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Das Stoßen wird auf die Ausarbeitung von Vertiefungen und. Ausschnitten, die sich

nicht durch Bohren herstellen lassen, z. B. der Höhlung im Schubstangenkopf, Abb. 237,

auf das gleichzeitige Bearbeiten mehrerer zusammengespannter Lokomotivrahmen, das

Einarbeiten von Keilnuten und ähnliches beschränkt. Die schwierige Führung des Werk—

zeuges vermindert die Genauigkeit der Arbeit. Immer ist für das Auslaufen des Werk—

zeuges genügend Platz,.Abb. 238, vorzusehen.

d) Fräsen.

Das Fräsen beruht auf der Anwendung zahlreicher Schneiden kurz nacheinander,

so daß eine stetige Wirkung entsteht. Der Vorteil liegt vor allem in der Möglichkeit,

‘ verwickelte Formen durch die Ausbildung ent-

sprechender Fräser in einem Schnitt herzustellen.

Beispiele bieten das Fräsen von Zahnrädern und

von Nuten verschiedener Form, die Massenherstel-

lung normaler Teile oder die Bearbeitungder Schlitten-

führung einer Werkzeugmaschine nach Abb. 240

durch Zusammenstellen einer Reihe von Fräsern zu

einem Satz. Der Konstrukteur hat hierbei vor allem

auf die Formen der vorhandenen Fräser Rücksicht

zu nehmen, da die Beschaffung oder Anfertigung

neuer erst lohnt, wenn sie häufig verwendet werden

können. Durch die starke Erwärmung an der Stelle,

wo der Fräser arbeitet und durch Erschütterungen

kann die Genauigkeit [

der Arbeit beeinträch- I

tigt werden, ein wei-

terer Fall, in dem die

Verstärkung der Ab- '

messungen des Stückes /Ä

aus Bearbeitungsrück-

 

   

 

 

 

' ' Abb. 238 und 239. Aussparungen

Abb. 237. Ausstoßen eines Schubstangen- Slehten geb0t6n seln in Rücksicht auf das Auslaufen

kopfes. kann. Keilnuten an der Werkzeuge_

Wellen können durch

Fräsen entweder nach Abb. 241 mittels eines Walzenfräsers von solchem Durchmesser,

daß die Frässpindel neben der Welle Platz hat, oder nach Abb. 242 mit einem Stirnfräser

hergestellt werden; sie erhalten aber dementsprechend verschiedene Formen. Soll der

Stangenkopf, Abb. 243, am Umfange gefräst werden, so wird man ihm bei a und. b,

wenn möglich auch bei 0 gleiche Abrundungen von genügend großem Halbmesser geben,

um mit ein und demselben kräftigen Fräser arbeiten zu können.

 

  
Abb. 240. Fräsen einer Schlittenführung.

e) Schleifen.

Die größte Genauigkeit von runden Teilen, von Bolzen, Wellen, Zapfen und Büchsen,

sowie von ebenen Flächen, wird durch Schleifen erreicht. Zu schleifende Stücke sollen


