforderung 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 2 Achsen 2 Achsen 2 Achsen 1 Achse 1 Achse

Bearbeitungsgeschwindigkeit

 Auswahlhilfe für Bearbeitung:

ENTGRATUNG VON 
OBERFLÄCHEN & KANTEN

••= bestens geeignet     • = geeignet     ៓ = bedingt geeignet

Seite 50 ab Seite 51 ab Seite 44 ab Seite 30 ab Seite 56 ab Seite 62 ab Seite 128 ab Seite 140 ab Seite 74 ab Seite 71

10 - WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG



ChamferMill ChamferMill
DualCut

Chamfering 
Cutter

Back-Burr Cutter
& Path

Wendeplatten
Fasenfräser

KEMPF ibex Keramikfaser-
Bürste

Keramikfaser-
“Wheelbrush“

Ellipti-Burr Micro-Limit
Senkwerkzeug

X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

VHM-Fräser VHM 
Vor- und Rück-

wärtsfräser

VHM-Fräser 
mit V-förmiger 
Schneide für 
Fasen ohne 

Sekundärgrat

Entgratsystem, 
bestehend aus 
Kugelfräser und 
NC-Datensatz; 
Abfahren der 
Kontur durch 
NC-Datensatz

WPL 
Vor- und Rückwärts-

fräser

KEMPF ibex
Ausgleichshalter und 

Fräser

Keramikfaser-
Oberflächenbürste

Keramikfaser-
Rundbürste

Federgelagertes 
Senkwerkzeug

Senkwerkzeug

Konturbearbeitung durch NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz NC-Datensatz Federgelagerte 
Werkzeugaufnahme

Überschleifen 
der Oberfläche

Überschleifen 
der Oberfläche

Federgelagerte 
Schneide Definiertes Senken

Schneidstoff
VHM 

(beschichtet)
VHM 

(beschichtet)
VHM

(beschichtet)
VHM 

(beschichtet)
Hartmetall 

(beschichtet)
Hartmetall Al2O3

Hochleistungskeramik
Al2O3

Hochleistungskeramik HSS HSS

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Undefinierte Konturen (z.B. Guss-/Schmiedeteile) • • • •
Bohrungs-Ø vorderseitig (mm) 0,5 - 0,65 - 2 - 0,65 - 2,1 - 0,3 - 0 - 3,96 - 25,4 3,18 - 22,22

Bohrungs-Ø rückseitig (mm) 1,1 - 0,9 - 11,1 - 10,1 - 

Geneigter Bohrungseintritt ៓ ៓ ៓ • ៓ • • •
15° Fase (30° Senkung) •
30° Fase (60° Senkung) • • ៓ •
41° Fase (82° Senkung) ៓ •
45° Fase (90° Senkung) • • • ៓ • • •
50° Fase (100° Senkung) ៓ •
60° Fase (120° Senkung) ៓ • •

Gratbeschaf-
fenheit Bearbeitbare Gratwurzelstärke groß groß groß groß groß groß klein klein groß groß

Programmierung/Maschinenanforderung 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 3 Achsen 2 Achsen 2 Achsen 2 Achsen 1 Achse 1 Achse

Bearbeitungsgeschwindigkeit

Seite 50 ab Seite 51 ab Seite 44 ab Seite 30 ab Seite 56 ab Seite 62 ab Seite 128 ab Seite 140 ab Seite 74 ab Seite 71

WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG - 11



Burraway Micro 
Burraway

E-Z-Burr Burr-Off GMO Back-Burr Cutter 
& Path 

HSD
Entgratwerkzeug

ChamferMill
DualCut

Wendeplatten
Fasenfräser

Flipcut

X X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Universelles
Werkzeugsystem 

mit federgelagerter 
Schneide

Mikro-Werkzeug-
system mit 

federnder Schneide

Werkzeugsystem 
mit federnder 

Schneide

HSS-Werkzeug 
mit federnder 

Schneide

Werkzeugsystem 
mit federgelagerter 

Schneide

Entgratsystem, beste-
hend aus Kugelfräser 
und NC-Datensatz; 

Abfahren der Kontur 
durch NC-Datensatz

Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem 

mit druckaktivierten 
Schneiden

Vor- und Rückwärts-
entgratfräser; Abfahren 
der Kontur durch NC-

Datensatz

WPL 
Vor- und Rückwärts-

fräser

Werkzeugsystem mit 
durch Drehrichtungs-

wechsel aktivierter 
Entgrat-/Fasschneide

Konturbearbeitung durch
Federgelagerte 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Federgelagerte 

Schneide
NC-Datensatz

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

NC-Datensatz NC-Datensatz Drehrichtungswechsel

Schneidstoff HSS/beschichtetes 
HSS/ HM HSS HSS/HM HSS VHM

VHM 
(beschichtet)

gehärteter Stahl
VHM 

(beschichtet)
Hartmetall 

(beschichtet)
HM

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Bohrungs-Ø (mm) 2 - 52 1 - 2,34 2,38 - 52 1,57 - 14,3 0,8 - 18,0 0,9 - 2,9 - 1,1 - 11,1 - 7 - 34

