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wasser bei Schmiedeeisenbearbeitung oder durch tiefe Zahnlicken bei
Gufs vorgesorgt sein. In éhnlicher Art wird das Ausarbeiten der Zahn-
| licken an Stirnrddern mit angegossenen Seitenborden durech Friiser
| (Fig. 10) besorgt, doch steht ihre Leistung den Scheibenfriisern schon
‘ wegen ihrer ungiinstigen Angriffsweise und den schwachen Ab-
messungen nach,

Ein kleiner Kegelfriiser zum Ausarbeiten der Schneiden fiir das An-
drehen der Kornerspitzen ist in Fig. 14 dargestellt,

Selten werden Hohlfréiser (Fig. 11) angewendet, die in ihrer nach
innen erweiterten Hohlung den stehengebliebenen Kern des Werkstiickes
aufnehmen. Dieselben wirken als Stirnfriiser mit dem am &uflsersten
Ringrand eingearbeiteten Frédszihnen. Auch werden manchmal auf
gemeinschaftlicher Spindel Verbindungen von Mantel- und Stirnfrisern i
(Fig. 13) fiir Herstellung von Leisten u. dgl. zusammengestellt. i

Die ausgedehnteste Verwendung findet jedoch der Form- oder Profil-
friser zum Ausarbeiten der Liicken an Zahnriidern, Reibahlen, Spiral-
bohrern und der Friiser selbst (Fig. 19 bis 24). Bei diesen Friisern
sind die Schneidkanten nicht nur am #ulseren Umfang, sondern auch
an den.Seitenfliichen, entweder mit gleichbleibender oder nach der Nabe
zu auslaufender Tiefe der Riffenfurchen versehen. Jedes Nachschleifen
wird nicht nur den Durchmesser des Friisers verkleinern, sondern auch
die Form der Querschnittsfliche derart verdindern, dafs der Friiser fiir | o
bestimmte Arbeiten mehr oder weniger unbrauchbar wird, ein Umstand, |
der den Werth der Formfrise sehr beeintrichtigen mufs, sofern nicht |
durch besondere Verfahren die Unveridnderlichkeit der Querschnittsform r
ermoglicht wird. ' Az,

Wiihrend bei dem eylindrischen Mantelfriiser (Fig. 1 und 17) die ge- |
raden oder gewundenen Riffenfurchen mittels eines kleinen kegelformigen :
Schneidfriisers auf besonderen Frismaschinen derart eingearbeitet werden,
dafs die unerliifsliche Senkung der Riickenfliche des Friiszahnes gegen Y
die Schneidfliche des Nachbarzahnes die Liicke bildet und das Nach- 3
schleifen hauptséichlich auf dem #ufsersten Theil dieser Riickenfliche, ]
der sogen. Zuschirfungsfliche vorgenommen wird, wiirde dieses Schleif-
verfahren, auf Formfriiser angewendet, ihre Querschnittsgestalt unbedingt
beeinflussen.

Wenn aber bei der ersten Herstellung eines Formfriisers, dessen Quer-
schnittsprofil als Erzeugende, nicht im Kreise um die Drehungsachse, f
sondern nach wellen- oder spitzbogenformigen Leitlinien von gleich-
articer Eintheilung (Fig. 18) derart gefiihrt wird, dafs die Ebene des
erzeugenden Querschnittes stets durch die Drehungsachse geht, dabei
aber normal zu dem entsprechenden Element der Leitlinie steht, wird |
ein sogen. hinterdrehter Korper gebildet, der sich zu einem Formfriser k3
eignet, sobald der kiirzere Theil eines solchen Spitzbogens, je eine Liicke
bildend, entfernt wird.
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