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Bereich in eine kreiszylindrische Form bringt und somit das Einfithren des Friswerkzeuges
ermdglicht. Nach Entlastung nimmt der Werkzeughalter wieder seine polygone Form an und
spannt das Werkzeug kraftschliissig. Der Werkzeugwechsel ist in ca. 20 Sekunden vollzogen.
Die in Bild 11.53 (2) gezeigte Ausfiihrung TRIBOS-R fiir die Schwerzerspanung verfiigt
durch die eingebrachten Einsitze in den Hohlkammern fiir eine ausgezeichnete Schwingungs-
ddmpfung. Das Polygonspannprinzip sorgt, wie in Bild 11.54 in Form der extrem schlanken
und hochprizisen Verldngerung zu sehen ist, die auch mit den verschiedensten Spannfuttern
kombiniert werden kann, fiir eine minimale Storkontur.

Die Rundlaufgenauigkeit der Tribos Prazisionswerkzeughalter betrdgt < 0,003 mm und diese
sind feingewuchtet mit einer Wuchtgiite G 2.5 und erméglichen einen Einsatz bis Drehzahlen
von 25.000 min-!.

Bild 11.54
Werkzeugverldngerung mit dem Polygonspannprinzip (Werkfoto: Firma Schunk GmbH & Co. KG)

Im Bild 11.55 ist die Warmschrumpftechnik dargestellt, bei der ebenfalls Fraserschéfte in ho6-
Qualitdt aufgenommen werden konnen. Die Werkzeugaufnahme, hier fiir die HSC-
Bearbeitung (HSK 63 A) wird im Schrumpfadapter aufgenommen und je nach Schaftdurch-
messer in einem engen Zeitzyklus induktiv erwirmt, der aufgesetzte Fraser wird in die gedehn-
te Bohrung gefiigt und auf der Kiihlstation ca. 3 min auf Raumtemperatur gekiihlt. Wie beim
Polygonspannprinzip muss die Dehnung der Aufnahmebohrung im elastischen Bereich (< Rp
0,2) erfolgen, damit es nicht zu Gefligedinderungen bzw. plastischen Verformungen kommt.

Bild 11.55
Warmschrumpfstation mit Kiihleinheit (links) und gefiigter Schaftfriser in einer HSK 63 A Aufnahme
(Foto: Miiller, HTW Dresden)
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11.7.7 Befestigungen fiir Messerkopfe

Messerkopfe werden entweder direkt an der Frasmaschinen- oder Bohrwerkspindel, oder indi-
rekt mittels Reduzierflansch, aufgenommen.

Bei der direkten Aufnahme an der Frasmaschinenspindel (Bild 11.56) unterscheidet man nach
DIN 2079 2 Ausfiihrungsformen. Bei Ausfithrungsform A wird der Messerkopf am Auf3en-
durchmesser der Friasspindel zentriert und mit Innensechskantschrauben befestigt. Das Dreh-
moment wird durch einen Querkeil iibertragen. Bei Ausfithrung B wird der Messerkopf iiber
einen Dorn, der mit Innenanzugsgewinde ausgefiihrt ist, innen zentriert.

Bei kleineren Messerkopfen ist eine direkte Innen- oder Auflenzentrierung des Messerkopfes
an der Spindel nicht moglich, deshalb arbeitet man mit einem Reduzierflansch.

Bild 11.56

Direktaufhahme von Messerkdpfen an der Frasmaschinenspindel
a) mit Auflenzentrierung, DIN 2079 A,

b) mit Innenzentrierung DIN 2079 B
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Bild 11.57

Reduzierflanschen zur Aufnahme von Messerkdpfen

a) Spindel- und Messerkopfseite auenzentriert

b) Spindelseite auBlenzentriert und Messerkopfseite innenzentriert

Solche Reduzierflanschen (Bild 11.57) sind an der Spindelseite mit einer Aullenzentrierung
versehen.

An der Messerkopfseite hat Reduzierflansch Ausfithrungsform A (Bild 11.57a) eine Aufen-
zentrierung und Ausfithrungsform B (Bild 11.57b) eine Innenzentrierung.
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11.7.8 Schneidstoffe

11.7.8.1 Werkzeuge aus Schnellarbeitsstahl

Der bevorzugte Werkstoff fiir Walzen-, Walzenstirn- und Schaftfriser ist der Schnellarbeits-
stahl. Hier unterscheidet man 3 Gruppen:

a) normaler Schnellarbeitsstahl

Die normalen Schnellarbeitsstdhle sind Stidhle mit hochster Zdhigkeit aber begrenzter Warm-
festigkeit.