Geneigter Bohrungsaustritt ៓ ៓ ៓ ៓ ៓ • • ៓ ៓ ៓

Benötigter Werkzeugüberlauf

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung >7xD 6xD >5xD >12xD <5xD <15xD ~3,5xD >3xD ~6xD

Gratbeschaf-
fenheit Bearbeitbare Gratwurzelstärke groß klein groß groß groß groß mittel groß groß groß

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse
3 Achsen - Speziell 

angepasster 
NC-Datensatz

1 Achse 3 Achsen 3 Achsen 1 Achse Dreh-
richtungswechsel

Bearbeitungsgeschwindigkeit

ab Seite 76 ab Seite 88 ab Seite 90 ab Seite 92 ab Seite 96 ab Seite 30 ab Seite 116 ab Seite 51 ab Seite 56 ab Seite 106

 Auswahlhilfe für Bearbeitung:

ENTGRATUNG VON RÜCKSEITIGEN 
BOHRUNGSAUSTRITTEN

••= bestens geeignet     • = geeignet     ៓ = bedingt geeignet

12 - WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG



Burraway Micro 
Burraway

E-Z-Burr Burr-Off GMO Back-Burr Cutter 
& Path 

HSD
Entgratwerkzeug

ChamferMill
DualCut

Wendeplatten
Fasenfräser

Flipcut

X X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Universelles
Werkzeugsystem 

mit federgelagerter 
Schneide

Mikro-Werkzeug-
system mit 

federnder Schneide

Werkzeugsystem 
mit federnder 

Schneide

HSS-Werkzeug 
mit federnder 

Schneide

Werkzeugsystem 
mit federgelagerter 

Schneide

Entgratsystem, beste-
hend aus Kugelfräser 
und NC-Datensatz; 

Abfahren der Kontur 
durch NC-Datensatz

Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem 

mit druckaktivierten 
Schneiden

Vor- und Rückwärts-
entgratfräser; Abfahren 
der Kontur durch NC-

Datensatz

WPL 
Vor- und Rückwärts-

fräser

Werkzeugsystem mit 
durch Drehrichtungs-

wechsel aktivierter 
Entgrat-/Fasschneide

Konturbearbeitung durch
Federgelagerte 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Elastische/federnde 

Schneide
Federgelagerte 

Schneide
NC-Datensatz

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

NC-Datensatz NC-Datensatz Drehrichtungswechsel

Schneidstoff HSS/beschichtetes 
HSS/ HM HSS HSS/HM HSS VHM

VHM 
(beschichtet)

gehärteter Stahl
VHM 

(beschichtet)
Hartmetall 

(beschichtet)
HM

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Bohrungs-Ø (mm) 2 - 52 1 - 2,34 2,38 - 52 1,57 - 14,3 0,8 - 18,0 0,9 - 2,9 - 1,1 - 11,1 - 7 - 34

Geneigter Bohrungsaustritt ៓ ៓ ៓ ៓ ៓ • • ៓ ៓ ៓

Benötigter Werkzeugüberlauf

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung >7xD 6xD >5xD >12xD <5xD <15xD ~3,5xD >3xD ~6xD

Gratbeschaf-
fenheit Bearbeitbare Gratwurzelstärke groß klein groß groß groß groß mittel groß groß groß

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse
3 Achsen - Speziell 

angepasster 
NC-Datensatz

1 Achse 3 Achsen 3 Achsen 1 Achse Dreh-
richtungswechsel

Bearbeitungsgeschwindigkeit

ab Seite 76 ab Seite 88 ab Seite 90 ab Seite 92 ab Seite 96 ab Seite 30 ab Seite 116 ab Seite 51 ab Seite 56 ab Seite 106

WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG - 13



Burraway Micro 
Burraway

E-Z-Burr Burr-Off GMO Back-Burr Cutter & 
Path

HSD Keramikfaser
Schleifstift

X X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Universelles, 
Werkzeugsystem 

mit federgelagerter 
Schneide

Mikro-Werkzeugsystem 
mit federnder Schneide

Werkzeugsystem mit 
federnder Schneide

HSS-Werkzeug mit 
federnder Schneide

Werkzeugsystem 
mit federgelagerter 

Schneide

Entgratsystem, 
bestehend aus 

Kugelfräser und 
NC-Datensatz

Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem mit 

druckaktivierten 
Schneiden

Keramikfaser-
Schleifstift

Konturbearbeitung durch Federgelagerte Schneide Elastische/
federnde Schneide

Elastische/
federnde Schneide

Elastische/
federnde Schneide Federgelagerte Schneide NC-Datensatz

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

NC-Datensatz

Schneidstoff
HSS/beschichtetes HSS/ 

HM
HSS HSS/HM HSS VHM VHM 

(beschichtet) gehärteter Stahl Al2O3

Hochleistungskeramik

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Ø Querbohrung (mm) 2,0 - 52,0 1,0 - 2,34 2,38 - 52,0 1,57 - 14,3 0,8 - 18,0 0,9 - 2,9 - ≥ 3,1

