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14 Fraserwerkzeug fiir die Metallbearbeitung.

das Wiedereinbringen der behufs Nachsehleifens ausgehobenen Schneid-
stithle sehr schwierig und die urspriingliche richtige Lage der Schneid-
kanten schwer zu erlangen ist. Besser ist jedenfalls die Anordnung von
offenen, viereckigen Zahnschlitzen, welehe durch einen warm aufgezogenen
schmiedeeisernen Ring (Fig. 3) abgeschlossen werden und die Stell-
schrauben fiir die Befestigung der vierkantigen Messer enthalten.

Die Umstéindlichkeit? der Richtigstellung der Messer eines Stirnfriisers
eab Veranlassung zur Beschriinkung bis auf zwei Schneiden eines sogen.
Gabelfriisers (Fig. 4), wobei manchmal die Gabeln gelenkig ausgebildet
sind, um den Arbeitskreis zu regeln. Da sich aber im Allgemeinen die
Abnutzung der Schneiden nach der Grofse der hergestellten Arbeits-
fliche richtet, so wird bei einem zweischneidigen Friiser wohl das Nach-
schleifen leichter, dafiir aber wegen der erfolgten stirkeren Abnutzung
dasselbe ofters wiederholt werden miissen. Naturgemiifs wird das eben
Erwiihnte fiir den einschneidigen Friiszahn (Fig. 6 und 7) nur mit dem
Anspruch auf noch geringere Leistungsfiihigkeit Geltung haben.

Weil aber sowohl die Schnittgeschwindigkeit als auch die Vor-
schubbewegung begrenzt ist, so wird der einschneidige Friiszahn bei
Bearbeitung ebener Schliisselfliichen an Rothgufsgegenstiinden, an welchen
die hochste Schnittgeschwindigkeit zuliissig ist, vortheilhafte Verwendung
finden. Immerhin wird der Friiszahn iiberall dort fiir Bearbeifung anderer
Metalle gebraucht, wo die Mittel zur Schiirfung und Richtigstellung ge-
wohnlicher Friiser fehlen.

Der Schlitzfriiser oder der sogen. Langlochbohrer (Fig. 5) wirkt mit
seinen Kanten am iufseren Umfange, indem der kreisende Friiser eine
Querverschiebung gleich der Linge des Schlitzes macht und an jedem
Hubende in das Material vorriickt. Bei ebenem Schlitzboden an Keil-
nuthen werden die Sechneiden der Stirnseite in der Mitte ausgehthlt und
besorgen dieselben demgemiifs nur die Glittung des Schlitzbodens. Die
Leistung eines Langlochbohrers kann, den schwachen Abmessungen ent-
sprechend, nur gering sein.

Rascher kann die Ausarbeitung von Keilnuthen und Schrauben-
sehlitzen mittels Friisern erfolgen, die zugleich am Mantel und an der
Stirnseite Friisziihne besitzen (Fig. 12, 8 und 9). Hierbei wird in
einem vorgebohrten Loch der Friiser bis an den Schlitzboden angesetzt
und alsdann seitlich mit dem entsprechenden Vorschub bis zur Sechlitz-
vollendung weitergefiihrt. Die Hauptarbeit leistet der Mantelfriiser, wiih-
rend wieder der Stirnfriser nur den Boden zu glitten hat. Zur Aus-
gleichung der Schnittspannung ist eine Windung der Furchen nicht
erforderlich, weil der Mantel mit seinem halben Umfang arbeitet und
daher viele Schneiden im gleichzeitigen Eingriff' stehen, nur mufs fir
geniigende Entfernungen der Spiine, durch starken Zuflufs von Soda-

2 Ist rhit Hilfe einer Richtplatte sehr einfach. (A. d. R.)
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