	TabletBSdual – Wiederholung/Vertiefung LF 1 - 4	Grundstufe

	Thema: Fertigungstechnik - Fräsen	BfK-W

		Datum:	
[bookmark: _GoBack]Fräsen

1. Leisten aus 16MnCr5 werden mit einem Schaftfräser Ø 125 mm (HSS beschichtet) vorgefräst. Es herrschen „normale Bearbeitungsbedingungen“. Außerdem wird eine schruppende Bearbeitung gefordert. Der Fräser hat 4 Schneiden.

a.) Begründen Sie die Auswahl der Schnittgeschwindigkeit vc und bestimmen Sie den Vorschub je Schneide fz.
Einsatzstahl Rm = 780… 1080 N/mm2 entspricht Rm größer 570 N/mm2 daher eine vc = 45 m/min und fz = 0,06 mm 

b.) Berechnen Sie die einzustellende Drehzahl n.
n = vc*1000 / π x d    = 45.000 mm/min / π x 125mm = 114,6 1/min
c.) Berechnen Sie den Vorschub f.
f = fz x z = 0,06 x 4 = 0,24 mm
d.) Berechnen Sie die Vorschubgeschwindigkeit vf.
Vf = n x f = 114,6 x 0,24 = 27,5 mm/min

Offene Fragen zum Thema Fräsen
2. Entscheiden Sie, welche Aussage zum Thema Fräsen korrekt ist (mehrere Antworten möglich).

a.) Beim Fräsen im Gegenlauf sind die Schnittbewegung und Vorschubbewegung entgegengesetzt gerichtet.
b.) Beim Fräsen im Gleichlauf und Gegenlauf sind die Schnittbewegungen gleich.
c.) Beim Fräsen im Gleichlauf sind Schnittbewegung und Vorschubbewegung gleichgerichtet.
d.) Beim Stirnfräsen in mittiger Anstellung des Fräsers zum Werkstück treten Gegen- und Gleichlauf gleichermaßen auf. Ihre Wirkungen gleichen sich aus.





3. Nennen Sie die drei Fräsertypen und für welche Werkstoffe diese vorgesehen sind?

· Typ W – weiche Werkstoffe
· Typ N – normalfeste Werkstoffe
· Typ H – harte und zähe Werkstoffe


4. [image: ]Ergänzen Sie im Bild die fehlenden Arbeitsbewegungen.Schnittbewegung
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Zustellbewegung
















5. Ordnen Sie die Begriffe Gleichlauf und Gegenlauf den folgenden Bildern zu.

[image: ][image: ][image: ]              1.  Gleichlauf                                                    2. Gegenlauf
                 















6. Nennen Sie die drei Arten des Werkzeugeingriffs, die beim Fräsen unterschieden werden.

· Umfangsfräsen
· Stirnfräsen
· Stirnumfangfräsen


7. Ordnen Sie die Achsen X, Y, Z im unteren Bild zu.
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8. Vervollständigen Sie die untenstehende Tabelle mit den Arbeitsbewegungen und Arbeitswerte.

	Arbeitsbewegungen
	Arbeitswerte
Bezeichnung
	Formel-
zeichen
	Einheit

	Schnittbewegung
	Schnittgeschwindigkeit

	vc
	m/min

	Vorschubbewegung
	Vorschub pro Zahn
	fz
	mm

	
	Vorschub

	f
	mm

	
	Vorschubgeschwindigkeit


	vf
	mm/min

	Zustellbewegung
	Arbeitseingriff
	ae
	mm

	
	Schnitttiefe

	ap
	mm



[image: https://learningapps.org/qrcode.php?id=pfcav0wz320]
9. Bearbeiten Sie folgende Aufgabe.                  
     

https://learningapps.org/watch?v=pfcav0wz320
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Nach den herzustellenden Bearbeitungsformen
unterscheidet man unter anderem die Frésver-
fahren

* Planfrésen und

« Profilfrasen.

Planfrisen ist Frasen mit geradliniger Vorschub
bewegung. Es werden ebene Flichen erzeugt.
(Abb. 2a).

Beim Profilfrésen bildet sich das Profil des Frasers
auf dem Werkstiick ab (Abb. 2b).

Frdsvorgang

Das Fraswerkzeug filhrt die kreisfrmige Schnitt-
bewegung aus. Gleichzeitig fihrt das Werkstiick die
Vorschubbewegung aus (Abb. 3z). Dadurch werden
fortlaufend Spiine abgenommen. Weil mit unterbro-
chenem Schnitt gearbeitet wird, entstehen kurze
Spine.