Bohrungsverhältnis 1:3
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • • • • ៓

Bohrungsverhältnis 1:2
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) ៓ • • • ៓

Bohrungsverhältnis 1:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • ៓

Geneigte Querbohrung ៓ ៓ ៓ ៓ ៓ • ៓ ៓

Achsversatz Querbohrung ៓ • • ៓

Benötigter Werkzeugüberlauf

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung >7xD 6xD >5xD >12xD <5xD <15xD 12xD - 40xD

Gratbeschaf-
fenheit

Lage des Grats in Hauptbohrung • • • • • • •
Lage des Grats in Querbohrung • • • • • • • •

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 3 Achsen - Speziell 
angepasster NC-Datensatz

1 Achse, 
Drehrichtungswechsel

3 Achsen

Bearbeitungsgeschwindigkeit

1:3

1:2

1:1

ab Seite 76 ab Seite 88 ab Seite 90 ab Seite 92 ab Seite 96 ab Seite 30 ab Seite 116 ab Seite 150

 Auswahlhilfe für Bearbeitung:

ENTGRATUNG VON KREUZBOHRUNGEN
BEARBEITUNG DURCH DIE QUERBOHRUNG

••= bestens geeignet     • = geeignet     ៓ = bedingt geeignet

14 - WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG



Burraway Micro 
Burraway

E-Z-Burr Burr-Off GMO Back-Burr Cutter & 
Path

HSD Keramikfaser
Schleifstift

X X X X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Universelles, 
Werkzeugsystem 

mit federgelagerter 
Schneide

Mikro-Werkzeugsystem 
mit federnder Schneide

Werkzeugsystem mit 
federnder Schneide

HSS-Werkzeug mit 
federnder Schneide

Werkzeugsystem 
mit federgelagerter 

Schneide

Entgratsystem, 
bestehend aus 

Kugelfräser und 
NC-Datensatz

Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem mit 

druckaktivierten 
Schneiden

Keramikfaser-
Schleifstift

Konturbearbeitung durch Federgelagerte Schneide Elastische/
federnde Schneide

Elastische/
federnde Schneide

Elastische/
federnde Schneide Federgelagerte Schneide NC-Datensatz

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

NC-Datensatz

Schneidstoff
HSS/beschichtetes HSS/ 

HM
HSS HSS/HM HSS VHM VHM 

(beschichtet) gehärteter Stahl Al2O3

Hochleistungskeramik

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

Ø Querbohrung (mm) 2,0 - 52,0 1,0 - 2,34 2,38 - 52,0 1,57 - 14,3 0,8 - 18,0 0,9 - 2,9 - ≥ 3,1

Bohrungsverhältnis 1:3
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • • • • ៓

Bohrungsverhältnis 1:2
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) ៓ • • • ៓

Bohrungsverhältnis 1:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • ៓

Geneigte Querbohrung ៓ ៓ ៓ ៓ ៓ • ៓ ៓

Achsversatz Querbohrung ៓ • • ៓

Benötigter Werkzeugüberlauf

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung >7xD 6xD >5xD >12xD <5xD <15xD 12xD - 40xD

Gratbeschaf-
fenheit

Lage des Grats in Hauptbohrung • • • • • • •
Lage des Grats in Querbohrung • • • • • • • •

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 1 Achse 3 Achsen - Speziell 
angepasster NC-Datensatz

1 Achse, 
Drehrichtungswechsel

3 Achsen

Bearbeitungsgeschwindigkeit

ab Seite 76 ab Seite 88 ab Seite 90 ab Seite 92 ab Seite 96 ab Seite 30 ab Seite 116 ab Seite 150

WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG - 15



 Auswahlhilfe für Bearbeitung:

ENTGRATUNG VON KREUZBOHRUNGEN
 BEARBEITUNG DURCH DIE HAUPTBOHRUNG

Keramik
Cross-Hole Bürste

HSD
Entgratwerkzeuge

Keramikfaser
Schleifstift

Back-Burr Cutter & 
Path

Keramikfaser-
“Wheelbrush“

X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Keramikfaser-Bürste Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem mit 

druckaktivierten 
Schneiden

Keramikfaser-
Schleifstift

Entgratsystem, 
bestehend aus Kugelfräser 
und NC-Datensatz; Ab-
fahren der Kontur durch 

