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werden können, die man bisher meift: auf Hobelmafchinen und Drehbänfen

erzeugt hat, während man auferden mit Fräfen geroifle Arbeiten herjtellen

"gig. 746. : fan, für welche feine. an-

’ dere Mafchine die Mög.

lichkeit bietet.

Fräsarbeiten. Um

über die außerordentlich

verjchiedenen, durch Fräfen

herftellbaven Arbeiten ein
ungefähres Uttheil zu :ge-
winnen, denfe man fi)

: eine beliebige Sräfe in Um-
drehung um ihre fefte Are

gejett, und derfelben irgend

ein Arbeitsftid allmählich
in jolcher Nichtung ges
nähert, daß die Zähne ein-
dringen, jo wird die Fräje

aus dem Material eine
Höhlung ausarbeiten, die

eine genaue Umhüllung des

ef duch die Fräfe dargeftellten

Umdrehungsförpers bildet, in deflen Umfange fünmtliche Schneidfanten ge»

legen find. Nachdem die Fräje bis zu beftimmter Tiefe in das Material

eingedrungen ift, möge fie relativ gegen das Arbeitsftick in folcher Art ver-

ichoben werden, daß die Are der Fräfe in jedem Augenblide der Bewegung

fenfrecht auf der Iegteven fteht, wobei c8 übrigens gleichgültig ift, ob die

abfolute Bewegung der Fräfe felbft oder dem Arbeitsfticde mitgetheilt wird,

umd wobei die relative Bahn der Fräfenare gegen das Arbeitsjtiid eine be-

Viebige gerade oder gefrümmte, ebene oder räumliche Linie fein mag. 8

erhellt, daß bei diefer Bewegung die in ununterbrocjener Arbeit gedachte

Fräfe an dem Arbeitsftüde eine Fläche ausarbeitet, die folgende Eigen:

thümlichfeit haben muß: Jede durd) die Fräjenare fenfrecht zu deren Bahn

gelegte Ebene wird die erzeugte Fläche in einer Linie durchjchneiden, die mit

der Meridianlinie der Fräfe übereinftimmt, und in welcher die Berührung

der erzeugten Fläche mit der Fräfe ftattfindet. Die erzeugte Fläche kenn-

zeichnet fi, daher als eine folche, wie fie entfteht, wenn man die Meridian-

Yinie der Fräfe fo auf der befagten Bahnlinie der Are entlang führt, daß

fie von diefer Tegteren unverändert denjelben Abftand behält und daß ihre

Ebene ftetig jenfrecht auf der Bahnlinie fteht. Hiernad) Tann man in jedem  



1110 Biertes Gapitel. ty
Falle Teicht- ermeffen, ob und wie eine. gewiffe vorliegende Fläche fich durd,
Bröfen werde: herftellen faffen, und man erfennt aud)‘ jogleich ‚daraus das
weite Feld. der Verwendbarkeit der Fräjen bei der ‚Herftellung der in der
E Fig 7a Praris meift vorfommenden Flächen, wofür

abe nur einige Beifpiele zue Erläuterung an-
geführt werden mögen.
Da eine Ebene durd; die Bewegung

einer geraden Linie entlang einer eben-
fals geraden Bahn entiteht, jo folgt, dag

3 man eine ebene Arbeitöfläche fonwohl mittels
einer ebenen Stivnfräfe, wie auch) mittels einer cylindrifchen oder fegelförmigen
Mantelfräfe Herftellen kann, wozu nur eine geradlinige Führung der Fräfe
gegen das Arbeitsftüd oder umgekehrt de Ießteren gegen die erftere erforder-

Sig. 749, » Äh ift. Als Beifpiel Hierfür kann eine jehr
Er häufige Anwendung angeführt werden, welche
) die Bearbeitung der jechsfantigen Schrauben-

   

 

 

 

muttern und Köpfe zum Zwede hat. Diele
Bearbeitung kann ebenfowohl nad) Fig. 748
mittels der Stirnfräfe A wie aud) mittels der
eplindrifchen Mantelfräfe A in Fig. 749 ge-
Ichehen. Für gewöhnlich wählt man nad)
dig. 750 die Anordnung zweier jheibenfür-
migen Stienfräfen A, und As, die zu gleicher

Zeit zwei von den befagten jechs Flächen der Mutter 2, genau parallel und
in beftimmten Abftande von einander bearbeiten, und die übrigens aud) zu
gleicher Zeit noch eine zweite Mutter bei B, in derjelben Art abfräfen können.

