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p Maschinengestell

Das Maschinengestell besteht aus
GrauguB. Das Material wirkt schwin-
gungsdampfend. Das Maschinengestell
nimmt wichtige Elemente, wie Konsole,
Hauptantrieb mit Arbeitsspindel, Vor-
schubeinrichtung und Vertikalfraskopf
auf der Werkzeugmaschine auf.

p Konsole

Die Konsole besteht aus dem Winkel-
tisch und dem Maschinentisch.

Der Winkeltisch wird am Maschinen-
stander gefuhrt und ist in der Senkrech-
ten verstellbar. Der Maschinentisch wird
im Winkeltisch gefuhrt. Er ist in der
L&ngs- und Querrichtung verstellbar. Er
""l"‘ dient zum Spannen von Werksttcken mit

- “”‘i
I\. 5 Hilfe von geeigneten Spannelementen.

p> Hauptantrieb

Der Hauptantrieb besteht aus dem Elek-
tromotor, Hauptgetriebe und der Hori-
zontalfrasspindel.

Der Antrieb der Horizontalfrasspindel
erfolgt von einem Elektromotor Gber das
Hauptgetriebe. Die Horizontalfrésspin-
del dient zur Aufnahme von Spann-
werkzeugen und Frasern.
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p Vorschubeinrichtung

Bei den heutigen Frasmaschinen erfolgt
der Antrieb in der Regel durch stufenlos
regelbare Vorschubmotoren lber eine
elektronische Steuerung. Bei alteren
Modellen kann der Antrieb auch Uber ein
s Stufengetriebe erfolgen. Der maschi-
nelle Vorschub kann in allen drei Bewe-
gungsrichtungen (X,Y,Z-Achse) erfolgen.

p Vertikalfraskopf

Der Antrieb des Vertikalfraskopfes erfolgt
Uber den Hauptmotor mit Getriebe direkt
Uber die Horizontalfrasspindel oder Gber
eine separate Antriecbswelle, die im Ge-
genhalter gelagert ist.

Zum Frasen von Schragen oder Profilen
kann der Vertikalfréaskopf Uber eine Dreh-
platte mit Skalenring in die gewlinschte
Position geschwenkt werden. Bei eini-
gen Vertikalfraskdpfen ist in vertikaler
Richtung (Z-Achse) der Vorschub von
Hand mdglich. Bauart bedingt kénnen
bei Universalfrdsmaschinen beim Verti-
kalfrdsen die Werkzeuge in der Horizon-
talspindel verbleiben.
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Fraswerkzeuge werden nach Art der
Mitnahme, nach der Zahnform und nach
Fraserform unterschieden.

Bei der Art der Mitnahme wird unterschie-
den in:

p Aufsteckfraser

Neben der Form von Aufsteckfrasern ist
die Art der Befestigung auf dem Frés-
dorn ein Unterscheidungsmerkmal. Der
nebenstehend abgebildete Scheiben-
fraser wird Uber eine PaBfeder und eine
L&ngsnut vom Frdsdorn mitgenommen.
Neben dem Scheibenfraser sind u.a.
Walzenfraser, Winkelstirnfraser und Pro-
filfraser vielfach mit einer derartigen
Mitnahme ausgestattet.

Beim abgebildeten Planfréaser mit Wen-
deschneidplatten erfolgt die Mithahme
Uber die Quernut im Fraser und einen
speziellen Mithehmerring, dessen Profil
die Verbindung zum Frasdorn herstellt.
Neben dem Planfraser gibt es u.a. auch
Walzenstirnfraser, die mit einer derarti-
gen Quernut ausgestattet sind.

p> Schaftfraser

Auch bei den Schaftfréasern gibt es ne-
ben der Form des Frasers ein weiteres
Unterscheidungsmerkmal.

Beim abgebildeten Schaftfraser erfolgt
die Aufnahme Uber den zylindrischen
Schaft in einem Spannfutter.

Als Schaftfraser werden u.a. T-Nutfra-
ser, Schlitzfraser und Winkelfraser her-
gestellt.
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Bei dem abgebildeten Schaftfraser mit
Wendeschneidplatten erfolgt die Auf-
nahme Uber einen kegeligen Schaft in
die Frasspindel.

Bei Kegelschéften erfolgt die Kraftiber-
tragung durch ReibschluB. Neben den
guten Rundlaufeigenschaften sind Fras-
werkzeuge mit Kegelschaften meist
hdher belastbar als Fraser, die in Spann-
futtern aufgenommen werden.

Bei dem Schneidkantenverlauf wird unter-
schieden in:

p Geradgezahnte Fraser

Bei einem geradgezahnten Fréser, z.B.
beim abgebildeten Scheibenfraser, er-
folgt die Spanbildung Uber die gerade
verlaufende Schneidkante. Der Span
wird in der vollen Breite des Frasers zeit-
gleich gebildet. In Abhé&ngigkeit von
Zahnvorschub und Schnittiefe entsteht
eine ungleichférmige Belastung am Fra-
ser; dies fuhrt zu einem unruhigen
Arbeitsverlauf und damit auch zu einer
verminderten Oberflachengtte.
Geradgezahnte Scheibenfraser werden
vorzugsweise zur Herstellung von fla-
chen Nuten verwendet.

p Kreuzgezahnte Fraser

Durch die Kreuzverzahnung wird der
Ablauf der Spanbildung an den Fraser-
schneiden im Vergleich zu geradge-
zahnten Fraserschneiden veréndert.
Der SpanungsprozeB an der Schneide
wird zeitlich verlangert; dies flhrt zu
einem ruhigeren Arbeitsverlauf. Auch
die Oberflachengiite wird hierdurch
positiv beeinfluBt.

Der abgebildete kreuzgezahnte Schei-
benfraser kann aufgrund der verbesser-
ten Schneideigenschaften und der
gréBeren Spanrdume zur Herstellung
von tiefen Nuten verwendet werden.
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