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3. Allgemeine Grundlagen

DurchFrasenkdnnenebeneundgekrimmte
Flachenwie z. B. Nuten, Zahnrader und Pris-
menfilhrungen hergestellt werden.

Fir jede dieser Arbeitsaufgaben muss ein
entsprechendes Werkzeug, ein ,Fraser”
bereitgestellt werden.

Aus der Ubersicht zu den spanabhebenden
Bearbeitungsverfahren ist zu entnehmen,
dass Frasen mit geometrisch bestimmter
Schneide erfolgt. An der Schnittstelle kdn-
nen eine oder mehrere Schneiden am Span-
vorgang beteiligt sein.

Schnittbewegung

Beim Frasen erfolgt die Spanabnahme
durch eine kreisférmige Schnittbewegung,
die durch den Fraser ausgefuhrt wird.

Die Anzahl der Werkzeugumdrehungen ent-
spricht der eingestellten Umdrehungsfre-
quenz (n).

Die Einheit fir die Umdrehungsfrequenz ist
in min~' festgelegt.

Vorschubbewegungen

Beim Frédsen wird das zu bearbeitende
Werkstick auf den Frasmaschinentisch
gespannt.

Uber Verstelleinrichtungen kann der Tisch
in verschiedene Richtungen bewegt wer-
den. Bei Senkrechtfrasmaschinen erfolgt
die Hohenverstellung durch die Verande-
rung auf der Z-Achse. Die Achsen X (l&ngs)
und Y (quer) kennzeichnen die rdumliche
Lage des Werkstlickes in der horizontalen
Ebene. Bei der nebenstehend abgebildeten
Frasmaschine erfolgt die Einstellung auf der
Y-Achse nicht Uber den Frdsmaschinen-
tisch sondern Uber den Fraskopf.

Der Frasmaschinentisch bzw. der Kopf der
Frasmaschine fuhrt damit den Vorschub
aus. Der Vorschub (f) entspricht dem Weg
des Frasmaschinentisches bzw. Kopfes in
mm/min.
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Fraser

Arbeitsebene

Da nicht alle Schneiden des Frasers gleich-
zeitig an dem Spanungsprozess beteiligt
sind, betrachtet man innerhalb des Vor-
schubes auch den Vorschub einer Schneide
(Zahnvorschub f,).

Arbeitseingriff

Beim Frasen wird der Eingriff des Frasers
in das Werksttck durch die Schnittiefe (ap)
und durch den Arbeitseingriff (a) gekenn-
zeichnet. Zur anschaulichen Betrachtung
des Arbeitseingriffes sind in den nebenste-
henden Abbildungen imagindre Ebenen
eingefugt. Diese Abbildungen zeigen u.a.
die Schnittrichtung des Frasers und die Vor-
schubrichtung des Werkstiickes.

Die Schnittiefe (ap) wird grundsétzlich
senkrecht zur Arbeitsebene gemessen.
Der Arbeitseingriff (ag) des Frasers erfolgt
parallel in der Arbeitsebene.
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Schneiden und Flachen

Wie bei allen spanabhebenden Werkzeu-
gen erfolgt die Zerspanung auch beim Fra-
ser Uber eine keilformige Schneide. Bei
einigen Fraswerkzeugen z.B. beim Walzen-
stirnfréser sind neben den Hauptschneiden
gleichzeitig auch Nebenschneiden am Spa-
nungsprozess beteiligt.

Die Lage der Schneiden und der zugehdri-
gen Flachen ist aus der nebenstehenden
Abbildung ersichtlich.

Nebenschneiden gLEEiSelieidsy

Spanflache Freiflachen

Winkel

» Der Keilwinkel g (beta)
ist der Winkel zwischen der Freiflache
und der Spanflache. Bei hoher Festigkeit
des zu zerspanenden Werkstoffs ist ein
groBer Keilwinkel zu wahlen. Bei wei-

cheren Werkstoffen kann der Keilwinkel
" entsprechend kleiner sein.

) P Als Freiwinkel a (alpha)

} wird der Winkel bezeichnet, der zwi-
schen der Werkstiickoberflache und der

Freiflache des Schneidkeils liegt. Bei der

Metallverarbeitung haben sich Freiwin-

kel zwischen 6° und 8° als vorteilhaft

erwiesen.

