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Frasning — precision pa detaljniva

Frasning innebar att man bearbetar ett arbetsstycke genom att anvanda roterande verktyg
for att ta bort material. Detta kan ske med en mangd olika typer av maskiner i allt fran sma
enskilda delar till tunga arbetsstycken.

Frasning ar en av de mest anvanda arbetsprocesserna inom industri for bearbetning av
detaljer till exakt storlek och form.

Frasning kan goras med ett brett sortiment av verktygsmaskiner. Den ursprungliga typen
av maskin for detta arbete kallades kort och gott frasmaskin, men efter tillkomsten av
datorstyrda (CNC) frasmaskiner har utvecklingen gatt mot fleroperationsmaskiner
(frasmaskiner med automatisk verktygsvaxlare, verktygsmagasin/karuseller, CNC-styrning,
kylsystem och kapslingar).

Mojligheten med CNC har inneburit en ny generation av maskiner — s& kallade
multitasking maskiner (MTMS) for att gora flera olika moment med metallen. Frasa, svarva
och ytbearbeta.

Frasning och process

Frasning ar en skarande process som anvander ett verktyg for att avlagsna material fran
ytan av ett arbetsstycke. Frasverktyget ar ett roterande skarverktyg, ofta med flera
skarningspunkter. | motsats till borrning, dar verktyget fors fram utmed sin rotationsaxel,
forflyttas frasen vanligtvis vinkelratt mot dess axel.



Vid planfrasning intraffar skarverkan primart pa gavelhérnen av frasen. Planfrasning
anvands for att skara plana ytor in i arbetsstycket, eller t.ex. for att skara flatbottnade
haligheter.

Vid periferfrasning sker skarverkan primart langs omkretsen av skararen. | detta fall kan
bladen hos skararen ses som skopor som for upp material fran arbetsstycket. Lampar sig
for skarning av djupa slitsar, spar och kuggar.

Frasar

Manga olika typer av skarande verktyg anvands i frasprocessen. Frasar som pinnfrasar
kan ha skarytor éver hela sin andyta, sa att de kan borras in i arbetsstycket. Frasar kan
ocksa ha forlangda skarytor pa sina sidor for att moéjliggora periferifrasning. Verktyg
optimerade for planfrasning tenderar att ha endast sma frasar pa sina sluthérn.

De skarande ytorna av en fras ar i allmanhet gjorda av ett hart och temperaturbestandigt
material. En enklare fras kan ha ytor gjorda av snabbstal. Tunna filmbelaggningar kan
appliceras for att minska friktion eller for ytterligare 6kning av hardhet.

Arbor frasning

Arbor frasning ar en skarprocess som avlagsnar material via en multitandad kniv. En
arborfras kannetecknas av dess férmaga att snabbt ta bort material fran en mangd olika
amnen. Denna frasning ar inte bara snabb utan ocksa mangsidig.

Kannetecken vid arbor frasning:

» Skar ytor parallellt med rotationsaxeln hos verktyget till skillnad mot borrning
(vinkelratt mot axeln

* Kan producera platta eller formade ytor pa arbetsstycket
* HOg avverkningshastighet
» Sveper bort dverflédigt material

Processen gor successivt en yta allt eftersom materialet flyttas mot frasverktyget.
Alternativt forblir arbetsstycket stilla medan arborfrasen ror sig éver den for att ge den
onskade formen.

Det finns tva typer av frasning som involverar den riktade rérelsen av arbetsstycket,
konventionell och klattrande. Om arbetsstycket ror sig i samma riktning som verktygets
rotationsriktning, kallas det medfrasning.



Installation och utrustning

Arbor frasning utférs vanligen pa en horisontell frasmaskin. Verktyget ar monterat pa en
axel/spindel. Denna typ av maskin gor att verktyget kan placeras i olika positioner i
forhallande till arbetsstycket.

Arbetsmaterial

Arbetsstycket i arbor frasning kan vara ett plant material eller ett tidigare format material.
Hardheten for amnet boér inte vara hardare an Rockwell C25. Material kan t.ex. vara
aluminium, massing, stal, gjutjarn, och hardplaster.

Verktygsstal

Aven hoghastighets verktygsstal har anvants men kan erséttas av karbid, keramik eller
diamantverktyg. Keramiska verktyg ar skdéra men tal hoga temperaturer. Detta gor
hdghastighetsbearbetning maéjlig. Diamantverktyg anvands for att uppna en dverlagsen
ytfinish (&ven om de endast kan anvandas pa icke jarnhaltiga material).

Toleranser och ytfinish

| de flesta applikationer, kan toleranser hallas inom +- 0,005 in. FOr precisionsprogram kan
toleranser hallas inom +-0,001 in. Det ar mojligt att ha en ytfinish med intervaller pa 32-
500 mikrotum, men vanligtvis ar intervallet 63 till 200 mikrotum.

