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Bemerkungen zur Lehrgangsreihe ,,Grundkenntnisse der Metallbearbeitung*

Die Lehrgangsreihe ,Grundkenntnisse der Metallverarbeitung” besteht aus den 3 Unterrichts-
werken: ,,.Schraubstockarbeiten, ,,Passen-Fligen-Verbinden® und ,Maschinenarbeiten®.

Aus padagogischen und didaktischen Griinden sowie wegen der Stoffflille wurde das Unter-
richtswerk ,,Maschinenarbeiten” in die 2 Einzellehrgénge ,DREHEN" und LFRASEN“ unterteilt.

Die Lehrgadnge wurden von erfahrenen Ausbildungsmeistern und Fachlehrern bearbeitet und
sind das Produkt langjahriger Ausbildungspraxis.

Séamtliche Lehrgange wurden bewusst als Lehr- und Arbeitshefte ausgefiihrt.

Die einzelnen Themen bilden in sich abgeschlossene Unterrichtseinheiten. Dadurch ist es méglich,
das eine oder andere Thema zu Uiberspringen, auszuklammern oder spéter zu behandeln.

Im Vorspann der Lehrerausgaben sind flr den Ausbilder und Lehrer wichtige Hinweise und Be-
merkungen flir das Arbeiten mit den genannten Lehrgangen enthalten.

Als wertvolle Ergdnzung zur Lehrgangsreihe ,Grundkenntnisse der Metallbearbeitung® emp-
fiehlt sich der ebenfalls erschienene Lehrgang ,ISO-Passungen® sowie das praktische
Ubungsgerat ,,ISO-Pass-Trainer”.

© 2009 by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG, Konstanz Alle Rechte, einschlieBlich die der Vervielf4ltigung, Ubertragung und Ubersetzung vorbehalten. Nachdruck nicht gestattet.

© by Dr.-Ing. Paul Christiani GmbH & Co. KG

www.christiani.de



Robert Luz | Grundkenntnisse der Metallbearbeitung, Teil D
Maschinenarbeiten Frésen - Frastechnik - Auszubildende/Schiuler
2. Auflage 2009

Artikelnr.: 77347 | ISBN 978-3-86522-426-2

e Kreuzverzahnte Fraser

Bei kreuzverzahnten Frasern (Bild 4/21) verlaufen die Span-Nuten abwechselnd mit einem Rechts- und
Linksdrall spiralférmig zur Fréaserachse. Bedingt durch den Rechts- und Linksdrall haben die Zahne nur auf
einer Stirnseite eine Nebenschneide.

Bei kreuzverzahnten Frasern schneiden alle Zahne am Umfang und jeder zweite Zahn mit seiner Neben-
schneide auf der rechten bzw. linken Stirnseite. Durch die Kreuzverzahnung wird der Axialdruck nicht
unwesentlich verringert. AuBerdem hat der Fraser aufgrund seiner spiralférmigen Verzahnung einen ver-
héaltnismaBig ruhigen Lauf.

Kreuzverzahnung wird vorwiegend bei Scheibenfrasern und T-Nutenfrasern angewandt.

Erkenntnisfrage:

Warum hat bei kreuzverzahnten Frésern jeder Zahn
nur eine Nebenschneide?

Bild 4/21: Kreuzverzahnte Fraser

4.3.2.3 Frasertypen

Bei den Frasern unterscheidet man grundsétzlich drei Typen, die mit den Buchstaben N, H und W bezeich-
net werden. Die Buchstaben beziehen sich auf den zu bearbeitenden Werkstoff.

Frasertyp N:  flr normalharte Werkstoffe

Frasertyp H:  fir besonders harte und zdhharte Werkstoffe

Frasertyp W: fir besonders weiche und zahe Werkstoffe

Die drei Frasertypen unterscheiden sich durch die Zahnteilung, durch die Winkel am Fraserzahn und durch
die GroBe des Spanraums.

Aufgabe: Tragen Sie in die Tabelle 4/2 den Frésertyp, die Zahnteilung, die GréBe des Spanraums und
die Verwendung der abgebildeten Fréser ein!

Abbildung Typ | Zahnteilung | Spanraum | Verwendung

Bild 4/24

Tabelle 4/2: Frasertypen
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4.6.2.1.2 Gleichlauffrasen (Zerspanungsvorgang)

Bild 4/95: Gleichlauffrasen (Prinzip)
Die Kraftrichtung bezieht sich auf das Werkstiick.