NC-Datensatz

Keramikfaser-
Rundbürste

Konturbearbeitung durch
Aufspreizen der 

Keramikfasern mittels 
Fliehkraft

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

Antasten der Kontur NC-Datensatz Überschleifen 
der Oberfläche

Schneidstoff Al2O3

Hochleistungskeramik
gehärteter Stahl Al2O3

Hochleistungskeramik
VHM 

(beschichtet)
Al2O3

Hochleistungskeramik

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

min. Ø Hauptbohrung (mm) 1,9 2,9 3,1 0,9 51

min. Ø Querbohrung (mm) 0 1,0 1,0 0,7 0

Bohrungsverhältnis 3:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • •
Bohrungsverhältnis 2:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • •
Bohrungsverhältnis 1:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • ៓ • •

Geneigte Querbohrung • • • • •

Achsversatz Querbohrung • • nur bei leichtem 
Achsversatz • •

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung

Gratbeschaf-
fenheit

Lage des Grats in Hauptbohrung • • • • •
Lage des Grats in Querbohrung ៓ ៓ • ៓

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse
1 Achse, 

Drehrichtungswechsel
2 Achsen 3 Achsen - Speziell 

angepasster NC-Datensatz 2 Achsen

Bearbeitungsgeschwindigkeit

1:3

1:2

1:1

ab Seite 142 ab Seite 116 ab Seite 150 ab Seite 30 ab Seite 140

••= bestens geeignet     • = geeignet     ៓ = bedingt geeignet
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Keramik
Cross-Hole Bürste

HSD
Entgratwerkzeuge

Keramikfaser
Schleifstift

Back-Burr Cutter & 
Path

Keramikfaser-
“Wheelbrush“

X X X X X

Werkzeug-
eigenschaften

Werkzeugtyp

Keramikfaser-Bürste Individuell gefertigtes 
Werkzeugsystem mit 

druckaktivierten 
Schneiden

Keramikfaser-
Schleifstift

Entgratsystem, 
bestehend aus Kugelfräser 
und NC-Datensatz; Ab-
fahren der Kontur durch 

NC-Datensatz

Keramikfaser-
Rundbürste

Konturbearbeitung durch
Aufspreizen der 

Keramikfasern mittels 
Fliehkraft

IK/Elastomer-
ausgesteuerte Schneide

Antasten der Kontur NC-Datensatz Überschleifen 
der Oberfläche

Schneidstoff Al2O3

Hochleistungskeramik
gehärteter Stahl Al2O3

Hochleistungskeramik
VHM 

(beschichtet)
Al2O3

Hochleistungskeramik

Einstellbarkeit der Entgratstärke

Zu 
bearbeitende 
Kontur

min. Ø Hauptbohrung (mm) 1,9 2,9 3,1 0,9 51

min. Ø Querbohrung (mm) 0 1,0 1,0 0,7 0

Bohrungsverhältnis 3:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • •
Bohrungsverhältnis 2:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • • • • •
Bohrungsverhältnis 1:1
(Ø Quer- zu Ø Hauptbohrung) • ៓ • •

Geneigte Querbohrung • • • • •

Achsversatz Querbohrung • • nur bei leichtem 
Achsversatz • •

Max. Auskraglänge / Tiefe der Bohrung

Gratbeschaf-
fenheit

Lage des Grats in Hauptbohrung • • • • •
Lage des Grats in Querbohrung ៓ ៓ • ៓

Programmierung/Maschinenanforderung 1 Achse
1 Achse, 

Drehrichtungswechsel
2 Achsen 3 Achsen - Speziell 

angepasster NC-Datensatz 2 Achsen

Bearbeitungsgeschwindigkeit

ab Seite 142 ab Seite 116 ab Seite 150 ab Seite 30 ab Seite 140

WERKZEUGAUSWAHL NACH ENTGRATANWENDUNG - 17



#gratfrei
beginnt
jetzt.





WAS IST EIN GRAT?

Um einen Grat rückstandslos entfernen zu können bzw. um ein Werkstück  #gratfrei 
bearbeiten zu können, muss zunächst definiert werden, was ein Grat überhaupt ist.
Nach DIN ISO 13715 gelten Werkstückkanten als „gratig“, deren Überstand eine 
Abweichung von > 0,05 mm zur idealgeometrischen Form beträgt. Kleinere Grate gel-
ten als scharfkantig oder sogar als #gratfrei. In der Praxis ergibt sich ein etwas 
anderes Bild. Welche Grathöhen oder Gratwurzelstärken bei einer Werkstückkante 
noch toleriert werden, hängt stark von den Anforderungen an das Bauteil ab und 
unterscheidet sich von Anwendung zu Anwendung. 

WIE MASSIV DARF EIN GRAT SEIN?

Generell gilt: je massiver der Grat, umso weniger Entgratlösungen gibt es. Deshalb 
liegt das Augenmerk darauf, schon die Vorbearbeitung möglichst gratminimal zu 
gestalten.

