Hormmel Hercules
Werkzeughande/

Die Technik

Das Frasen wird in Stirnfrasen und Umfangsfrasen unterteilt.
Beim Stirnfrasen steht die Werkzeugachse senkrecht zur Werkstiick-
Oberflache. Die Zustellung erfolgt in axialer Richtung.

Beim Umfangsfrasen hingegen steht die Werkzeugachse parallel zur
Werkstlickoberflache. Die Zustellung erfolgt achsparallel.

Wann immer mdéglich werden heutzutage Fraswerkzeuge mit auswechsel-
baren Schneiden eingesetzt. Mit diesen Werkzeugen ist die Bearbeitung
wirtschaftlicher als mit Monoblock-Werkzeugen.

Bei der Verwendung des gleichen Grundkorpers kdnnen unterschiedliche
Schneidstoffe und Geometrien eingesetzt werden.

Der Einsatz von Wendeplatten-Werkzeugen scheitert aber oftmals an zu kleinen
Abmessungen und den komplexen Formen.

Bei hohen Genauigkeitsanforderungen (Rundlauf, Oberflachenglite) ist das
einteilige Werkzeug die einzige Alternative.

Der Fraser und seine Ausfiihrungen

Typ N Schlichtfraser fur kleine bis mittlere Materialabnahme, HSS-E
breites Anwendungsspektrum (Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle PM
| normaler Festigkeit und Harte. VHM
® sehr gute Oberflachenglte
Typ NF Schrupp-Schlichtfraser fir kleine bis mittlere Spanvolumen. HSS-E
breites Anwendungsspektrum ((Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle VHM

Kunststoff) normaler Festigkeit und Harte.
Die Oberflachengiite ist in den meisten Fallen ausreichend.

Typ NR Schruppfraser mit grober Rillenteilung fur mittlere bis groBe HSS-E
Materialabtragung. Sehr groBes Zerspanungsvolumen,

flr Stahle, Guss, Bunt- und Leichtmetalle sowie fiir Kunststoffe
bis zu mittleren Festigkeiten geeignet.

Meistens muss zusatzlich geschlichtet werden

Typ N Schlichtfraser fir kleine bis mittlere Materialabnahme, HSS-E
breites Anwendungsspektrum (Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle PM
normaler Festigkeit und Harte. VHM

sehr gute Oberfldchenglte

Typ NF Schrupp-Schlichtfraser fir kleine bis mittlere Spanvolumen. HSS-E
I—V—V—V' breites Anwendungsspektrum ((Stahl, Guss, Bunt- und Leichtmetalle VHM
Kunststoff) normaler Festigkeit und Harte.

l}\_& Die Oberfldchenglte ist in den meisten Fallen ausreichend.
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Typ NR Schruppfréaser mit grober Rillenteilung fir mittlere bis groBe HSS-E

Materialabtragung. Sehr groBes Zerspanungsvolumen,

r\N\/' fur Stahle, Guss, Bunt- und Leichtmetalle sowie fur Kunststoffe
bis zu mittleren Festigkeiten geeignet.

Meistens muss zusatzlich geschlichtet werden

Typ HR Schruppfréaser mit kleinen Spanteilern fiir groBes Zerspanungs- HSS-E
rzww* Volumen. Fur harte und/oder kurzspanende Werkstoffe wie PM
Stahl und Guss geeignet. VHM

In den meisten Fallen muss die Oberfldche nachgeschlichtet werden

Optimiertes Schrupp-Schlichtprofil fir héchste Zerspanungs- HSS-E
Leistung. Fir harte und/oder kurzspanende Werkstoffe wie PM
Stahl und Guss geeignet.

Oberflachengite in vielen Fallen ausreichend

Schlichtfraser fur harte oder gehartete Werkstoffe. HSS-E
Flr kleines bis mittleres Spanvolumen geeignet. PM
Sehr gute Oberflachenglite VHM
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Fraserausfiihrungen
Einzahnfraser Fraser mit einer Schneide speziell fir Aluminium-Profile
auf hochtourigen Frasmaschinen
2-3-Schneider 1 Zahn uber Mitte schneidend zum Eintauchen und
Nutenfrasen
4-Schneider 2 Zahne Uber Mitte schneidend, zum Eintauchen und
Umfangsfrasen

Mehrschneider 2 Zahne zur Mitte schneidend, zum Umfangsfrasen bei bester
Oberflachengite. Stirnschneide nur flir geringe Eintauchtiefen
geeignet

Radiusfraser Vollradius, 1 Zahn Uber Mitte schneidend,
Fir Ubergénge, definierte Radien und Freiformfléchen

