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Das StoBen wird auf die Ausarbeitung von Vertiefungen und Ausschnitten, die sich
nicht durch Bohren herstellen lassen, z. B. der Héhlung im Schubstangenkopf, Abb. 237,
auf das gleichzeitige Bearbeiten mehrerer zusammengespannter Lokomotivrahmen, das
Einarbeiten von Keilnuten und édhnliches beschrinkt. Die schwierige Fithrung des Werk-
zeuges vermindert die Genauigkeit der Arbeit. Immer ist fiir das Auslaufen des Werk-
zeuges geniigend Platz,. Abb. 238, vorzusehen.

d) Frasen.

Das Frasen beruht auf der Anwendung zahlreicher Schneiden kurz nacheinander,
so daB eine stetige Wirkung entsteht. Der Vorteil liegt vor allem in der Moglichkeit,
verwickelte Formen durch die Ausbildung ent-
sprechender Fraser in einem Schnitt herzustellen.
Beispiele bieten das Frasen von Zahnriadern und
von Nuten verschiedener Form, die Massenherstel-
lung normaler Teile oder die Bearbeitung der Schlitten-
fihrung einer Werkzeugmaschine nach Abb. 240
durch Zusammenstellen einer Reihe von Frisern zu
einem Satz. Der Konstrukteur hat hierbei vor allem
auf die Formen der vorhandenen Fréaser Riicksicht
zu nehmen, da die Beschaffung oder Anfertigung
neuer erst lohnt, wenn sie haufig verwendet werden
konnen. Durch die starke Erwarmung an der Stelle,
wo der Fraser arbeitet und durch Erschiitterungen
kann die Genauigkeit 1 |
der Arbeit beeintrich- l ;
tigt werden, ein wei- 1
terer Fall, in dem die
Verstarkung der Ab- ; //
messungen des Stiickes %
aus Bearbeitungsriick-

Abb. 237. AusstoBen eines Schubstangen- sichten gebOten EALEL ﬁb%fggsﬂ% 2a,3ugf (ﬁgsﬁzﬂi‘%ﬁ

kopfes. kann. Keilnuten an der Werkzeuge.
Wellen konnen durch

Frisen entweder nach Abb. 241 mittels eines Walzenfrisers von solchem Durchmesser,
daB die Frasspindel neben der Welle Platz hat, oder nach Abb. 242 mit einem Stirnfriser
hergestellt werden; sie erhalten aber dementsprechend verschiedene Formen. Soll der
Stangenkopf, Abb. 243, am Umfange gefrist werden, so wird man ihm bei @ und b,
wenn moglich auch bei ¢ gleiche Abrundungen von geniigend grofiem Halbmesser geben,
um mit ein und demselben kriftigen Fraser arbeiten zu kénnen.
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Abb. 240. Frisen einer Schlittenfiihrung.

e) Schleifen.

Die groBte Genaunigkeit von runden Teilen, von Bolzen, Wellen, Zapfen und Biichsen,
sowie von ebenen Fliachen, wird durch Schleifen erreicht. Zu schleifende Stiicke sollen



