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PRÄZISIONSWERKZEUGE

Das Prinzip des Hochvorschub-
fräsens mit hohem Bahnvor-
schub bei geringer Schnitttiefe 

hat seinen Ursprung im Formenbau 
und wird in dieser Branche schon lange 
praktiziert. Indem man dort die Kontu-
ren mit geringen Schnitttiefen in meh-
reren Ebenen ›abzeilt‹, kann das Hoch-
vorschubfräsen sein großes Plus voll 
ausspielen. Aufgrund der verbesserten 
Dynamikwerte aktueller Maschinenge-
nerationen lassen sich die werkzeugsei-
tig möglichen Bahngeschwindigkeiten 
auch sicher umsetzen – nicht nur in der 
Linearbewegung, sondern auch dann, 
wenn es ›um die Ecke geht‹ sowie beim 
Beschleunigen und Abbremsen.

Ein weiterer interessanter Anwen-
dungsbereich für das Hochvorschubfrä-
sen ist das Schruppen mit angetriebe-
nen Einheiten auf Drehmaschinen. Auf-
grund konstruktionsbedingter Drehmo-
ment-Beschränkungen auf unter 80 Nm 
ermöglicht das Hochvorschubfräsen 
eine deutliche Steigerung des Zeitspan-
volumens. Letztlich muss die gewählte 
Bearbeitungsstrategie immer zur vor-
handenen Werkzeugmaschine passen.

Zeitspanvolumen steigt um das 
Zwei- bis Dreifache des Eckfräsens
Das Hochvorschubfräsen ist ein siche-
res, effektives und flexibles Verfahren. 
Außer dem Plan-, Eck- und Formfräsen 
lassen sich auch problemlos Nut-,  
Taschen-, Tauch- sowie Bohrzirkular-
fräsungen erzeugen.

Der Vorteile dieser Bearbeitungs-
methode basiert auf dem Prinzip von 
dünnen und breiten Spänen, die infolge 
eines nur 9 bis 17° flachen Anstellwin-

kels der Wendeschneidplatten entste-
hen. Vergleicht man die effektive Span-
dicke bei einem 90°-Eckfrässystem mit 
der eines 9°-Hochvorschubfräsers, wird 
der wirtschaftliche Vorteil schnell klar: 
Entspricht die maximale Spandicke 
beim 90°-Eckfräser dem Zahnvorschub, 
beträgt die maximale Spandicke bei ei-
nem 9°-Hochvorschubfräser nur 15 
Prozent des Zahnvorschubs. Anders 
ausgedrückt: Der Zahnvorschub bei ei-
nem 9°-Hochvorschubfräser kann um 
den Faktor sechs gesteigert werden,  
um die gleiche Spandicke wie beim 
90°-Eckfräsen zu erzielen.

In vielen Fällen ist es so möglich, 
das Zeitspanvolumen im Vergleich zum 
konventionellen Eckfräsen um das 
Zwei- bis Dreifache zu erhöhen. Ein 

weiterer Vorteil des Hochvorschubfrä-
sers ist der schälende Schneideneintritt, 
der die Belastung der Schneidkanten 
senkt und zu deutlich verbesserten 
Standzeiten führt. Beim Eckfräsen hin-
gegen tritt die Schneidkante schlagartig 
ein, was zu vorzeitigen Beschädigungen 
und begrenzten Leistungskennwerten 
führen kann. Auftretende Schnittkräfte 
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Turbo fürs Zeitspanvolumen 
Die Entwicklung in der Maschinentechnik hin zu größerer Dynamik ermöglicht es immer  
öfter, das Hochvorschubfräsen anzuwenden. Um die großen Zeitspanvolumina produktiv und 
zugleich prozesssicher abtragen zu können, bedarf es darauf spezialisierter Werkzeuge.

1 Mill 4 Feed ist ein Hochvorschub-Frässystem, das seine Stärken vor allem beim Plan- 
und Konturfräsen ausspielt (© Iscar)
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werden beim Hochvorschubfräsen 
überwiegend axial in Richtung Spindel 
eingebracht, was die Vibrationsneigung 
minimiert und speziell bei lang auskra-
genden Werkzeugen deutlich stabilere 
Prozesse ermöglicht. 

Bei der Programmierung müssen 
Hochvorschubfräser im NC-Programm 
meist als torisches Werkzeug angelegt 
werden; hierbei wird der jeweils theore-
tische Eckenradius hinterlegt. Die Ab-
weichung zwischen dem theoretischen 
Eckenradius und der tatsächlichen 
Hochvorschubgeometrie des Fräsers 
resultiert in größeren Aufmaßen, etwa 
in den Ecken, die bei der Nachbearbei-
tung berücksichtigt werden müssen.

