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FETA – Frage 12

Fräsen: Definition, Arten

Räumen;

Feinbearbeitung: Honen, Läppen;
Fräsen

Fräsen ist Spanen mit Werkzeugen mit geometrisch best. Schneiden bei kreisförmiger Schnittbewegung und quer zur Drehachse liegender Vorschubbewegung.
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Bild 5.58

Das Bild zeigt die Schnittgrößen beim Stirnfräsen und Umfangsfräsen. Stirnfräsen wird vorzugsweise zur Planbearbeitung eingesetzt.
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Bild 5.59

Gleich- und Gegenlauffräsen

Beim Gegenlauffräsen ist die Schnittbewegung entgegengesetzt der Vorschubbewegung. Der Kommaförmige Frässpan wird vom dünnen Ende her abgetrennt. Im Gegenlauf gefräste Flächen weisen eine glatte aber wellige Fläche auf. Beim Gleichlauffräsen wird der kommaförmige Frässpan vom breiten Ende her abgetrennt. Die Oberfläche ist matt. Vorraussetzung zum Gleichlauffräsen ist ein spielfreier Vorschubantrieb (kugelspindel mit geteilter Mutter).
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Die Tab 5.18 zeigt die Arbeitsrichtwerte für verschiedene Fräswerkzeuge
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Seschwindigkeit
Walzeniser T irmiZahn) 010,07 Gio.0m  [005 008
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Honen

Ist ein spangebendes Feinbearbeitungsverfahren mit einem Schleifwerkzeug zur Verbesserung von Form-, Maß-, Oberfl.- und Randschichtgüte von überwiegend zyl., aber auch ebenen Innen- oder Außenflächen. Das Verfahren wird in der Regel im Anschluss an eine Schleifbearbeitung eingesetzt.

Verfahrensvarianten -> Bild 5.68
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a, Langhubhonen
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Kennzeichen ist eine Werkzeughub der größer ist als die Länge der bearbeiteten Flächen. Das Werkzeug besteht aus Leisten oder segmentförmigen Schleifkörpern die in einem Halter geführt werden. Die Schleifkörper werden senkrecht ganz dicht zur bearbeitenden Fläche gedrückt und führen gleichzeitig eine rot. und lin. Bewegung aus.

Bearbeitet werden vorwiegend Innenflächen bis zu D = 2-2000 mm.

b, Kurzhubhonen
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Die Hublänge bzw. Schwingamplitude des Schleifkörpers ist kleiner als die Länge der bearbeiteten Fläche. Möglich sind Schwingampl. Von 1-5 mm mit 20-30 Hz

Antrieb: pneumat., mech.

Anwendung: Dieses Verfahren ist ein Standard Endbearbeitungsverfahren für Wälzkörper von Zylinderwellen-, Nadellager

Läppen

Ist ein spangebendes Feinstbearbeitungsverfahren bei dem loses in Flüssigkeit suspendiertes Schleifkorn als Materialabtragendes Medium verw. Wird. Durch Läppen werden überwiegend gehärtete oder harte Werkstoffe bearbeitet wie z.B.: Messwerkzeuge, Gas- und Fl.- dichte Geräte in der Pneumatik.
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Bild5.69 2-Scheiben-Lappmaschine




Bild 5.69

Hier ist schematisch der Aufbau einer Zweischeiben- Läppmaschine zum Läppen zyl. Außenzyl. Dargestellt. Die Werkstücke befinden sich in Aussparungen von Käfigscheiben, die Außen verzahnt sind und von  einem zentr. Befindlichen Antriebsrad angetrieben werden. Die Läppscheiben bestehen meist aus GG (weich). Im Spalt zwischen Läppscheiben und Werkstücken befindet sich eine Suspension aus Schleifkörnern und Flüssigkeit (Öl,Wasser)

Schwingläppen

Zum herstellen von Formsenkungen oder Durchgangslöchern. Für Glas, Keramik, Edelsteine,....

Räumen
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Hauptantrieb

Heute hydraulisch -> sind stufenlos und sicher gegen überlasten.

Auch für Automation geeignet.

Vorraussetzung: Steuerung aller Bewegungen und automatische Werkstückbestückung

Bewegungsablauf einer Senkrecht-Außenräummaschine in 6 Phasen:

1, einlegen des Werkstückrohlings -> 2, Übergabe des Werkzeugs an den Ziehschlitten -> 3, Räumvorgang -> 4, entfernen des Werkstücks -> 5, Rückgabe des Werkzeuges zum Zubringer -> 6, Freigabe der Werkstückaufnahme
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