Gratwurzelstärke 
in mm

<0,05 0,05 - 0,1  0,1 - 0,2  0,2 - 0,5 0,5 - 1,0 1,0 -2,0 >2,0 

Mikrofinishing

Fast alle Entgratlösungen 
kommen in Betracht

Honen

Schleifen

Reiben

Fräsen •	 Entgratwerkzeuge
•	 Handentgrater
•	 Schleifscheibe
•	 Schlichtfeile

Drehen

Feinbohren

Bohren
•	 Rotierfräser
•	 Entgratfräser
•	 Schrupp-Schleifscheiben

Problem von 
Sekundärgratbildung

Sägen

Stanzen

Schmiedeteile

Gussteile

Schweißteile

DAS KLEINE #gratfrei 1x1

!
WARUM IST #gratfrei DIREKT VON DER MASCHINE SO WICHTIG?

Die Anforderungen hochpräziser Bauteile steigen stetig, vor allem bei den immer 
komplexer werdenden Anforderungen mit immer diffiziler werdenden Werkstück-
konturen liegt der heutige Wettbewerbsvorteil darin, diese Bauteile möglichst in 
gleichbleibend hoher Qualität #gratfrei zu fertigen. 
Implementiert man das Entgraten in den Fertigungsprozess der CNC-Maschine, 
spart man nicht nur Zeit sondern gewinnt darüber hinaus Ressourcen, die vorher 
gebunden waren. Der Einsatz maschineller Entgratwerkzeuge führt fast immer zu 
niedrigeren Stückkosten in der Serienproduktion und gleichzeitig zu weniger Qua-
litätsmängeln bzw. Beanstandungen des Endkunden. 

HOCHPRÄZISE BAUTEILE

KOMPLEXE KONTUREN

MINIATURISIERUNG

AUTOMATISIERUNG

PROZESSSICHERHEIT

LOHNKOSTEN

#gratfrei
direkt von der 

Maschine

ÖKONOMISCHE TRENDSTECHNISCHE TRENDS

20 - DAS KLEINE #gratfrei 1x1
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WIE BEEINFLUSST DER KANTENWINKEL DIE GRATBILDUNG?

Spitze Kantenwinkel am Werkstück sind ebenfalls möglichst zu vermeiden. An ge-
fasten Kanten oder gesenkten Bohrungen entsteht ab einem stumpfen Kantenwinkel 
von ≤ 45° nur noch ein minimaler Grat und bei 30° praktisch kein Grat. 

DAS KLEINE #gratfrei 1x1 - 21

WARUM IST DIE GRATMINIMALE BEARBEITUNG WICHTIG?

Abhängig von den Anforderungen an die Gratfreiheit der Werkstückkante kann 
durch eine gut konzipierte gratminimale Bearbeitung unter Umständen auf ein 
nachgelagertes Entgratwerkzeug verzichtet werden. Gelingt dies, erreicht man     
einen sehr wirtschaftlichen Bearbeitungsprozess, ohne den Einsatz eines weiteren 
Werkzeugs. Aber auch wenn der Einsatz eines nachgelagerten Werkzeugs notwendig 
bleibt, ist eine gratminimale Vorbearbeitung stets wichtig, denn im Bearbei-
tungsprozess folgende Entgratwerkzeuge können dann viel effektiver und wirt-
schaftlicher eingesetzt werden. 

WIE BEINFLUSST DAS ZERSPANUNGSWERKZEUG 
DIE GRATBILDUNG?

Um ein möglichst gratfreies Bauteil produzieren zu können, kommt es NICHT nur 
auf die eigentlichen Entgratwerkzeuge an. Vielmehr gilt es auch, ein Auge auf die 
eigentliche „Vorarbeit“ zu werfen. Nicht nur Span- und Kantenwinkel haben einen 
Einfluss auf die Gratbildung, das Werkzeug selbst spielt eine entscheidende Rolle. 

Optimierte Zerspanungswerkzeuge mit schärferen Schneidkantengeometrien 
führen in der Regel ebenfalls zu geringerer Gratbildung - bei geringeren Werk-
zeugstandzeiten. Im Bereich der Bearbeitung von NE-Metallen gelingt es jedoch 
beispielsweise, sowohl das Ziel einer Gratminimierung als auch das Ziel einer 
Standzeitmaximierung zu erreichen. Der Einsatz von PKD als Schneidstoff und eine 
entsprechende Werkzeugauslegung sind hierbei sinnvoll. 

WIE BEEINFLUSSEN EINSATZPARAMETER DIE GRATBILDUNG?

Auch durch eine Anpassung der Bearbeitungsparameter dort, wo das Werkzeug 
auf die Werkstückkante trifft, kann häufig eine Gratminimierung erreicht werden. 
Zum Beispiel durch:

•	Reduzierung der Schnitttiefe bei einer Planfräsbearbeitung
•	Reduzierung des Vorschubs bei Bohrungsaustritt

Alternativ eignen sich zum gratminimalen Bohren auch unsere speziell dafür ent-
wickelten ExBurrDrill-Bohrer (ab Seite 24). 