Tabelle 11.4 zeigt einige gebrduchliche Schnellarbeitsstéhle fiir Fraswerkzeuge.

Tabelle 11.4 Schnellarbeitsstdhle fiir Fraswerkzeuge

Werkstoff-Nr. EN 96
1.3318 HS 12-1-2
1.3343 HS 6-5-2
1.3346 HS 2-9-1
1.3355 HS 18-0-1
1.3357 HS 18-0-2

b) Mit Kobalt legierte Schnellarbeitsstihle

Mit Kobalt legierte Schnellarbeitsstéhle (auch HSS-E genannt) sind Stdhle mit hoher Zahigkeit
und grofer Warmfestigkeit. Sie unterscheiden sich von den Stihlen der Gruppe a) durch zu-
sitzliche Kobaltzusdtze zwischen 3 und 5 %.

Tabelle 11.5 HSS-E-Qualititen

Werkstoff-Nr. EN 96
1.3211 HS 12-1-5-5
1.3243 HS 6-6-2-5

c) HSS-ES-Super-Kobalt-Stéihle

Die HSS-ES-Stéhle sind Stéhle mit weiter vergroferter Warmfestigkeit und groer Verschleif-
festigkeit.

Es sind hochlegierte Stihle, mit C-Gehalten von 1,2-1,4 %, Vanadiumanteilen von 3,54 %
und Kobaltgehalten von 5-11 %. Diese Stdhle sind sproder als die liblichen Schnellarbeitsstéh-
le und die mit Kobalt legierten Schnellarbeitsstihle. Deshalb miissen Fraser aus HSS-ES grof3e
Querschnitte haben, weil sonst die Zdhne ausbrechen.

Aus diesem Grund setzt man auch die HSS-ES-Qualitdten nur fiir Fraser, deren Durchmesser
grofer als 20 mm sind, ein.
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Tabelle 11.6 HSS-ES-Qualititen

Werkstoff-Nr. EN 96
1.3202 HS 12-1-4-5
1.3207 HS 10-4-3-10

HS-Werkzeuge werden vielfach zur Verbesserung des Standweges mit Hartstoffbeschichtun-

gen (TiC, TiN) versehen.

11.7.8.2 Hartmetall

Fiir Schruppzerspanungen setzt man iiberwiegend Friser mit eingesetzten Hartmetallschneiden

(Wendeschneidplatten) ein.

Bei Schaftfrdsern setzt man tiberwiegend Vollhartmetall-Schaftfrdser mit und ohne Hartstoff-
beschichtung (TiC, TiN) ein, die sich durch erhdhte Standwege auszeichnen.

11.8 Fehler beim Friasen

Tabelle 11.7

Auswirkung am Werkzeug Fehlerursache Abhilfe
Werkzeugstandzeit zu gering Schnittgeschwindigkeit zu hoch v herabsetzen
(Schnellarbeitsstahl- zu kleiner Spanwinkel zu Winkel tiberpriifen
Werkzeuge) kleiner Freiwinkel

Schneiden am Friser
brechen aus

Vorschub f, pro
Fraserschneide zu grof3

Vorschub f, herabsetzen

Spanraum zwischen den
Schneiden zu klein

Werkzeug mit anderer
Teilung bzw. anderen
Werkzeugtyp verwenden

Werkzeug klettert beim
Gleichlauffrisen

Spindelspiel im Frasmaschi-
nentisch beseitigen

Fraswerkzeuge (Walzenfréser)
sind nicht parallel zur
Frésspindelachse

Stirnflachen der Frasdornringe
und der Spannmutter sind nicht
rechtwinkelig zur Achse

Spannmutter und
Frasdornringe austauschen

Fréser driickt am Schneidenrii-
cken (Walzen- und Schaftfréser)

Freiwinkel zu klein

Freiwinkel vergrofiern

Standzeit bei Messerkopfen
ungeniigend
(Hartmetallplatten)

falsche Winkel am Werkzeug

Schneidplatten so schleifen,
dass nur die Fasen negativ,
die Hauptschneide aber einen
positiven Spanwinkel hat