NC/CNC Frasning

Sedan 1960-talet har det utvecklats en dverlappning av anvandning mellan begreppen
frasmaskin och fleroperationsmaskin. NC/CNC-bearbetning har utvecklats fran
frasmaskiner, vilket ar anledningen till att terminologin utvecklats gradvis med betydande
overlappning som fortfarande kvarstar.

Distinktionen ar att en fleroperationsmaskin ar en fras med funktioner som pre-CNC frasar
aldrig haft, sarskilt en automatisk verktygsvaxlare (ATC) som innefattar ett
verktygsmagasin (karusell), och ibland en automatisk palettvaxlare (APC).

De flesta CNC-frasmaskiner ar datorstyrda vertikala frasar med férmagan att forflytta
spindeln vertikalt langs Z-axeln. Det mojliggor anvandning i gravyrapplikationer och 2.5D
ytor. | kombination med anvandningen av koniska verktyg forbattras frasprecisionen utan
att paverka hastigheten, vilket ger ett kostnadseffektivt alternativ.

Fem-axliga fleroperationsmaskiner

CNC-maskiner kan existera i praktiskt taget alla av former av manuella maskiner, liksom
horisontella frasar. De mest avancerade CNC-frasarna, fleraxliga maskiner, kan lagga
ytterligare tva axlar utdver de tre normala axlarna (XYZ).

Horisontella frasmaskiner har ocksa en C eller Q-axeln, vilket gor att horisontellt
monterade arbetsstycken som ska roteras i huvudsak kan tillata asymmetrisk och
excentrisk svarvning. Den femte axeln (B-axeln) styr lutningen av sjalva verktyget. Nar alla
dessa axlar anvands tillsammans med varandra, via extremt komplicerade geometrier, kan
till och med organiska geometrier sasom ett manskligt huvud goras relativt enkelt.



Dessa maskiner har utvecklats fran de grundlaggande NC (numerisk styrning) maskiner.
En datoriserad form av NC-maskiner kallas CNC-maskiner. Ett program anvands for att
styra maskinen for dnskade operationer.

Nagra av de vanligaste koderna, som anvands i programmet ar:

* GO0 — Rapid Traverse

* GO01 - linjar interpolation av verktyget.

* G221 — Matt i metriska enheter.

*  MO03/M04 — spindelstart (medurs/moturs).

* TO01 MO6 — Automatisk verktygsvaxling till verktyget 1

*  M30 - programslut.

Sjunkande priser

Med sjunkande priser pa datorer och 6ppen kallkod for CNC mjukvara, har ingangspriset
for CNC-maskiner rasat. Det finns ocksa en hdg grad av standardisering kring verktyg som
anvands med CNC-frasmaskiner.

CNC-frasmaskiner anvander nastan alltid SK (eller ISO), CAT, BT eller HSK verktyg. SK
verktyg ar vanligast i Europa, medan CAT verktyg, som ibland kallas V-Flange Tooling, ar
den aldsta och férmodligen vanligaste typen i USA. CAT verktyg kommer i en mangd
storlekar och betecknas som CAT-30, CAT-40, CAT-50, etc.

En forbattring pa CAT Tooling ar BT Tooling, som liknar och kan férvaxlas med CAT
verktyg. Liksom CAT Tooling, kommer BT Tooling i en mangd storlekar och anvander
samma NMTB kona. Dock ar BTverktyg symmetrisk kring spindelaxeln, vilket CAT verktyg
inte ar. Detta ger BTverktyg storre stabilitet och balans i hoga hastigheter. En annan
skillnad mellan dessa tva verktygshallare ar att CAT Tooling &r med imperial ganga och BT
Tooling ar med Metrisk ganga.

Hollow Shank Tooling

SK och HSK verktyg, som ibland kallas "Hollow Shank Tooling”, ar mycket vanligt i Europa.
Det pastas ibland att HSK-verktyg ar annu battre an BT-Tooling vid hdga hastigheter.
Nyare och storre manuella maskiner anvander oftast NMTB verktyg. Detta verktyg liknar
CAT-verktyg men kraver en dragstang i frasmaskinen. Dessutom finns det ett antal
varianter med NMTB-verktyg som gor utbytbarhet besvarligare.

En CNC ar en datorstyrd fras for material som tra, kompositer, aluminium, stal, plast och
skum. CNC-routrar ar allmant tillgangliga i 3-axliga och 5-axliga CNC-format.

Kontakta oss!

Har ni fragor kring utrustning eller ett arbete som behdver utféras med hjalp av frasning?
Med var erfarenhet och kunskap har vi mdéjlighet att hjalpa er med saval produkter som
rena legouppdrag. Kontakta oss nedan!

RackTech Nordic Systems AB
Goteborg / Boras 033 - 14 04 70 | Stockholm 08 - 21 08 70 | Malmé 040 - 12 70 20
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