Gewerbeschule Arbeitsplane
Lorrach Fraskoordinaten

Aufgaben
A Quadratisches Profil

1

1

Aus einer Platte 60x60x10 soll ein quadratisches
Profil erhaben herausgefrast werden

Beachten Sie die Merkmale des Gleichlaufirasens
gegeniiber dem Gegenlauffrasen:

+ hohere Standzeit des Werkzeuges

+ bessere Oberflache am Werkstlick

- bendtigt spielfreien Antrieb

- Nachteil bei harten Gussoberflachen und diinnen
Werkstucken

Erganzen Sie die Abklrzungen vc und v;.
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Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen

Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werk-
zeugmittelpunktes in der Koordinatentabelle.
Beachten Sie:

- Fraser@ 10mm

- Beginn und Ende in Position 1
Gleichlauffrasen

- Absolute Koordinaten verwenden'

760

Absolute Koordinaten gelten immer ab dem Nullpunkt des Koordinatensystems,
relative Koordinaten ab dem aktuellen Standort des Frasers.

Koordinatentabelle (in mm, absolut)
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3 Bestimmen Sie die Schnittdaten.

Schnittdaten
Werkzeug: Schaftfraserd 10mm aus HSS
Werkstoff: S235
Ve =
n =
fz =
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Gewerbeschule Arbeitsplane
Lorrach Fraskoordinaten

B Grundplatte fiir den Locher

Koordinatentabelle (in mm)

Die Stirnseiten und die Innenkontur des Rahmens sollen mit

einem Bohrnutenfraser gefrast werden. Pos. X Y z
1 Bestimmen Sie die Schnittdaten. 1 65 -5 1
Schnittdaten )
Werkzeug: Bohrnutenfraser @10, HSS, z= 3 3
Werkstlck: Al 4
Ve = 5
6
n =
7
fz = 8
— 9
Vi =
10
2 Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werkzeug- 1
mittelpunktes in der Koordinatentabelle. 12

— Start und Ende bei X65 Y-5 Z1 (siehe Bild)

— Gleichlauffrasen (Schneide und Werkstiick be- 13
wegen sich in die gleiche Richtung, dies ergibt 14
eine bessere Oberflache)

— Erst AuRen-, dann Innenkontur. 15

— Die Innenkontur wurde vorbearbeitet mit einem 16
Schlichtaufmal® von 2 mm 17

— Mdglichst kurze Wege

18
3 Nehmen Sie an, dass die Innenkontur nicht vorbear 19
beitet war und raumen Sie die Reste nach der Fein- 20
bearbeitung aus. Die optimale Uberlappung zwk
schen zwei Bahnen betragt 65..80%. 21
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Gewerbeschule Arbeitsplane

Lorrach Fraskoordinaten
C Rahmen fiir den TG-Zug Koordinatentabelle (in mm)
Die Stirnseiten und die Innenkontur des Rahmens sollen mit
einem Schaftfraser gefrast werden. Pos. X Y z
1 Bestimmen Sie die Schnittdaten. 1 7 7 -10
Schnittdaten >
Werkzeug: Schaftfraser @14, HSS, z=6 3
Werkstulick: Al p
Ve = 5
6
n =
7
fz = 8
— 9
Vi =
10
2 Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werkzeug- "
mittelpunktes in der Koordinatentabelle, erst Aulen 12
kontur, dann Innenkontur?:
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Rahmen (Pos. 1 des TG-Zuges)

2 Die X-Achse verlauft in Richtung des MaRes 140mm, die Y-Achse in Richtung des MaRes
80mm. Mit der Rechte-Hand-Regel ergibt sich daraus auch die Z-Achse.
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Gewerbeschule
Lorrach