Durch die Zustellbowegung werden beim Fréisen die
EingriffsgroBen  Schnitttiefe a, und Arbeitsein-
grif a, festgelegt (Abb. 3b). Die beiden Eingriffs-
groBen beschreiben dasIneinandergreifen von
Werkzeug und Werkstiick. Sie bestimmen die vom
Werkstiick abzuspanende Schicht.

Ein MaB fir die GroBe der Vorschubbewegung
beim Frasen st die Vorschubgeschwindigkelt v,
in mm/min. Die Vorschubgeschwindigkeit v ergibt
sich aus dem Vorschub f und der Umdrehungs-
frequenz n des Fréisers.

v =fn
Der Vorschub £ st der Vorschubweg bei einer
Umdrehung des Frasers. Der Vorschub  wird aus

A it A i

a) Arbeitsbewegungen

_ Schnittbowegung

Zustell-
bewegung

Vorschub-
bewegung,

b) ElngriffsgroBen

©) Arbeitswerte
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4. Erganzen Sie im Bild die fehlenden Arbeitsbewegungen.

Bildquelle: Vom Verfasser selbst erstellt
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TabletBSdual — Wiederholung/Vertiefung LF 1 - 4 Grundstufe
Thema: Fertigungstechnik - Frasen BfK-W
Datum:
5. Ordnen Sie die Begriffe Gleichlauf und Gegenlauf den folgenden Bildern zu.
1. 2.
Bildquelle: Vom Verfasser selbst erstellt
6. Nennen Sie die drei Arten des Werkzeugeingriffs, die beim Frasen unterschieden
werden.
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142 Friisverfahren / milling processes Eriswer
I Friisen im Gegenlauf und Gleichlauf o) Gegenlauf 243 F
Nach der Richtung von Vorschubbewegung und Zur Dure
Schnittbewegung zueinander werden- Frésen im nataWel

Gegenlauf und Gleichlauf unterschieden.
Je nach
den unti
wendet (

Je nach
die Frasi
sertypen

metrie ur

n Beim Frasen im Gegenlauf sind Schnittbewe-
gung und Vorschubbewegung  entgegengesetzt
gerichtet.
Beim Frdsen im Gleichlauf sind Schnittbewegung
und Vorschubbewegung gleichgerichtet.

Beim Umfangsfrisen im Gegenlauf (Abb. 1a) wird
ein kommaformiger, immer dicker werdender Span
abgenommen. Die Schnittkraft steigt allmahlich an
und ist bei Austritt des Frasers am groBten.

Die Schnittkraft  ist schrag nach oben gerichtet.
Dadurch wird das Werkstiick nach oben gezogen
und vom Fréser weggedriickt. Das Werkstiick muss
fest gespannt werden.

Die Belastung der Fréserschneiden steigt bis zum
Austritt des Frasers aus dem Werkstiick stetig an
und félit danach auf Null. Durch die ungleichmaBige
Fréserbelastung konnen auf der Werkstiickober-
fldche Rattermarken entstehen.

Fréser Ty
det. Sie
haben si
2wischen
Weiche |
Sie werd:
bearbeite
Zahnizwis
besser at
Fraser Ty
det. Sieh
sie viele

b) Gleichlauf

Werden Fraser mit wendelférmigen Schneiden ein-

geseat, sind melere Schnciden lecnzstg im

grif. Die Sohniden dringen ber ihre Breite al-

| mahllch in den Werkstoff ein. Dadurch wird der
Fréiser gleichmaiger belastet. Der Schnitt verlduft
ruhiger, Rattermarken werden vermieden.

Beim Umfangsfrésen im Gleichlauf (Abb. 1b) wird
ein kommaformiger, immer diinner werdender Span
abgenommen. Die Fréserschneiden dringen schlag-
artig in das Werkstick cin. Die Belastung des
Frésers ist am Kicinsten, wenn die Schneiden aus
dem Werkstiick austreten. Dadurch wird eine bes-

£
sere Oberflachengite erreicht.
Die Sehnittkraft £, it schrag nach unten gerichtet ‘ ’
rafki I5L N |

Abb. 1: Umfangsfrésen im Gegenlaut und im Gleichlauf

Gleichlauf
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6. Nennen Sie die drei Arten des Werkzeugeingriffs, die beim Frasen unterschieden
werden

9. Bearbeiten Sie folgende Aufgabe.

https:/learningapps.org/watch?v=pfcavOwz320

7. Ordnen Sie die Achsen X, Y, Z im unteren Bild zu.
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