EINSATZ IM MUSTERBAUTEIL
„GRATFEIND NR. 1“
Übersicht über die verschiedenen Entgratwerkzeuge 
und deren Einsatzgebiete
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EXBURRDRILL

Seiten 24-27

BURRAWAY

Seiten 76-87

GEWINDE
Gewindeein- und 
-austritt entgraten, 
Gewindegänge 
säubern mit der 
Keramikfaser-Bürste 
„Wheelbrush“

•	BOHRUNGEN
Entgraten von Bohrungs-
ein- und -austritten in einem 
Prozess mit dem feder-
gelagerten „Burraway“ 
Universalentgratwerkzeug

•	BOHRUNGEN
Gratminimales Bohren als 
optimale Vorbereitung 
für den nachgelagerten 
Entgratprozess mit dem 
KEMPF „ExBurrDrill“

•	GEKRÜMMTE 
KANTEN
Entgraten von unter 
Winkel liegenden Boh-
rungen sowie der Nuten 
mit 3D-Konturen an der 
Mantelfläche mit dem 
„Back-Burr Cutter & Path 
Entgratsystem“

•	BOHRUNGEN
Entgraten von Bohrungs-
ein- und -austritten in einem 
Prozess mit dem feder-
gelagerten „GMO Entgrat-
werkzeug“

•	QUERBOHRUNGEN
Entgraten von Bohrungs-
ein- und -austritten in einem 
Prozess mit einem druck-
mediumgesteuerten 
„HSD Entgratwerkzeug“

1

2

3

4 5 6

2 3 4 5
BACK-BURR-
CUTTER & PATH 
ENTGRATSYSTEM

Seiten 30-43

GMO-
ENTGRATER

Seiten 96-105

RUNDBÜRSTE 
„WHEELBRUSH“

Seiten 140/141

81

22 - GRATFEIND NR. 1



•	UNTERBROCHENE 
OBERFLÄCHE
Oberflächenfinishing und 
Entgraten der Kanten in 
einem Arbeitsgang mit der 
„Keramikfaser-Oberflächen-
bürste“

•	BOHRUNG MIT GROSSEM DURCH-
MESSER UND QUERBOHRUNGEN
Entgraten der Querbohrungsaustritten in einem 
Prozess mit der Keramikfaser-“Cross-Hole Bürste 
Extra Groß“

•	BOHRUNGEN
Entgraten von Bohrungsein- 
und -austritten an Planflächen 
in einem Prozess mit dem 
federgelagerten „Burraway“ 
Universalentgratwerkzeug

9

8 10

6 109
HSD „HIGH SPEED 
DEBURRING“

Seiten 116-119

KERAMIKFASER-
OBERFLÄCHEN-
BÜRSTE

Seiten 128-133

KERAMIKFASER
CROSS-HOLE 
BÜRSTE

Seiten 142-147

7
KEMPF IBEX

Seiten 62-70

•	SECHSKANT-KONTUR
Stirnseitiges Entgraten des 
Sechskants mit dem ibex-
Ausgleichshalter

7

GRATFEIND NR. 1 - 23



GRATMINIMAL BOHREN
Der KEMPF ExBurrDrill VHM-Bohrer setzt Maßstäbe 
im Bereich der Gratminimierung - ohne Kompromisse 
beim Vorschub einzugehen.

    INFO

MINIMALER GRAT 
BEI MAXIMALEM VORSCHUB

Wenn Austrittsgrate vermieden werden müssen, 
hat der neue VHM-Bohrer für gratminimales 
Bohren klare Vorteile.
Dank seiner speziellen Werkzeuggeometrie 
wird die Gratentstehung beim Bohrungsaustritt 
auf ein Minimum reduziert. Durch den Einsatz 
des neuen Bohrers wird...

•	ein nachgelagerter Prozess zur Entgratbear-
beitung überflüssig. Das senkt Prozess- und 
ggf. Rüstkosten und reduziert die Bearbei-
tungszeit des Bauteils.

Bei sehr hohen Anforderungen an die Grat-
freiheit eines Bauteils wird...

•	eine prozesssichere, nachgelagerte Gratbe-
arbeitung ermöglicht. Die Gratwurzel des 
Austrittsgrats wird minimal. Das nachgela-
gerte Entgratwerkzeug kann die Gratwurzel 
dadurch prozesssicher abscheren. Die Lebens-
dauer des Entgratwerkzeugs vervielfacht sich.