Fig. 750. In welcher Weije man
pafjend conische Fräfen zur

\ B2 Herftellung ebener Flächen
verwendet, ift aus Fig. 751

( Tl } erfichtlich, worin. eine An-
A; Ar zahl verjchiedener VBerwen-

dungen der Fräfen dar

Br raname7%
@) durch eine aus den beiden

Theilen D, und D, zu-
I fammengejegte Satfräfe

hergeftellt werden. fanıı, ift es für Formen wie B und C möglich,
eine einzige Fräfe von dem erforderlichen Profile zu benugen. Wie die
conifhe. Fräfe @ die Herftellung der bei Berkzeugmafchinen häufigen
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Ichwalbenjhwanzfürmigen : Nuth: ermöglicht,: ift :ohte: weiteres deutlich),

und «es muß. bemerkt. werden, daß die Herftellung einer ;joldhen Nuth
auf Hobelmafchinen ganz befonders: jhwierig ımd- zeitraubend ft, während
die Fräfe mit einem ‚einmaligen Duchgange: die gewitnfchte: Bearbeitung
ausführt. ine gleiche Betrachtung gilt .für. die T-fürmige Nuth. 2,

wie fie jo häufig: in : Tifchplatten für die Köpfe der zum Aufipannen

dienenden Schrauben angewandt wird. Hier -fann mit einer: gewöhnz
lichen -cplindrifchen Mantelfräfe von dem: Dircchmefjer gleich d zuerft ein
rechtediger Schlig von: diefer: Weite und einer Tiefe nahezu gleich 3 here
geftellt werden, worauf die am Mantel und auf der Stirnflädhe mit Zähnen
verjehene Scheibenfräje / die erforderliche Erweiterung Herftellt. Wenn die
Herftellung einer derartigen T-fürmigen Nuth dur) Aushobeln jchon: erheb-
liche, mit. der Kröpfimg der zu verwendenden Hobelftichel verbundene

Fig. 751.

 

 

Schwierigkeiten darbietet, jo ift diefe Art der Darftellung durch Hobeln
überhaupt nicht möglich, fobald die Furche nicht beiderjeits offen, jondern

etwa, wie in F' dargeftellt ift, an den Enden bei FL und Fy, bogenförmig
abgejchlofjen fein fol... Zum Fräfen diefer Nuth mitteld einer Fräfe, deren

Durchmefier gleich der Breite b der Erweiterung ift, hat man nur nöthig,

an: einer Stelle, etwa. an einem Ende F,, die überftehenden Ränder

wegzufräfen, um die Fräje überhaupt einführen zu fünnen. Will man
dies aber. vermeiden, und foll die Nuth an beiden Enden jo wie bei F,
begrenzt. fein, fo fann man dies dur die Anwendung einer: fleineren
Sräfe 7, erzielen, die nur einfeitig das Arbeitsfticd angreift, und die man
dann natürlich in einer Bahn 4 herumführen muß, wie fie durd) die Mitte

von J, punktirt gezeichnet ift. Die Verwendung einer folchen Heineren und
‚nur .einfeitig angreifenden Fräfe empfiehlt fich auch noch ganz bejonders aus
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beftimmten, im folgenden Paragraphen näher aus einandergefegten Gründen,

weshalb man diefegtgedachte Anordnung: immer wählen wird;,fobald die
Weite’ des zu fräfenden: Schliges dies geftattet. Aus: A in der Figur :ift
no) zu erfehen, wieman eine: hohlfehlenartig ausgefchweifte Fräfe vortheil-
haft zum Abrunden von Kanten amwenden: fann, womit die Arbeit viel

Schneller und genauer ausgeführt: wird, al8 bei’ der fonft BireTi üblichen
Berwendung bon Handarbeit.
Die fchon durch die Profilformder angewandten greifen: kielhere ‚Ber-

schiedeneit der: herzuftellenden Arbeiten wird natürlich ganz außerordentlich
vergrößert, wenn man. die Yräfe nicht, wie.bisher. angenommen: wurde,

relativ: gegen das Arbeitsftüc in einer ;gerablinigen, fondern einer irgendwie
gefriimmten und gewundenen Bahn bewegt. So: fann in vielen Fällen die
Fräsarbeit in: vortheilhafter Weife das Abdrehen auf der Drehbank erjegen.