Torusfraser Fraser mit Eckenradius speziell fiir den Werkzeug- und
Formenbau
Micro-Fraser 2 Schneiden als Radius- oder Bohrnutenfraser

Ab einem @ von 0,1 mm fir kleinste Ausfrdsungen

Scheibenfraser Fraser zum Schlitzen und Trennen

Walzenstirnfréds | Fraser mit Bohrung zum vorwiegenden Einsatz auf dlteren Maschinen

er
Profilfraser Winkel-, Prismen- oder Halbrundfraser
Formfraser T-Nutenfraser
Frastechnik
Planfrdasen Rundfrasen
geradlinige Vorschubbewegung ebene Flache kreisférmige Vorschubbewegung
kreiszylindrische Flache
Varianten: Umfangsfrasen (Bild), Planfrasen Varianten: AuBen-Rundfrdasen

Innen-Rundfrasen (Bild)
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Werksttick Werkzeug

Formfrasen Profilfrasen

gesteuerte Vorschubbewegung, Kontur des Werkzeuges bildet

beliebige ebene und raumliche Flachen sich auf dem Werkstiick ab

Varianten: Nachform-Frasen (Bild) Varianten: Langs-Profilfrasen (Bild)
CNC-Frasen Rund-Profilfrasen
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Bezugsformstiick
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Die Frasverfahren
Das Gegenlauffrdasen

verwendet man auf alteren
Werkzeugmaschinen bei der die
Vorschubbewegung noch mit einer
Trapezspindel Uibertragen wird.
Vorteil: Das Werkzeug kann nicht
in das Werkstlick hineingezogen
werden.

Nachteil:

Die Oberflache wird durch

den Quetschweg der Spéane
schlechter

Das Gleichlauffrasen

moderne Frasmaschine besitzen
eine Kugelumlaufspindel die nur
ein sehr geringes Spiel aufweist.

Vorteil:

Die Spane werden nicht mehr ins
Werkstick hineingezogen eine
wesentlich bessere Oberflache

Gleich- und Gegenlauf
Gleichlauf,

E

Nur beim Stirnfrdsen kann

die Situation auftreten das

es eine Gleich- und Gegenlauf-
Bewegung gibt.

Hierbei gleichen sich die Kréfte

in etwa aus. Gcgcrﬂaufv\";;

Fazit
Eine erfolgreiche Bearbeitung \' \‘
wird unter anderem durch die +
Fraserposition und den Kontakt R - D
der Schneiden beim Ein- und
Austritt aus dem Werkstiick
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Fur eine Verlangerung der negativ positiv (so ist es besser)
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Fir ein gutes Fréasergebnis ist es wichtig dass alle Parameter stimmen.
Schnittwerte sollten unbedingt eingehalten werden.

Eine Uberbeanspruchung aber auch eine Unterbeanspruchung
des Werkzeugs fiihren zu vorzeitigem VerschleiB3 oder sogar zum
Werkzeugbruch.

Werkstoffbezogene Wahl von Fraswerkzeug-Winkeln
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Die Spannmittel

Genauso wichtig wie die Schnittparameter ist aber auch die Einspannung. Sie sollte so stabil wir méglich gewéahlt werden.
Eine Fraseraufnahme (Weldon) ist einem herkdmmlichen Spannzangen-
futter in jedem Fall vorzuziehen.

Idealerweise sollte bei schwierigen Frasoperationen in einem Kraftspannfutter oder einem Hydrodehnspannfutter gearbeitet werden.

Beim Genauigkeitsfrasen sollte ein HG-Futtern oder eine Schrumpfaufnahmen verwendet werden.
Durch die Plananlageflache haben HSK-Werkzeugaufnahmen eine wesentlich hdhere Steifigkeit als SK-Aufnahmen

Auch die Aufspannung auf dem Maschinentisch sollte so stabil wie mdglich gewéahlt werden.

So sind Spannvorrichtungen fiir diinne und labile Teile von Vorteil.

Denn Schwingungen flihren unweigerlich zu vorzeitigem Verschlei3

oder Werkzeugbruch.

UnregelmaBig geformte Teile kdnnen sehr gut mit Mite-Bite gespannt werden.

Fir Teile kleiner oder mittlerer GréBe oder Serienteilen sind Schraubstécke bestens geeignet.

Fur groBe, stabile Teile sind AMF-Spannmittel zu verwenden.
Fur die Flnf-Achsenbearbeitung ist unser neuer 5-AX-Spanner das ideale Spannmittel.

Spannzange Weldon Kraftspann- Hydrodehn- HG-Futter Schrumpf-
futter Spannfutter Futter
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