
  Kugelfräser  z = 4 volleffektive Ausführung
  45° Spiralwinkel
  Ungleich geteilt

  Verfügbar in Durchmessern: Ø8 / Ø10 / Ø12 / Ø16 / Ø20
  PVD beschichtete Feinstkorn-Sorte zum Hartfräsen bis 63 HRC
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Das bewährte Wechselkopfsystem ChipSurfer bekommt eine Erweiterung für den Bereich der Schlichtbearbeitung. 

Die neue 4-schneidige Kugelfräserserie in PVD-beschichteter Ausführung ist mit volleffektiven Schneiden ausgelegt, 
um die Wirtschaftlichkeit gegenüber den vorhandenen Kugelfräsern zu steigern.

Die Kugelfräser in der bewährten HM-Sorte IN2006 werden in den gängigen Durchmessern angeboten:
Ø8 / Ø10 / Ø12 / Ø16 und Ø20 mm.

Industrieübergreifend geeignet für jegliche Semi- und Schlichtoperationen in seitlichen Wandungen, Führungsflächen 
und freien Konturen. Speziell für vergütete und gehärtete Materialien bis 63 HRC.

PRODUKTÜBERSICHT

ANWENDUNGSBEREICH 

KUGELFRÄSER 47B_

TECHNISCHE MERKMALE

Durch die ungleiche Schneidenteilung gepaart mit dem Spiralwinkel von 45° werden Mikrovibrationen reduziert, was eine 
verbesserte Oberflächenqualität zur Folge hat.

Alle 4 Schneiden sind bis zum Werkzeugzentrum geschliffen, womit eine Volleffektivität auch bei sehr flachen Konturen 
gewährleistet ist. Die Bearbeitungszeit kann durch höhere Vorschubwerte reduziert werden und erreicht somit eine wirt-
schaftlichere Bearbeitung. Die bewährte HM-Sorte IN2006 deckt die Anwendungen in gehärteten Materialien bis 63 HRC ab.

Wechselgenauigkeiten des ChipSurfer-Systems von +/- 20 µm erlauben den Austausch der Werkzeuge direkt an der Maschinen-
spindel und vereinfachen somit die Handhabung der Werkzeuge in der Praxis.  Aufgrund des langbewährten ChipSurfer-Systems 
stehen als Schaftverlängerung jegliche Versionen zur Verfügung. Durch kurzgebaute Stahlverlängerungen und die überlangen, 
schwingungsgedämpften HM- und Schwermetallschäfte werden die ChipSurfer Kugelfräser sehr flexibel den unterschiedlichsten 
Anforderungen an Bearbeitungskavitäten, Maschinen und vor allem den Werkstückgegebenheiten gerecht.

VORTEILE

• 	Kugelfräser z = 4

• 	Volleffektive Schneidenausführung

• 	Ungleiche Teilung

• 	Ø8 / Ø10 / Ø12 / Ø16 und Ø20 mm

• 	PVD-beschichtete Feinstkornsorte IN2006

• 	Einsatz zum Hartfräsen bis 63 HRC

• 	Wechselgenauigkeit +/- 20 µm
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EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

KUGELFRÄSER 47B_

Material DC 
[mm]

Schnitt- 
geschwindigkeit 

Vc [m/min]
HM-Sorte

Empfehlung Vorschlichten

Schnitttiefe 
ap [mm]

Zahnvorschub 
fz [mm]

unlegierter Stahl

8 220 - 300 IN2006 0,1xD 0,05 - 0,1
10 220 - 300 IN2006 0,1xD 0,05 - 0,1
12 220 - 300 IN2006 0,1xD 0,05 - 0,15
16 220 - 300 IN2006 0,1xD 0,05 - 0,15
20 220 - 300 IN2006 0,1xD 0,05 - 0,15

legierter Stahl 800 N/mm2

8 180 - 260 IN2006 0,08xD 0,04 - 0,08
10 180 - 260 IN2006 0,08xD 0,04 - 0,08
12 180 - 260 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,09
16 180 - 260 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,1
20 180 - 260 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,1

legierter Stahl 1100 N/mm2

8 160 - 240 IN2006 0,08xD 0,025 - 0,05
10 160 - 240 IN2006 0,08xD 0,027 - 0,05
12 160 - 240 IN2006 0,08xD 0,03 - 0,06
16 160 - 240 IN2006 0,08xD 0,035 - 0,06
20 160 - 240 IN2006 0,08xD 0,04 - 0,08

Grauguss / Gusslegierungen

8 220 - 300 IN2006 0,08xD 0,04 - 0,08
10 220 - 300 IN2006 0,08xD 0,04 - 0,08
12 220 - 300 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,09
16 220 - 300 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,1
20 220 - 300 IN2006 0,08xD 0,05 - 0,1

gehärteter Stahl  < 54 HRC

8 80 - 140 IN2006 0,06xD 0,025 - 0,05
10 80 - 140 IN2006 0,06xD 0,027 - 0,05
12 80 - 140 IN2006 0,06xD 0,03 - 0,06
16 80 - 140 IN2006 0,06xD 0,035 - 0,06
20 80 - 140 IN2006 0,06xD 0,04 - 0,08

gehärteter Stahl  < 63 HRC

8 40 - 100 IN2006 0,05xD 0,01 - 0,03
10 40 - 100 IN2006 0,05xD 0,01 - 0,03
12 40 - 100 IN2006 0,05xD 0,015 - 0,035
16 40 - 100 IN2006 0,05xD 0,02 - 0,04
20 40 - 100 IN2006 0,05xD 0,03 - 0,06
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Qualität 	 P	 M	 K	 N (K)	 S (M)	 H (P/K)

+ gut geeignet      o bedingt geeignet

SCHAFTFRÄSER 45D_ MIT ECKRADIUS NE-GEOMETRIE Z=2

FÜR WECHSELKOPFSYSTEM

Ø
D Ts

L

a

LT

	 IN2006	 	 +		  +			   +

Artikel-Nr. D L a Ts Z

47B08005TQRQ10 8 10 5 T5 4 0,006 WS-0043

47B10007T6RQ13 10 13 7 T6 4 0,011 WS-0029

47B12009T8RQ17 12 16,5 9 T8 4 0,024 WS-0030

47B16012TRRQ21 16 20,5 12 T10 4 0,049 WS-0044

47B20016TSRQ26 20 25,5 16 T12 4 0,087 WS-0059

①

① = Spannschlüssel
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