F¢ = Schnittkraft

Fa = Aktivkraft; in Wirkrichtung weisende Schnittkraft

F: = Vorschubkraft; waagerecht wirkender Anteil der Aktivkraft
Fs = Stutzkraft; senkrecht wirkender Anteil der Aktivkraft

ve = Schnittgeschwindigkeit, Schnittrichtung

v = Vorschubgeschwindigkeit, Vorschubrichtung

¢ Gleichlauf-Fraseinrichtung

Fraser zieht das
Werkstick in den Schnitt

Mutter
Tisch

Kraftuberleitung

Spiel-
Ausgleichsmutter

Mutter

SN

Spindelspiel

Spindel

durch anliegende Flanken kein Spiel

Mutter
Spindel

| ruckartige
F Tischverstellung

ohne Spielausgleich

Bild 4/96: Gleichlauf-Fraseinrichtung

Anwendung des Gleichlauffrasens:

Beim Gleichlauffrédsen ist die Vorschubrichtung des
Werkstlicks und die Schnittrichtung des Werkzeugs
gleichgerichtet (Bild 4/95). Der Fraserzahn dringt so-
fort in den Werkstoff ein, und zwar an der dicksten
Stelle des kommaférmigen Spans. Der Spanungs-
querschnitt ist somit beim Eintritt des Fraserzahns
am gréBten und beim Austritt am kleinsten. Das glei-
che gilt fUr die Schnittkraft. Sie wirkt beim Gleich-
lauffrsen schrég nach unten in Richtung Fréastisch.
Dadurch wird das Werkstiick auf seine Unterlage ge-
drlickt. Es entstehen deshalb ebenere Schnittflachen
als beim Gegenlauffrasen.

Wegen der gleichen Richtung von Vorschub- und
Schnittbewegung will der Fraser das Werkstick —
und somit auch den Fréstisch — in Vorschubrichtung
an sich heranziehen.

Ist der Frasdorn nicht genligend steif oder besteht
ein Spiel zwischen Tischspindel und Spindelmut-
ter (Flankenspiel), dann ,klettert” der Fraser auf das
Werkstlick. Dabei kann das Werkstlick herausgeris-
sen werden oder die Schneiden kénnen ausbrechen.

Zur Aufhebung eines eventuellen Flankenspiels ist
daher beim Gleichlauffrasen eine Gleichlauf-Frasein-
richtung erforderlich (Bild 4/96).

Bei Maschinen mit Kugelumlaufspindeln (Bild 4/97)
ist theoretisch kein Spiel vorhanden; folglich ist auch
keine Gleichlauf-Fraseinrichtung erforderlich.

e Kugelumlaufspindel

Kugelricklauf

Kugeln
Flanschmutter

Rollspindel

Bild 4/97: Kugelumlaufspindel
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Gegeben: d =100 mm; P =400 mm; T = 12 Wendelnuten; i = 40:1 =40,y = 1:1; Pt =6
Gesucht:  a) n, =7, Db)z=7 0)z5=7

Loésung:

4.11 Drehen auf Frasmaschinen
Mit Frasmaschinen kann man unter Verwendung eines Zusatzwerkzeuges bestimmte Dreharbeiten aus-
fihren, z.B.: Plandrehen, Innen- und AuBendrehen, Feinbohren, Einstechen und Kegeldrehen.

Als Zusatzwerkzeug verwendet man einen sogenannten Universal-Plan- und Ausdrehkopf.

4.11.1 Universal-Plan- und Ausdrehkopf

Universal-Plan- und Ausdrehkoépfe (Bild 4/146) gibt es in verschiedenen GroBen und Ausfihrungen. Sie
bestehen im Wesentlichen aus dem Grundkérper und dem Werkzeugschlitten. Die Aufnahme in der Fréas-
spindel erfolgt durch den Werkzeugkegel.

Der Werkzeugschlitten ist von der Mitte ausgehend (Nullstellung) quer zur Frasspindelachse beweglich.
Dadurch ist das Plandrehen und das Zustellen beim Ausdrehen und AuBendrehen méglich.

Im Werkzeugschlitten befinden sich die Bohrungen fir die Aufnahme der Drehwerkzeuge.

Es bedeuten:

CRCECHECRONC
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®

Bild 4/146: Universal-Plan- und Ausdrehkopf
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