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SICHER, PRÄZISE UND ZUVERLÄSSIG

Die exakte Positionierung und die sichere WSP-
Klemmung mit großen Auflageflächen bieten die 
Möglichkeit zur performanten und effizienten 
Hochvorschubbearbeitung von M- und S-Materialien.

ZIELGERICHTET AUF DEN PUNKT

Die Verwendung unterschiedlicher Auslass-Ø und 
die präzise Positionierung der Kühlmitteldüsen, 
ermöglichen sowohl einen perfekten Spanaustrag, als 
auch eine Reduzierung und Ableitung auftretender 
Prozesstemperaturen an der Schneidkante der WSP.

STABILES UND PERFORMANTES  
HOCHVORSCHUB- HALTERKONZEPT

• Ungleiche Schneidenaufteilung reduziert 
zuverlässig auftretende Vibrationen gerade in 
Anwendungen mit langem Überhang. 

• Enge Zahnteilung und extra enge Zahnteilung 
ermöglicht eine hocheffiziente Zerspanleistung.

• Sorgfältig ausgewählter Stahlwerkstoff, um 
jederzeit sicher, auftretende Bearbeitungskräfte 
aufnehmen zu können. Zusätzlich erhöht 
die Nickelbeschichtung den Verschleiß und 
Korrosionsschutz.

• Die Plattenposition im Halter kombiniert mit der 
Plattengeometrie und dem exakt positioniertem 
Kühlmittelaustritt erzielt eine maximal stabile 
Bearbeitungsleistung. 

SCHNITTLEISTUNG 

Der Einstellwinkel von 15° erreicht ein APMX von  
2 mm was eine hohe Abtragleistung bei gleichzeitig 
geringen radialen Kräften ermöglicht.

MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG
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Höchste Produktivität selbst bei Anwendungen, die 
einen leichten Schnittwiderstand erfordern.

• Geringe Leistungsaufnahme.
• Werkzeugkonzept erzielt geringe Radialkräfte.
• Prozesssichere und lange Standzeit, insbesondere 

bei der Bearbeitung von schwer zerspanbaren 
Werkstoffen.

• Stabile und robuste 4-schneidige WSP für eine 
effiziente Hochvorschub-Fräsbearbeitung.

L-SPANBRECHER

Ideales Einsatzgebiet:
Anwendungen, die einen 
niedrigen Schnittwiderstand 
benötigen.

M-SPANBRECHER

Startempfehlung, sehr 
gute Kombination aus 
Scheidkantenstabilität und 
Schnittwiderstand. 

R-SPANBRECHER

Hohe Schneidkantenstabilität 
ideal bei starken Schnittunter-
brechungen oder schwierigen 
Schnittbedingungen.

• Planfräsen mit hohen Vorschüben, einschließlich Eintauch-, Zirkular und Rampbearbeitungen.
• Bearbeitung von Bauteilen, die eine lange Auskragungen erfordern.
• Instabile Spannsituationen und Maschinen mit geringer Antriebsleistung.  

MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG
PVD-BESCHICHTETE HOCHLEISTUNGSSORTE MP9130 FOKUSSIERT AUF DIE TITANBEARBEITUNG
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415SD
GAMP : 9°
GAMF : 5° –  6°

APMX DC DCON DCX LF RMPX WT ZEFP

415SD-050A04AR-E a 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 4 1

SDMT12

415SD-050A05AR-E a 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 1
415SD-052A04AR-E a 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 4 1
415SD-052A06AR-E a 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6 1
415SD-063X05AR-E a 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5 1
415SD-063X07AR-E a 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 1
415SD-066X05AR-E a 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 1
415SD-066X07AR-E a 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 1

DCX
Ø 50, Ø 52 HSC10035 1
Ø 63, Ø 66 HSC12035

1

1

KWW
DCON

L8

CB
DP

LF

DAH
DCCB
DC
DCX

AP
M
X

DCSFMS

 : Lagerstandard.

HOCHVORSCHUBFRÄSER

AUFSTECKFRÄSER

Bestellnummer

La
ge

r Typ

Anzugsbolzen Geometrie Werkzeug nur in Rechtsausführung.

1. Für maximale Schnitttiefe (APMX) siehe Seite 144. 6
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MP9130 IC S RE

SDMT125530ZEN-L MP9130 L a 12.25 5.56 3.0 S

IC

R

SDMT125530ZEN-M MP9130 M a 12.25 5.56 3.0
SDMT125530ZEN-R MP9130 R a 12.25 5.56 3.0

CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW L8

415SD-050A04AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
415SD-050A05AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
415SD-052A04AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
415SD-052A06AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
415SD-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
415SD-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
415SD-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
415SD-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1

415SD TPS43 TIP15W-E HSD04004H12 HKY20R MK1KS

ø0.6mm ø0.8mm ø1.2mm ø1.6mm
HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16

 : Lagerstandard.