•	Extrem geringe Gratbildung 
beim Bohrungsaustritt

•	Keine Schwächung des 
Werkzeugs. Hohe Stand-
zeiten werden erreicht

GRATMINIMALE
WERKZEUGGEOMETRIE

•	Speziell entwickelter Seiten-
anschliff im Bereich der 
Schneidecke

•	Minimiert die Gratent-
stehung auch bei hohen 
Vorschüben	

SEITENANSCHLIFF

BESCHICHTUNG

•	TiAlN Multilayer-Beschichtung

•	Speziell auf die Prozess-
kräfte der gratminimalen 
Geometrie abgestimmt

•	Geringe Wärmeleitfähigkeit 
        Hitzeschild für das Hart-
   metall-Substrat

Zylinderschaft HA
HB und HE auf Anfrage ohne 
Aufpreis lieferbar

SCHAFTAUSFÜHRUNG
•	Ausgelegt für die Bearbeitung 

von Durchgangsbohrungen

•	Sehr gute Eigenschaften hin-
sichtlich Biegebruchfestigkeit 
und Zähigkeit

VOLLHARTMETALL-
SUBSTRAT

24 - GRATMINIMAL BOHREN
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IHR INDIVIDUELLER KEMPF ExBurrDrill  - Wir fertigen den KEMPF ExBurrDrill 
in Sonderabmessungen für Ihre Anwendung

Um eine gratminimale Bohrungsbearbeitung zu erreichen, fertigen wir den KEMPF ExBurrDrill individuell 
für Ihre Anwendung. Unter Berücksichtigung der Eingriffsverhältnisse am Bohrungsaustritt an Ihrem Bau-
teil und dem Werkstoffmaterial wird die Werkzeuggeometrie des ExBurrDrills parametrisiert ausgelegt.

Nutzen Sie die individuelle Werkzeugfertigung, um gleich mehrere Prozessschritte in einem Bohrvor-
gang zu kombinieren. Durch den Einsatz eines ExBurrDrill Stufenbohrers können sowohl der nachge-
lagerte Entgratprozess als auch ein Senk- oder Aufbohrprozess entfallen. Dies reduziert Werkzeug-
wechselzeiten sowie Hauptzeiten auf der Maschine.
Gerne fertigen wir für Sie den KEMPF ExBurrDrill in den Durchmesserbereichen von Ø 1,0 mm bis                
Ø 20,00 mm, mit oder ohne Innenkühlung (IK), sowie als Stufenbohrer-Variante (StuBo).

Ø 20 mm Ø 1 mm

GRATMINIMAL BOHREN - 25



ANWENDUNGSBEISPIELE
Beim Herstellen von Durchgangsbohrungen 
können am Bohrungsaustritt Grate entstehen. 
Die Lage und Form des Bohrungsaustritts, das 
Werkstoffmaterial sowie die Einsatzwerte des 
Bohrwerkzeugs haben einen Einfluss auf die 
Gratbildung. Teils entstehen deutlich ausge-
prägte Grate mit Gratfahnen, die eine aufwändige 
nachgelagerte Entgratbearbeitung notwendig 
machen.

Mit dem KEMPF ExBurrDrill ist eine Werkzeugent-
wicklung gelungen, die auch ohne Einbußen in 
puncto Standzeit und Prozessgeschwindigkeiten 
eine gratminimale Bohrbearbeitung ermöglicht. 

BOHRUNGSAUSTRITT EINER GEGOSSENEN KONTUR

Bohrungsaustritt an einer Welle Bohrungsaustritt im Radius 	          Bohrungsaustritt an Schräge

Selbst bei einer ungünstigen Lage von Bohrungs-
austritten an gewölbten Flächen, Radien oder 
an Schrägen konnten bereits gratminimale Boh-
rungsaustritte zufriedenstellend erzeugt werden.

26 - GRATMINIMAL BOHREN



      GRATMINIMAL
        Die erzeugte Grathöhe ist beim KEMPF ExBurrDrill minimal.

      SCHNELL
        Bei definierter Grathöhe erreicht der KEMPF ExBurrDrill 
        die höchsten Vorschubgeschwindigkeiten.

Versuchsreihe in 42CrMoV4

Schneiden-Durchmesser: 
6mm

Max. Vorschub f in mm/U, 
bei der eine geforderte 
max. Grathöhe von 100 µm 
erreicht werden kann. 

50µm

310µm

150µm

620µm

Werkzeug 2 Werkzeug 3 Werkzeug 4

G
ra

th
ö

he
 in

 µ
m

0,38mm/U

0,08mm/U

0,26mm/U

0mm/U

Werkzeug 2 Werkzeug 3 Werkzeug 4

Vo
rs

ch
ub

 f
 in

 m
m

      LANGLEBIG
        Die spezielle Werkzeuggeometrie des 
        KEMPF ExBurrDrills geht nicht zu Lasten der Standzeit.

Erreichter Standweg 
in Material 42CrMoV4

Standzeitende: 
Max. Grathöhe = 200 µm.

86m

18m

60m

0m

Werkzeug 2 Werkzeug 3 Werkzeug 4

St
an

d
w

eg
 in

 m

KEMPF ExBurrDrill

KEMPF ExBurrDrill

KEMPF ExBurrDrill
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KONTURGEBUNDENE
WERKZEUGE

DIE KONTUR GIBT DEN WEG VOR

Die Entgratbearbeitung erfolgt durch Abfahren der zu bearbeitenden Kontur mithilfe eines angepassten 
NC-Programms. Ein Fräswerkzeug entfernt dabei mit definierter Zustellung und wiederholgenau den 
Grat und bringt eine Fase an. Durch die starre Bahnführung des Werkzeugs mit NC-Programm, erfordert 
der Einsatz von konturgebundenen Werkzeugen Werkstücke mit geringen Lagetoleranzen. 