» Der Spanwinkel ¥ (gamma)
beeinflusst sehr stark die Spanbildung.
Er liegt zwischen der Senkrechten zur
Schnittflache und der Spanflache.

» Der Drallwinkel 4 (lambda)
beeinflusst die zeitliche Abfolge der
Spanbildung an der Schneide. Er tragt
damit zur Verbesserung der Oberfla-
chenqualitdit und der Schwingungs-
dédmpfung wéhrend des Schneidvor-
gangs bei.
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Beim Einsatz von Wendeschneidplatten
wird durch die Lage der Schneidplatten der
Spanwinkel (y) gebildet. Die Lage der
Schneidplatten ist von der Auswahl des
Fraskopfes abhangig. Es kénnen positive
oder negative, radiale oder axiale Spanwin-
kel ausgewahlt werden. Aus den nebenste-
henden Abbildungen ist ersichtlich, dass
der axiale Spanwinkel (y5) in Abhangigkeit
zur Achse des Frasers ermittelt wird. Im
rechten Winkel dazu bildet sich der radiale
Spanwinkel (yy).

Bei groben Frasarbeiten (Schruppen) tre-
ten groBBe Schnittkrafte auf. Hierzu muss der
axiale und radiale Spanwinkel negativ sein.
Diese Anordnung wird als doppelt-negative
Geometrie bezeichnet. AuBerdem ist ein
groBer Keilwinkel von 90° notwendig. Der
fir den Spanungsprozess erforderliche
Freiwinkel wird durch die Neigung der
Wendeschneidplatte erreicht.

[ 7 Geringe Schnittkrafte werden durch eine
g\l — ;w C) doppelt-positive Schneidengeometrie ge-

wabhrleistet. Bei dieser Anordnung der Wen-
deschneidplatten ist der axiale Spanwinkel,
wie auch der radiale Spanwinkel positiv.
Eine doppelt- positive Schneidengeometrie
wird vor allem zur Bearbeitung diinnwandi-
ger Werkstlcke gewéhlt.

Einen nahezu universellen Einsatzbereich
ermdglicht die positiv-negative Geometrie.
Bei dieser Anordnung der Wendeschneid-
platte ist der axiale Spanwinkel positiv und
der radiale Spanwinkel negativ. Sie erm&g-
licht geringe Schnittkrafte, vergréBert die
Bruchfestigkeit des Werkzeuges und ge-
wabhrleistet groBe Vorschiibe und Schnittie-
fen.
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Beim Frasen sind die Schneiden des Fra-
sers nicht alle gleichzeitig im Einsatz;
dadurch ist der Schnitt unterbrochen. Die
Schneiden des Frasers greifen immer wie-
' der neu ein und sind somit schwankenden
\\N

_

Belastungenund Temperaturen ausgesetzt,

n Wi o sodass verschiedene VerschleiBformen
und eine Materialermidung hervorgerufen
werden.

Freiflachenverschlei3

Der normale VerschleiB an der Schneide
des Frasers ist der FreiflachenverschleiB. Er
entsteht durch Reibung zwischen den Frei-
flachen und dem Werksttick. Bei zu kleinem
Zahnvorschub, bzw. beim Umfangsfrasen
im Gegenlauf, kann man einen erhdhten
FreiflachenverschleiB feststellen.

KolkverschleiB

Bei zu hoher Werkzeugtemperatur tritt Kolk-
verschlei3 auf. Unter KolkverschleiB3 ist der
Verlust von Kohlenstoff der Werkzeug-
schneide in Folge der Erwdrmung durch
den Schneidprozess zu verstehen. Die
Spanflache wird parallel zur Schneide aus-
gekolkt und schwacht den Schneidkeil. Die
Schwéachung des Schneidkeiles ist am
starksten, wenn Freiflachenverschlei3 und
Kolkverschlei3 zusammen auftreten.

Querrisse

Bei der Verwendung von Schneidplatten
mit unzureichender Zahigkeit entstehen bei
auftretender Schlagbeanspruchung Quer-
risse.
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