HOCHVORSCHUBFRÄSER

GEOMETRIE

Bestellnummer Klasse Geometrie

ABMESSUNGEN

Bestellnummer Typ

ERSATZTEILE

1. Spannmoment (N • m) : TPS43=3.5

Fräser-
Bezeichnung

Spannschraube Flaggenschlüssel Kühlmittel schraube Standard L-Schlüssel Kupferpaste

←Standard→

Düsengröße
Bestellnummer

ES STEHEN KÜHLMITTELDÜSEN MIT UNTERSCHIEDLICHEN DURCHMESSERN ZUM EINSTELLEN DES 
KÜHLMITTELDRUCKS ZUR VERFÜGUNG
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APMX 
Vc 

ae ≤ 0.5 DC ae ≤ 0.75 DC ae = DC

S —
MP9130 ≤ 1 55 (40 – 70) 50 (35 – 65) 45 (30 – 60)
MP9130 ≤ 2 55 (40 – 70) 50 (35 – 65) 45 (30 – 60)

ae ≤ 0.5 DC ae ≤ 0.75 DC ae = DC

ap fz ap fz ap fz

S —

MP9130 L ≤ 1 0.7 (0.5 – 0.9) L ≤ 1 0.6 (0.4 – 0.7) L ≤ 1 0.5 (0.3 – 0.6)
MP9130 L ≤ 2 0.6 (0.4 – 0.8) L ≤ 2 0.5 (0.3 – 0.6) L ≤ 2 0.4 (0.2 – 0.5)
MP9130 M ≤ 1 0.7 (0.5 – 0.9) M ≤ 1 0.6 (0.4 – 0.7) M ≤ 1 0.5 (0.3 – 0.6)
MP9130 M ≤ 2 0.6 (0.4 – 0.8) M ≤ 2 0.5 (0.3 – 0.6) M ≤ 2 0.4 (0.2 – 0.5)
MP9130 R ≤ 1 0.8 (0.6 – 1.0) R ≤ 1 0.7 (0.4 – 0.9) R ≤ 1 0.6 (0.4 – 0.8)
MP9130 R ≤ 2 0.7 (0.5 – 0.9) R ≤ 2 0.6 (0.3 – 0.8) R ≤ 2 0.5 (0.3 – 0.7)
MP9130 R ≤ 1 0.7 (0.5 – 0.9) R ≤ 1 0.6 (0.4 – 0.7) R ≤ 1 0.5 (0.3 – 0.6)
MP9130 R ≤ 2 0.6 (0.4 – 0.8) R ≤ 2 0.5 (0.3 – 0.6) R ≤ 2 0.4 (0.2 – 0.5)

DCX
Vc ap fz

50 – 66

<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften

Sc
hn

itt
-
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din
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en
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hl

ar
t

Sorte

Titanlegierung

KORREKTURFAKTOR BEI ANWENDUNGEN MIT LANGER AUSKRAGUNG

Auskraglänge
Korrekturwerte

Aufsteckfräser

Material Eigenschaften Schnittbedingungen Sorte

Titanlegierung

SCHNITTTIEFE/ VORSCHUB PRO ZAHN

Schnittbedingungen:   : Stabile Bearbeitung  : Allgemeine Zerspanung  : Instabile Bearbeitung
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ØDC  =  ØDH  -  DCX

415SD

DCX DC APMX DH
RMPX Min. Max.

41SD-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-052A06AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-063A05AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-063A07AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

RM
PX

AP
M
X

ØtDH
Ødc

DC
X

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Positionierung der 
Zentrierbohrung

Gewünschter  
Lochdurchmesser

Max. 
Durchmesser

• Stellen Sie die Schnitttiefe pro Umdrehung / 
Steigung kleiner als die max. Schnitttiefe ap 
ein.

• Für das Zirkular- und Tauchfräsen wird das 
Gleichlauffräsen empfohlen.

• Wie man die Positionierung der Zentrierbohrung ableitet.

• Bei der Rampenbearbeitung und der Helixbearbeitung wählen Sie einen geringeren Vorschub (60 % oder 
weniger des berechneten Vorschubes).

• Hierbei entstehen lange Späne. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

EINTAUCHEN ZIRKULARFRÄSEN

Halter-Ausführung
Eintauchen Zirkularfräsen

AUFSTECKFRÄSER

PROGRAMMIERHINWEIS
Beim Einsatz des 415SD (MPLUS) empfehlen wir den Einsatz einer Programmiereinstellung eines torischen 
Fräsers mit RE = 4.3 Eckenradius. 
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