A



BACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM 30-43 A 1

BURRLESS CHAMFERING CUTTER 44-49 A 2

CHAMFER MILL ENTGRATFRÄSER 50-55 A 3

WENDEPLATTEN-FASENFRÄSER 56-58 A 4



A
1

BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM

XX - BACK-BURR CUTTER & PATH 

„Das einzige Entgratsystem auf 
dem Markt, das während der  
Bearbeitung den Fräserschnittpunkt 
zum Bauteil verändern kann.“

A
1

30 - BACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM 

BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM



BACK-BURR CUTTER & PATH - XXBACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM - 31



32 - BACK-BURR CUTTER & PATH ENTGRATSYSTEM 

System aus Entgratfräser & individuell 
programmiertem NC-Datensatz

BACK-BURR CUTTER & PATH
ENTGRATSYSTEM
Vorder- und rückseitiges Entgraten von Kanten 
auf 3D gekrümmten Oberflächen

【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. Viele Bauteile werden immer kom-
plexer, sodass auch die Entgratbearbeitungen 
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  ge-
stellt und eine ganzheitliche Werkzeuglösung 
entwickelt, die eine qualitativ hochwertige CNC-
Bohrungsentgratung ermöglicht.

      MERKMALE

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

•	Typ A, AS-3F und B mit hochwarmfester AlTiCrN-Beschichtung für ein breites Anwendungs-
spektrum 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 Back-Burr Cutter ist eine innovative Boh-
rungsentgratlösung, 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. 

Durch die Koordinatenpunkte des NC-Datensatzes 
wird für jeden Einsatzzweck ein maßgeschneiderter      
Pfad programmiert und der Einsatz des Werk-    
zeuges unter Berücksichtigung der Bearbeitungs-
punkte, Kontaktpunkte und Fräserwinkel optimiert.

Dieses System löst viele bisher vorhandene 
Probleme und hat auf dem Gebiet der CNC-
Entgratung bereits für hohes Aufsehen gesorgt. 
Anwender bestätigen die gleichmäßige sowie 
präzise Arbeitsweise und eine weitaus höhere 
Produktionseffizienz im Gegensatz zu anderen 
Werkzeuglösungen.
So genügt, dank des Bearbeitungsprogramms, 
meist ein Kugelfräser, um verschiedene Boh-
rungsdurchmesser zu entgraten. Der mitge-
lieferte Datensatz beschreibt dabei nicht nur 
einfache (runde) Bohrungskanten, sondern bie-
tet weit mehr Bearbeitungsspielraum, da auch                 

orthogonale Querbohrungen sowie abgewinkelte, 
unterbrochene Bohrungen und Bohrungen mit 
Durchbrüchen bearbeitet werden können. Der An-
wender muss somit für viele Bearbeitungsvarianten 
meist nur noch ein einziges Werkzeug einsetzen, 
sodass die Bearbeitungszeit um ein Vielfaches ver-
kürzt wird. 

Darüber hinaus lässt sich auch der Schnittpunkt 
des Fräsers während der Konturbearbeitung ver-
schieben, sodass die Schneide zum einen gleich-
mäßiger beansprucht und zum anderen die 
Standzeit wesentlich erhöht wird. Ein weiterer 
Vorteil im Einsatz des Entgratsystems Back-Burr 
Cutter liegt darin, dass sehr gleichmäßig entgratet 
werden kann und eine gleichmäßige Fasbreite er-
zeugt 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
„Beautiful Deburring“

     WERKZEUG VIDEO-LINK

https://databox.kempf-tools.de/p2020backbc-beautiful-deburring
http://kempf.tools/video-bbc1


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 er-
reicht 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.

34 - BACK-BURR CUTTER VARIANTEN

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 Innovationen. 
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.  



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 er-
reicht 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 VARIANTEN - 35



36 - BACK-BURR CUTTER TYP A

Der Schaft ist für 
Schrumpfspannfutter 
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 83,40
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

BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP A
STANDARD - mit AlTiCrN Beschichtung
ABGESETZTER SCHAFT - BXC-..-A

R

Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC

vc (m/min) 110 110 110 50* 45 250 130 - - - -

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

*BITTE BEACHTEN: Je nach Legierung gelten abweichende Schnittgeschwindigkeiten. 

A
1.1
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BACK-BURR CUTTER 
ENTGRATFRÄSER TYP A-N
EXTRA SCHARF - UNBESCHICHTET
ABGESETZTER SCHAFT - BXC-..-A-N

Der Schaft ist für 
Schrumpfspannfutter 
und Hydrodehn-
spannfutter geeignet.

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 83,40
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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Y.Satoh

Werkstoff
ROST
FREI

GG S H ALU

bis 58HRC

vc (m/min) - - - - - 250 130 150 150 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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