Fünf neue Hochvorschubfräser 
mit 8 bis 160 mm Durchmesser
Im Zuge der weltweiten Logiq-Produkt-
kampagne präsentiert Iscar nun fünf 
neue Hochvorschub-Frässysteme, die 
den Durchmesserbereich 8 bis 160 mm 
mit modernen Wendeschneidplattenlö-
sungen abdecken. Mit NanFeed und 
Micro 3 Feed beispielsweise entwickelte 
der Hersteller zwei Hochvorschub-
Frässysteme mit Durchmesserwerten 
von 8 bis 10 mm (zeff 2 bis 3) oder 10 
bis 16 mm (zeff 2 bis 4).

Beide Werkzeugkonzepte sind für 
Anwendungen konzipiert, bei denen in 
der Regel Vollhartmetall-(VHM-)Fräser 
verwendet werden, etwa beim Schrup-
pen. Gegenüber VHM-Werkzeugen sol-
len die neuen Werkzeugkonzepte einen 
deutlichen Vorteil in puncto Wirtschaft-
lichkeit bieten. Die Montage der 
schraubengeklemmten Wendeschneid-
platten (WSP) erfolgt mithilfe eines 
magnetischen Schlüssels, der sie wäh-
rend des Plattenwechsels fixiert. Für 
eine einfache Systemintegration bietet 
Iscar beide Werkzeuge als Schaft- und 
Einschraubfräser mit Multi-Master-
Schnittstelle an.

Fräser der Ausführung Logiq 4 Feed 
überzeugen Iscar zufolge durch eine 

hohe Abtragleistung, speziell bei der 
Herstellung von Kavitäten im Werk-
zeug- und Formenbau. Die Werkzeuge 
sind in vier Ausführungen verfügbar: 
FFX4-ED-Schaftfräser gibt es in mit 12, 
16, 20, 25 und 32 mm Durchmesser mit 
zylindrischem und Weldon-Schaft.

Die Version FFX4 ED-MM steht 
mit einem Durchmesser von 16 mm 
 als austauschbarer Fräskopf mit Multi-
Master-Schnittstelle und der Fräser 

FFX4 ED-M als Wechselkopf mit varia-
bler Flexfit-Einschraubschnittstelle mit 
20, 25, 32 und 35 mm Durchmesser zur 
Verfügung. Aufsteckfräser sind als Vari-
ante FFX4 FD mit 32 und 40 mm 
Durchmesser erhältlich. Die doppel- 
seitigen Wendeschneidplatten der 
Logiq-4-Fräser mit vier Schneidkanten 
sind besonders weichschneidend ausge-
führt und haben einen großen Eckenra-
dius für eine bestmögliche Stabilität an 
der Wandung. 

Das Frässystem Mill 4 Feed spielt 
seine besonderen Stärken beim Plan- 
und Konturfräsen im Maschinenbau, 
im Werkzeug- und Formenbau sowie in 
der Luft- und Raumfahrtindustrie aus. 
Angeboten werden die Werkzeuge mit 
22 bis 160 mm Durchmesser in enger 

und weiter Teilung für WSP mit 9, 12 
und 17 mm. Weil die Platten radial ein-
gebettet sind, sitzen sie besonders stabil 
und ermöglichen auch schräges Eintau-
chen und Bohrzirkularfräsen. Wegen 
des positiven Spanwinkels ist das Werk-
zeug besonders weichschneidend. Das 
Produktprogramm Mill 4 Feed bietet 
eine große Variantenvielfalt und kann 
somit in einem sehr breiten Anwen-
dungsbereich eingesetzt werden.

Tang 4 Feed 
mit 16° Anstell-
winkel wurde 
für das Fräsen 
von Taschen 
und Kavitäten 
entwickelt. 
Dank der tan-
gentialen Ein-
bettung und 
der großen 
Eckenradien 
zeigen die WSP 
ein Maximum 
an Stabilität, 
die speziell 
beim Fräsen an 
der Wandung 
notwendig ist. 

Die Werkzeuge sind im Durchmesser-
bereich 40 bis 100 mm als Aufsteckfrä-
ser verfügbar. Alle Werkzeuge haben 
eine innere Kühlmittelzufuhr an jeder 
Schneide, die für eine effiziente Span-
abfuhr sowie lange Standzeiten sorgt.

Bis zu fünf unterschiedliche PVD- 
und CVD-beschichtete Schneidstoffe 
sowie angepasste Spanformer-Geome-
trien runden die Pakete ab. Für eine 
hohe Leistungsfähigkeit bei allen gängi-
gen Werkstoffen bietet Iscar Anwen-
dern zwei weichschneidende Wende-
platten-Geometrien an.

Mit den neuen Logiq-Hochvorschub-
Frässystemen erweitert Iscar den An-
wendungsbereich dieses Verfahrens 
deutlich und bietet für jeden Anspruch 
das passende Konzept an. W

3 Der Micro 3 Feed ist ein Hochvorschubfräser für den Durchmesser-
bereich 10 bis 16 mm (zeff 2 bis 4) (© Iscar)

2 Die fünf Neuentwicklungen zum Hochvorschubfräsen, die Hersteller Iscar im Zuge seiner Logiq-Kampagne vorstellt (© Iscar)
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