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 Back Burr Cutter and PathTM

Nástroj na CNC odhrotování

s NC daty pro dráhu nástroje

inovovaná NC data pro oválné průniky
s prodlouženým záběrem frézy

kratší čas obrábění

stálá velikost hrany

zvýšená trvanlivost



oblasti nasazení-

nwendungsgebiete

obj. č.    fréza(mm)
úběr na hraně (mm) povolená
                                                                                                           kumlovaná

1 2 3 4 5 chyba (mm)

XC-08-A Ø 0.8 0.02 0.04 0.06 0.08 0.10 0.03

XC-13-A Ø 1.3 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.05

XC-18-A/B Ø 1.8 0.07 0.09 0.11 0.13 0.15 0.08

XC-28-A/B Ø 2.8 0.08 0.11 0.14 0.17 0.20 0.10

XC-38-A/B Ø 3.8 0.09 0.13 0.17 0.21 0.25 0.12

XC-48-A/B Ø 4.8 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.15

XC-58-A/B Ø 5.8 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.18

vlastnosti XEBEC Back Burr Cutter und Path

• NC data pro hrany podle obr. 1, 2, 3

• data se vztahují k základním bodům

• optimální NC data jsou vytvořena inovovaným softwarem XEBEC 

 soubor NC dat pro obráběcí centra obsahuje jednotlivé věty pro 2
hrany (horní a dolní) a 5 možných úběrů hrany v přírůstkovém i abso-
lutním systému

 u soustružnických center odpovídá uspořádání os XYZ systém XZC
 NC data jsou dodána na nosiči dat

XEBEC Back Burr Cutter - fréza 

• jemnozrnná struktura tvrdokovu: ostrá geometrie s vyšší odolností proti opo-

třebení

• tepelně odolný povlak AlTiCrN: široké spektrum nasazení, od slitin Al až po 

těžko obrobitelné materiály jako Inconel nebo titan 

• ostří ve šroubovici: čistě obrobená hrana bez sekundárních ostřin 

obrobení 4 hran na jeden  
průchod

použitelné pro poměr průměrů 
až 1.1

excentrické 
otvory

vyústění otvorů 
do roviny 

XEBEC Path (CNC data)

• rovnoměrné sražení díky konstantnímu úběru

• rychlejší obrobení díky nově vyvinuté fréze

• zvýšení trvanlivosti  díky rozšíření oblasti využití ostří frézy

【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
●Uniform edge shape by consistent deburring amount

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）

　　  

●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

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 □

obsah dat pro popis dráhy nástroje 

 

před      po

nerezová 
ocel

  využitelný rozsah ostří

úběr na 
hraně

úběr na 
hraně

cílová hrana                          cílová hrana                           cílová hrana

obr 1: vnitřní
horní/dolní

obr. 2:  vnější 
   horní/dolní

obr. 3: rovina
horní/dolní



fréza na odhrotování

obj. č.        R (mm) Dc (mm) dn (mm) L2 (mm) L1 (mm) Ds (mm)

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

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

obj. č.      posuv(fn) in mm/ot.                    Vc m/min n (min-1)     posuv  (Vf)
(mm/min)

XC-08-A 0.03 100-120 43000 1300

XC-13-A 0.03 100-120 27000 800

XC-18-A 0.03 100-120 19500 580

XC-28-A 0.08 100-120 12500 1000

XC-38-A 0.13 100-120 9200 1200

XC-48-A 0.15 100-120 7200 1100

XC-58-A 0.15 100-120 6000 900
délka upnutí
Typ B x Ø Dc* 15x 10x 6x 15x 10x 6x 15x 10x 6x 15x 10x 6x

XC-18-B 0.05 12 25 55 2200 4400 9700 110 220 480

XC-28-B 0.05 0.08 0.10 20 25 55 2200 2800 6200 110 220 620

XC-38-B 0.05 0.08 0.10 20 25 55 1600 2000 4600 80 160 460

XC-48-B 0.05 0.08 0.10 20 25 55 1300 1600 3600 60 120 360

XC-58-B 0.05 0.08 0.10 20 25 55 1000 1300 3000 50 100 300

doporučené řezné podmínky 

Upozornění:

upozornění
1. Tato fréza je vhodná pouze k nasazení na NC stroji. Nikdy nepoužívejte nástroj v ručním nářadí. 
2. Použití nevhodného rozměru frézy může vést ke zlomení nástroje, nebo k poškození obrobku nebo stroje. 
3. Před nasazením se přesvědčete, že obvodové házení nástroje není větší než 0,01mm. 

1. Uvedené otáčky vřetena a posuvy jsou orientační hodnoty pro úvodní nastavení. 
2. Pokud vznikají velké vibrace nebo se vyskytují podezřelé zvuky, snižte otáčky i posuv ve stejném poměru. 
* U nástroje typu B jsou parametry přizpůsobeny poměru mezi průměrem frézy Ø Dc a délkou upnutí. 

• frézy na odhrotování jsou určeny pro CNC centra (osy XYZ) a CNC soustružnická centra (osy XZY nebo XZC) 
• dodržujte polohu obráběné hrany v tak úzké odchylce od ideální polohy, jak je možné 

válcová stopka typ A (XC- . . -A) válcová stopka typ B (XC- . . -B)