Denkt man fich beifpielsweife ein Rad zwifchen die Spigen einer Drehbant

gebracht oder centrifch) mit deren Planfcheibe verbunden und fehr Tangjam
umgedreht, während eine Sagftäfe von einer Zufammenfegung etwa, wie fie

dig. 752.
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in Fig. 737 dargeftelt if, den Radumfang angreift, jo wird das Nad nad)

einem einmaligen Umgange-gleichzeitig an dem äußeren Umfange wie aud)
an den beiden Rändern genau rund bearbeitet fein. Dabei ift e8 ganz
gleichgültig, welchen Querfchnitt der Radfranz and) Haben möge, indem nur

nöthig ift, den Yräfen die entjprechende Form zu ertheilen. Wäre z.B.

eine Seilfcheibe mit einer größeren Anzahl übereinftimmender Seilfurcdhen
berzuftellen, wie fie newerdingS für die Nebertragung großer Kräfte jo beliebt
geworden find, jo genügte die Anwendung einer Satfräfe, deren einzelne
Theile den verfchiedenen Rillen entfprechen.

Es ift ferner erfihtlih, daß man bei derfortjchreitenden Bewegung der
Fräfe gegen das Arbeitsftüd jede beliebige Bahn zu Grunde legen fann, in
welcher man durch Führungsfchienen oder fonftige Hülfsmittel eine zwang-
länfige Bewegung zu erreichen vermag, wodurd) die Herftellung von jehr
berjchiedenen, oft vet unregelmäßigen Flächen ermöglicht wird. Als ein
Beifpiel hierfiie möge der in Fig. 752 gezeichnete Radfranz angeführt fein,
der im Inneren etwa jo bentbeitet jein joll, wie die Begrenzung abedefg
angiebt. Hierzu ift nur nöthig, die cylindrifhe Mantelfräfe A in der durd)
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die Bunktirung » angegebenen, zur ‚Begrenzungslinie ee Bahn
relativ: gegen das Arbeitsftüc zu verjchieben.

» Ein Iegtes: Beifpiel fei noch in Fig. 753 iangeführt, woraus man1 feicht

ea wie die Geftalt der Fräfe. fiir jede einzelne der mit A,B); C,D

und E bezeichneten Yurchen anzunehmen: ift,: und wieiman die zelätive‘
Bewegung der: Fräfe gegen: den Cylinder: kin gehöriger Weile aus einer
Drefung;um die Cylinderare und einer Verjchiebung längs en zus
jammenzujegen Hat.

> Die vorftehend angeführten Bemerkungen lafjen nicht ‚nur die geoße
Mannigfaltigfeit der durch Fräjen ausführbaren Arbeiten erkennen, jondern

fie zeigen: auch, daß: den Fräsarbeiten im’ Allgemeinen: gemilie jehr: fchägbare

Borzüge gegenüber jeder anderen Art der Bearbeitung .anhaften.. Abgejehen
von ‚der. in fast allen Fällen ganz erheblid) jchnelleren und billigeren Her-

ftellung ‚die. durch Fräfen erreichbar ift, zeichnet fi) die Arbeit verein

Big. 753.

 

durd) große Genauigkeit und insbefondere durch die große Mebereinftimmung
aller mit derjelben Fräfe bearbeiteten Gegenftände aus. Es ift erfichtlic,,

daß eine Sagfräfe, wie 3. B. die in Fig. 737 dargeftellte, alle von: ihr
bearbeiteten Gegenftände mit genau übereinftinmenden Abmefjungen her-
ftellen wird, jo lange wenigftens, als nicht durd) die Abnugung der Fräfen

eine Aenderung in deren Form eingetreten ift. Diefer Umftand ift aber
von der größten Bedeutung in allen folchen Fällen, wo es fich darım

handelt, viele Gegenftände von genau übereinftimmender Form und Ab-

mefiung: herzuftellen, can: welche ‚die Anforderung geftellt wird, daß 'ein
folher abgängig gewordener Gegenftand ohne weitere Nacharbeit gegen
einen anderen ihm gleichen Erjagtheil ausgewechfelt werden fanı. Die
Herftellung der einzelnen Beftandtheile von Nähmafchinen, Feuerwaffen,

