Fras

XP-verkstaden ar utrustad med fyra frasar i olika storlekar. Tva ar manuella och
benamns som lill-frasen och stor-frasen (Sajon), och tva ar NC-styrda. | dagslaget
har vi inga kurser fér de NC-styrda maskinerna, vi stravar dock efter att inféra kurser
aven for dessa.

De flesta foredrar att arbeta i stor-frdsen eftersom den
ar betydligt stabilare och har ett béattre matningssystem.
Lill-frasen ar daremot nagot flexiblare da den har fler
installningsmajligheter samt att den ar fordelaktig att
anvanda vid precisionsborrning. Vi kraver dock att man
ska kunna handskas med b&da maskinerna for att
kunna erhalla korkort.

Vid frasning utfor verktyget, frasen, en roterande rorelse
kring sin egen symmetriaxel samtidigt som en
matningsrorelse relativt arbetsstycket utfors. Vara
maskiner har en fast spindel, som dock kan snedstallas,
medan matningsrorelsen utgors av att arbetsbordet kan
réra sig i x-, y- och z-led.

Arbetsmetoden frasning ar en mycket mangsidig
arbetsmetod med starkt varierande komplexitet. Det

basta sattet att lara sig frasning &r genom praktisk
tillampning, darfor ska vi har endast fokusera pa det
mest grundlaggande inom frasning. De tre
grundlaggande frasoperationerna visas nedan:

A: Valsfrasning
B: Planfrasning
C: Pinnfrasning

Lillfrasen



Bearbetningsforlopp

Frasning ar ett intermittent (diskontinuerligt)

bearbetningsforlopp. Varje skaregg befinner sig i S
ingrepp en kort tid. Det intermittenta skarforloppet % i J]r
staller htga krav pa skareggen vad galler den o | =}
mekaniska hallfastheten p.g.a. att de utsatts av B | S
impulskrafter. Rétt val av skardata som - e

skarhastighet, skardjup och matning ar darfor
valdigt viktigt bade for verktygets livslangd och for %
att erhalla 6nskat resultat. '

Matning

Med matning menas den rorelse varmed

arbetsstycket ror sig relativt skarverktyget.

Vid val av matning maste hansyn tas till ett flertal

faktorer sdsom frastyp, verktygskvalitet, e
ytjamnhetskrav, material och maskineffekt.

Bild 1

Skarhastighet

Ar det roterande skarverktygets periferihastighet.
Malet for valet av skarhastighet bor i forsta hand
vara att erhalla ekonomisk utslitningstid.
Skarhastigheten har stérre inverkan pa
utslitningstiden an matning och skardjup.

Skardjup

Skardjupet ar mattet pa den avverkade ytan och
alltsd den mangd material som skarverktyget har
att bearbeta under en operationscykel. Skardjupet
kan variera beroende pa frastyper, maskinstorlek,
material i verktyg och objekt, objekts form,
objektets stabilitet och uppspéanning samt givetvis
den onskade bearbetningen (arbetsmanen).

Hur man rent praktiskt gar tillvaga vid val av Bild2 N
skardata kommer vi att gé genom pé. forsta Bild 1-2 visar olika varvtalsinstéllningar

kurstillfallet.

Bilden visar instéllning fér matning



En annan viktig faktor for resultatet och verktygsekonomin ar vilket frasférlopp som
utfors, motfrasning eller medfrasning. Darfor &r det viktigt att kanna till begreppen och
skillnaden mellan dem.

Motfrasning

/

Vid motfrasning roterar verktyget mot matningsriktningen. Spantjockleken under
skarets ingreppstid vaxer fran noll. Innan skéret tranger in sker en tryckglattning av
materialet genom skarets glidning mot ytan. Glidstrackan &r beroende av
arbetsstyckets, uppspanningens och maskinens stabilitet. Glidningen forsliter
skareggen mer an sjalva spanavskiljandet. Motfrasningen innebar ett forhallandevis
lugnt ingrepp av de skarande frastanderna. Metoden stéller mindre krav pa
stabilitet pa bordets matarskruv och spindelns lagring, men kan alltsd medfora en
storre n6tning av skaren samt l6seggsbildning. Det lagre kravet pa stabilitet gor att
motfrasning ar den absolut vanligaste metoden och i var verkstad skall ni alltid
tillampa motfrasning.

Man bor dven observera att den vertikala skarkraftskomposanten ar uppatriktad,
varfor fastspanning av arbetsstycket maste utféras ordentligt. Vid felaktigt valda
bearbetningsdata kan kraften bli sa stor att arbetsstycket lyfter fran arbetsbordet och
vibrationer uppstar. En minskning av skardjupet eller 6kning av skarhastigheten kan
aterstalla balansen.

Medfrasning

Vid medfrasning kommer tanderna i ingrepp redan fran borjan, varfér man far en
momentan 6kning av skarkraften, en slagpakanning. | sista delen av bearbetningen
kommer spanet att rivas loss fran arbetsstycket istallet for att skaras bort. Detta gor



att den bearbetade ytan blir matt. Ytans matthet innebar ej samre ytkvalitet jamfort
med motfrasning.

