Abb 1: Friihe Schleifmaschine mit Transmussionsantrieb

Abb 2: Rundfrisen emer komplexen Geometrie in einem Arbeitsgang
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STOSSEN & FRASEN



——
DIE ENTWICKLUNG DIE TECHNIKEN  IM VERGLEICH

Im Aufschwung der Industrialisierung bendétigte Bewegung und Spanabnahme Die Fertigungsverfahren

der Maschinenbau nicht nur fir den Bau von

Dampfmaschinen viele genau gefertigte ebene Schneide

Flachen. Die Hand-Werkzeug-Technik mittels Feilen » cine Schneide, kostengiinstig

und Hobeln gelangte schnell an Grenzen der groflen e leicht in der Werkstatt schleifbar

Nachfrage. e billig in der Anaschaffung

Die StoBmaschine Fertigungsweise

. *S bnah beim Vor nicht beim Zurtick
Die Uberlegungen von Maudslay zur Mechanisierung panabnatime ik betm Vor micht et AUTHe

» kontinuirlicher Schnitt; hochwertige Oberflache

der Bewegung eines Hobels, fithrten 1803 zur

Entwicklung der ersten StoBmaschine in England. Ferti solichkei
Es dauerte jedoch bis sie 1840 allgemein in den R R

STOSSEN

e chene Flachen, sehr guter Qualitat

Werkstétten angekommen war.

e Zahnrader mit ungeschwungener Form

e =

. . q > e Nur beim StoBen: innenliegende Nuten
Die Frasmaschine . .
e nicht: Langlcher, runde Formen

Die Erfindung der Frase wird allgemein Eli Whitney
aus den USA zugeschrieben; 1818 baute er seine
erste bekannt geworden Frase. -
Die Vorldufer konnten frithe Schleifmaschinen sein
Schneide

(Abb. 1). Diese besaBlen eine starre Werkzeugfiihrung o
e Mechrschneidig, teuere Anschaffung

in Form eines beweglichen Arms. Er diente dazu die

.. . o . e wird bei harten Einschliissen im GuB3 schnell
Transmissionsbewegung auf ein per Hand steuerbares Schnittgeschwindigkeit

Gerit zu ubertragen. Fur die Frase wurde die Idee itk gt

. . . . . e muss zum schleifen gegeben werden
eines starr uber eine Flache gefiihrten Werkzeugs 5¢8

tibernommen, was eine hohe Prézision ermaglichte.
Fertigungsweise

. . . e stetige Spanabnahme
Der Fraser ist einem Bohrer sehr verwandt, der 8¢ 9P

i et el chn, G o e unterbrochener Schnitt da jede Schneide immer
, s

. . . wieder neu eingreift
Fraswerkzeug mehr Schneiden bekam, um einen 8

e starke Vibrationen: kreisférmige Riefen sichtbar

FRASEN

ruhigeren Lauf zu gewahrleisten. Die Erganzung I\

der Fraser um seitliche Schneiden ermoglichte neben i e R
ebenen Flachen auch komplexere Geometrien in I ¥ gu ngfmog 1chielten
weniger arbeitschritten herzustellen (Abb. 2). L —> * cbene Flachen

» komplexe Geometrien in weniger Arbeitsschritten
 Rundfrisen und Spiralen durch

Zusatzeinrichtungen