Messerkopf schligt

Aufnahmezentrierung
iiberpriifen

Schneidplatten aus Hartmetall
brechen am Messerkopf aus

gewihlte Hartmetallsorte zu
sprode

zéheres Hartmetall
verwenden

Schneidplatten nicht richtig fest-
gespannt oder Auflageflachen
nicht plan

Spannsystem am Messerkopf
iiberpriifen
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Auswirkung am Werkzeug Fehlerursache Abhilfe
Oberflichengiite ungeniigend Schnittgeschwindigkeit zu klein v, erthGhen

Vorschub pro Schneide zu grof3

Vorschub verringern

Fréser rattert
(Folge von Schwingungen)

Friserdorn verstirken

zu groBe Schnittkrifte

Spanquerschnitt verkleinern
oder Spanwinkel vergrofern

Werkstiickspannung ungeniigend

Spannung iiberpriifen

Oberfldche zeigt Vertiefungen

in gleichen Abstdnden

Fraser (Walzen-Scheiben- oder
Schaftfriser) schlagt

Fraserdorn und Spannelement
bzw. Fréserschaft
iiberpriifen

11.9 Richtwerttabellen

Tabelle 11.8 Durchmesser und Zihnezahlen fiir Walzenfraser aus Schnellarbeitsstahl

Typ Fraserdurchmesser
in mm
{ Friser = 10 | 20 | 30 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 | 125 | 160 | 200
Walzenfriaser DIN 884 4 4 5 8|10 | 12
Walzenstirnfraser DIN 841 6 6 7 10 | 12 | 14
N Scheibenfriser DIN 885A 12 [ 14 | 14 | 14 | 16 | 18 | 20
Schaftfraser DIN 844 4 4 6 6 8 | 10
Langlochfriser DIN 326D 2 2 2 2
Walzenfréser 10|10 | 10 | 12 | 14 | 16 | 20
Walzenstirnfréser 12 (12 (12 | 14 | 16 | 18 | 20
H Scheibenfriser 16 | 18 | 20 | 24 | 28 | 28 | 36
Schaftfréaser 6 10 | 12 | 12 | 14
Langlochfrdser 2 2
Walzenfraser 4 4 5 6
Walzenstirnfraser 4 5 6 6
w Scheibenfriser 6 6 8 10 | 12
Schaftfraser 3 3 4 4
Langlochfriser 2 2 2 2
Tabelle 11.9 Winkel an Friasern aus Schnellarbeitsstahl in Grad
Werkstoff gz};ZES tlillfrlldfréiser Scheibenfréser Schaftfraser
o ¥ A o ¥ A o ¥ A
Stahl bis 850 N/mm? 6 12 40 6 12 15 7 10 20
Stahlguss 5 12 40 5 10 20 6 10 30
Grauguss 6 12 40 6 12 15 7 12 30
Messing 6 15 45 6 15 20 6 12 35
Al-Leg. 8 25 50 8 25 30 10 25 40
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11.10 Beispiele

Beispiel 1

Das skizzierte Werkstiick (Bild 11.58) aus E 335 hat eine Lange von 500 mm und soll auf der Oberseite
mit einem Walzenfriser in einem Schruppschnitt von 46 mm auf 40 mm Dicke gefrést werden.

!

40

46

Bild 11.58

Zu frasendes Werkstiick 100

gegeben:

vorhandene Drehzahlen an der Frasmaschine

n. =35,5;50; 71; 100 .....

einstellbare Vorschubgeschwindigkeiten vy an der Frasmaschine

vg=16-2500 mm/min stufenlos einstellbar
Wirkungsgrad der Maschine 7= 0,7

gesucht:

1.  Wahl des Werkzeuges
2. Antriebsleistung der Maschine
3. Fraszeit (Hauptzeit) fiir ein Werkstiick

Losung:

1. Wahl des Werkzeuges:
Walzenfraser Typ N aus SS DIN 884 (aus Tabelle 11.2)
Fraserdurchmesser D = B = 100 mm gewdhlt (siehe 11.5.1.2)

Anzahl der Schneiden z,, = 8, aus Tabelle 11.8 gewihlt, 4 =40° aus Tabelle 11.9

Antriebsleistung

2.1. Eingriffswinkel ¢
2.
cos g =1— 2de —j_2:.6mm_ e
D 100 mm

@, =28,3°
2.2. Schnittgeschwindigkeit
v, aus Tabelle 71 v =22 m/min gewdhlt

2.3. Drehzahl

_v.-10° _ 22m/min - 10> mm/m
D 100mm - &
ne="71 min~! gewihlt

daraus folgt v-tatséchlich:

ve=D T n,=0,1m-x-71 min! =22,3 m/min

=70,0271

ne