Fahrrädern u. f. w., jowie überhaupt jede jogenannte Mafjenerzeugung
gleichartiger Gegenftände beruht in erfter Reihe auf der Möglichkeit, viele
Gegenftände derjelben Art in jo großer Uebereinftimmung Hinfichtlich der
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Formen:umd'Abmefjungen zu erzeugen, wie diesüberhaupt nur möglich, ift.
Gerade für jolhe Zwede find denn ad die Stäfen zuerft in größere Ver-
wendung: gebracht, und zwarift der Anftoß hierfür voruehntidg von den
amerifanijchen Werkftätten ausgegangen.
E8 tommt hierbei: insbefondere noch der Umftand in Betracht, daf bie

Herftellung in genau übereinftinmender Form: durd) Fräfen ermöglicht wird,
ohne: daß der die Arbeit überwachende Arbeiter genöthigt ift, duch wieder-
holt vorzunehmende Meffungen die Uebereinftimmung zu fihern, wie folche,
immer. mit großem Zeitverluft verbundene Mefjungen bei der Verwendung
von Drehbänfen und Hobelmajcinen unerläglich find, und wobei die un

vermeidlich dabei unterlaufenden Kleinen Ungenauigkeiten das angeftrebte Ziel
jelten erreichen Lafjen. Alle die hier angeführten Vortheile der Fräfen find

denn aud) inder neueren Zeit mehr und mehr zur Geltung gekommen, fo
daß die Verbreitung diefer Mafchinen eine fortwährend zunehmende gewejen
ift und nod) ift. Wenn troßgden noch, vielfach, VBorurtheile gegen die An-

wendung der Fräfen beftehen, jo dürften diefelben hauptjählic) darin ihren

Grund haben, daß mit Fräfen von unzwermäßiger Form und mangelhafter

Ausführungnur fchlechte Ergebnifleerzielt wurden, die dann das Urtheil

ungünftig beeinflußt haben, die aber bei geeigneter Ausführung der Fräfen
fowohl wie der Fräsmafchinen zu vermeiden find. Es möge, bevor die

Einrichtung der verfchiedenen Fräsmafchinen angeführt wird, zunächft nod)
die Wirkungsweife der Fräfen befprochen werden.

Wirkungsweise der Fräsen. Die gute Wirkung einer Fräfe hängt
natürlich zunächft von der geeigneten Form der einzelnen Zähne ab, von
denen jeder einzelne in äfnlicher Weife wie ein Stichel nad) $. 148 zu

beurteilen ift. Berjchiedene, bei der Fräje in Betracht fonmende Eigen-
thümlichfeiten bedingen indeflen, daß Die für die gewöhnlichen Dreh- und

Hobeljtichel als zwedmäßig erfannten Berhältnifie nicht ohne weiteres auch

für die Fräfen al8 maßgebend angenommen werden fünnen. In jedem
Valle wird ein folder Zahn A, Fig. 754, in eine jcharfe Kante auslaufen

müfjen, an welcher der Keilwinfel BAC durd PB: bezeichnet fein: möge.
Ebenfo ift e8 wie bei Gticheln nöthig, daß die Rüdfläche A C diefes Keiles

um einen gewillen, dem Anftellungswinfel der Stichel entjprechenden Winkel

CAD= y von der hergeftellten Fläche, die hier mit dem Umfange des

durch A gelegten Kreifes übereinftimmt, abweichen muß, damit die Reibung
amUmfange der Sräfe nicht unnöthig groß werde, was um jo mehr nöthig
erjcheint, al8 diefe Reibung wegen der großen Umfangsgejchwindigkeit fonft
eine beträchtliche Arbeit aufzehren witrde.. Der für die Wirkung des

Zahnes in Betracht fommende Schneidwinfel BAD— P+Y = « min.
indefjen bei den Fräfen immer erheblich größer :als bei gewöhnlichen Sticheln,