Arbeitsplane
Fraskoordinaten

Lésungen Koordinatentabelle (in mm)
A Losung Quadratisches Profil Pos. X % Z
1 Frasrichtung 1 5 5
I\\y I\\y 2 -5 -5 -3
(63 (63
3 3 3 -3
4 3 57 -3
> v 5 57 57 -3
Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen 6 57 3 -3
2 Verfahrweg mit Koordinaten 7 3 3 -3
‘ i 8 3 3 1
| —T | 9 30 30 1
/ / 3 10 30 30 3
57/57-3 10 11 23 23 -3
P | = 12 37 23 -3
SRa 30/30/-3 )
—_—\ / 13 37 37 -3
o | s 14 23 37 3
373713 | / 37/23-3 | A i
- L | A 15 23 23 -3
a / ) 16 23 23 1
N & 17 5 5 1
4 1 1. 7 7 - [ g__ — - -
7N Y & 18
|
o | 5 | 303 19
233713 | |23/23/-3 g X 20
i - + i 3 Schnittdaten
= i T / S235 ist ein Baustahl mit R, = 360..510 MPa (—
3/57/-3 [EuroTabM46] 3127)
0.8 JO‘¥ y<_g)\ Schnittdaten: (— [EuroTabM46] S.305)
» 6 - -5/-5/0
Schnittdaten
Werkzeug: Schaftfraser @10 HSS
Werkstiick: S235
vc = 50 m/min fur HSS-Fraser und Baustahl mit R, <
500 MPa
n = 1591 min”’ v =nt-n-d =
=== 159100
fz=0,08mm/z Gewahlt auch 0,06..0,10 mm
vi =509 2 v,=f,zn
=0,08mm-4-1591—
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Gewerbeschule Arbeitsplane

Lorrach Fraskoordinaten
B Losungen Grundplatte Koordinatentabelle (in mm)
1 Bes.tlmmen..Sle die Schnlttdaten"fur das Frasen. Pos. X Y Z
2 Gleichlauffrasen < Gegenlauffrasen
1 65 -5 1
[} [}
3 -63
4 93
. Vi Vi S
5 63
Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen 6 3
Erganzen Sie die Abklrzungen vc und v,. - 1
Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werkzeug- 3 50 10
mittelpunktes in der Koordinatentabelle:
9 (-10)
Schnittdaten 10 32
Werkzeug: Schaftfraser @10 HSS 1 26
Werkstuck: Al 12 7 34
Ve = 50 .. 150 m/min 13 1
n= 4000 /min
Formel oder Drehzahldiagramm 14 56
f, = 0,08 mm je Zahn 15 "
Vi = 0,08mm x 3 Zahne 16 38
17 26 36
5 Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werkzeug- 18 80
mittelpunktes in der Koordinatentabelle.
— Start und Ende bei X65 Y-5 Z1 (siehe Bild) 19 -26
— Gleichlauffrasen (Schneide und Werkstiick be- 20 32
wegen sich in die gleiche Richtung, dies ergibt
eine bessere Oberflache) 21 -50
— Erst AuRRen-, dann Innenkontur. 22 10
— Die Innenkontur wurde vorbearbeitet mit einem
Schlichtaufmaf} von 2 mm 23 50
— Mdglichst kurze Wege 24 1
6 Nehmen Sie an, dass die Innenkontur nicht vorbear- 25 65 5
beitet war und rdumen Sie die Reste nach der Fein-
bearbeitung aus. Die optimale Uberlappung zwi 26

schen zwei Bahnen betragt 65..80%.
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Gewerbeschule
Lorrach

Arbeitsplane
Fraskoordinaten

C Losung Rahmen
1 Bestimmen Sie die Schnittdaten flr das Frasen.
2 Gleichlauffrasen < Gegenlauffrasen

S A

':>vf vf<:'

Gegenlauffrasen Gleichlauffrasen
Erganzen Sie die Abklrzungen vc und v,.

Beschreiben Sie den Verfahrweg des Werkzeug-
mittelpunktes in der Koordinatentabelle:
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Rahmen (Pos. 1 des TG-Zuges)

Schnittdaten

Werkzeug: Schaftfraser @14 HSS

Werkstuck: Al

Ve = 50 .. 150 m/min

n= 4000 /min

Formel oder Drehzahldiagramm
fz= 0,08 mm je Zahn
Vi = 0,08mm * 6 Zahne
Koordinatentabelle (in mm)
Pos. X Y 4

1 -7 -7 -10
2 -7 88 -10
3 147 88 -10
4 147 -7 -10
5 147 -7 +1
6 103 28 +1
7 103 28 -7
8 103 52 -7
9 123 52 -7
10 123 63 -7
11 17 63 -7
12 17 52 -7
13 37 52 -7
14 37 28 -7
15 17 28 -7
16 17 17 -7
17 123 17 -7
18 123 28 -7
19 42 28 -7
20 42 52 -7
21 103 52 -7
22 103 40 -7
23 49 40 -7
24 49 40 +1
25 -7 -7 +1
26 -7 -7 -10
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