Medfrasningsmetoden kraver att tva viktiga villkor uppfylls. Maskinens
matningsoverforing skall vara glappfri och man skall se till att minst tva skar ar i
ingrepp samtidigt. Uppfylls detta ar medfrasning oftast att foredra. Det hoga kravet pa
stabilitet och glappfrihet uppfylls inte av vara maskiner och darfor tillampar vi inte
denna metod.

Uppspanning
Eftersom ett arbetsstycke for frasning inte har nagot generellt utseende som vi

svarvning (rotationssymetriskt), kommer jag har endast att visa nagra olika metoder
for fastsattning som finns tillgangliga i verkstaden.

Spannsats

Det finns en spannsats som kan séttas ihop med olika klossar och mojliggor en
valdigt flexibel fastsattning av arbetsstycken med varierande geometrier.

Skruvstycke

Standard i sammanhanget och mojliggor fastsattning av olika arbetsobjekt, inom en
viss storlek. Finns nagra olika varianter med steglos vinkelandring.
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Rundmatningsbord

Ett vanligt tillbehor for olika typer av frasmaskiner ar rundmatningsbordet som tillater
en stabil rotativ forflyttning av arbetstycket. Borden brukar bade kunna erbjuda en
snabbindexering med ett indexstift och en vev med skala, dar varje varv motsvarar
ett visst antal grader. Indexeringstiftet tillater en snabb férankring om bordet ska
lasas i en fast vinkel under operationen, men om en cirkular matning ska ske under
frasningsoperationen sa anvands handveven som via sin stora utvaxling tillater en
lugn matning, &ven om motfrasning har ar extra viktig. Det mest vanliga ar att
montera bordet liggande pa det ordinarie frasbordet, men i princip gar det ju aven att
montera upp pa en vinkelhylla for att omvandla den rotativa rérelsen till en horisontell
sadan. Innan anvandning av ett rundmatningsbord maste frasspindeln centreras med
bordet, sa att en fixpunkt kan skapas, som fortsatt bearbetning sedan kan utga ifran.

Delningsdocka

Nagra exempel pa anvandningsomraden kan vara frasning av sexkanter, kugghjul,
tandhjul eller andra frasningar som kréver en vridning av arbetstycket i axeln. Istallet
for dubben i delningsdockan kan andra typer av fasthallande verktyg kopplas till en
universal delningsdocka och ett vanligt exempel ar skruvchuckar som i sin tur
antingen kan vara avsedda for en centrerad fasthallning av objektet eller en sa kallad
fyrbackschuck som tillater en ocentrerad fasthallning gentemot chuckens eget
centrum. Delningsdockan far inte anvandas till att géra cirkulara spar, d.v.s. den far
inte matas samtidigt som
bearbetning sker.




PROBLEMLOSNING

Problem
Brott

Forslitning

Urflisning

Kort livslangd

Dalig ytfinhet

Felaktigheter pa
arbetsstyckets yta

Vibrationer

Orsak

For stort ingrepp

For hbog matning

For lang sparlangd eller
totallangd

Arbetsmaterial for hart

Olamplig skarhastighet
och/eller matning

Dalig spanavgang
Motfrasning

Felaktig spiralvinkel pa frasen

For hég matning
Vibrationer

For lag skarhastighet
Motfrasning
Verktygsstabilitet

Arbetsstyckets stabilitet
Tufft arbetsmaterial

Felaktig spanvinkel och/eller
slappningsvinkel

Friktion mellan verktyg och
arbetsmaterial

For hog matning

For lag skarhastighet
Spanstockning

Verktygs forslitning

Ldsegg

Pasvetsningar
Utb6jning

For fa skaregger pa verktyget
Osymmetrisk/sliten
verktygshallare

Dalig verktygshallar-stabilitet

Dalig stabilitet i spindel

Fér hog matning och
skarhastighet

For lang sparlangd eller
totallangd

For stort ingrepp

For dalig stabilitet i hallare
och maskin

Arbetsstyckets stabilitet

Atgard

Dela upp i flera passeringar
Minska matning per tand

Minska Overhang alternativt
anvand kortare fras

Byt till en frds med ratt material
och belaggning

Se verkstadshandbok for korrekta
skardata

Rikta om kylningen

Medfrasning

Byt till ratt frés

Reducera matning

Sank varvtalet

Hoj varvtalet

Medfrasning

Minska overhang alternativt
anvand kortare fras

Forbattra uppspanningen

Byt till fras med rétt egenskaper for
det specifika materialet

Andra till korrekt design

Anvand belagt verktyg

Reducera matning per tand

Oka varvtalet

Minska ingreppet

Byt eller slipa om verktyg

Anvand verktyg med hogre
spiralvinkel

Oka flodet av kylmedel

Minska Overhang alternativt
anvand kortare fras

Anvand verktyg med fler skaregger
Reparera eller byt verktygshallare

Byt ut mot Kortare/stabilare
verktygshallare

Anvand maskin med stabilare
spindel

Se verkstadshandbok for korrekta
skardata

Korta utstick alternativt anvand
kortare fras

Minska skardjup

Byt till stabilare hallare

Forbattra uppspéanningen



