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F FAMAG Langlochbohrer/Langlochfrasbohrer

N Gefrast war gestern: Ab jetzt produzieren wir nur noch vollgeschliffene
) :
i Langlochfrasbohrer!

Die Geschichte der Langlochbohrer und Langlochfrasbohrer ist alt:

Die Erfindung der Langlochfrasbohrer liegt in grauer Vorzeit. Nicht ohne Grund wurden
friher die TlUrschldsser einfach vor die Tiren montiert und nicht in diesen. Der Schreiner
stand vor der Herausforderung ein langliches Loch zu fertigen. Mit der Erfindung der
Langlochfrasbohrer verschwanden die Tlrschlésser in den Tiren und vieles andere
anderte sich in dieser Zeit ebenfalls in den Schreinereien und Werkstatten der Schreiner.
Ende der 40iger Jahre fertigte man Langlochfrasbohrer in den kleineren Durchmessern
mit einem 13 mm Schaft, die groBeren Durchmesser von 16 - 24 mm erhielten einen 16
mm Schaft und Langlochbohrer dariiber sogar Schafte mit einem Durchmesser von 20
mm. Der FAMAG Katalog von 1948 stellt das sehr anschaulich dar:

Mas&\inen-Langladﬂlrﬁsbohrer mit blanken Nuten, fein poliert

Machine Mortise Bits with bright grooves, fine polished — Méches & mortalser pour machines, & rainures blanches, flnement polies —
Barrenas de mortajas para maguinas, con ranvras brufiidas, finamente pulidas —Furadores de mortalhos para méquing, com ranhuras brunidas,

finamente polidos

M 407 mit 2 geroden Nuten und abgesetrtem Zylinderschoft (vergl.
DIN 4442 A) — with 2 straight grooves and parallel shank —
& 2 rainures droites et gueue cylindrigue — con 2 ranuras
rectas y cobeza cillndrico=—-com 2 ronhuras rectos @ encavador

cllindrice
Bohrerdurchmesser — diameter — digmétra mm B8-15 16-24 26-30
de forage — diametro de la broca — breco inches 5 Bfa-15/1g 1-180_
Schoftobmessungen— shank dimensions — dimensions de mm 13 x50 16x50 20 x50
la queve — medidas de cabezo — medidas do encavador inches Tax2 a2 ¥yx2

Langlochfrasbohrer bieten wir heute in allen
gangigen Durchmessern mit einem
Schaftdurchmesser von 13 mm und als weitere
Serie mit einem 16 mm Schaft an. Wir verzichten
seit Jahren auf Schaftdurchmesser groBer als 16
mm, da die gangigen Maschinenfutter dieser
Dimensionen nicht aufnehmen. Langlochbohrer
besitzen in aller Regel zwei lange Schneiden, die
entweder gerade oder gewunden (spiralisiert)
gefrast werden. Bei der Herstellung ist neben der
Werkstoffharte wichtig, dass die Schneiden eine
sehr prazise Geometrie besitzen. Nur so ist
gewahrleistet, dass beiden Schneiden
gleichermaBen im Eingriff sind und eine gute
Laufruhe in der Bearbeitung entsteht. Das ist die
Basis flr einen guten Spanabtrag.

Aufgabe an unser Produktmanagement: Wie
kann man diese traditionelle Geometrie so
Uberarbeiten, dass ein noch besserer Werkzeug
entsteht, das nur unwesentlich teurer ist?
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Unsere Antwort darauf: Wir werden in Zukunft die beiden Hauptschneiden der
Langlochbohrer mit geraden Schneiden (Typ 1601) aus dem vollen Schleifen. So
entstehen zwei identische Schneiden, die eine optimale Laufruhe dieser Werkzeuge
gewahrleisten.

Warum wir das nur bei der Ausfliihrung mit
geraden Schneiden andern? Weil die
gewundene Ausflihrung (Typ 1607) bereits
seit Jahren so gefertigt wird. Ubrigens; die
Langlochfrasbohrer mit Spiralnut schneiden
noch laufruhiger ohne lastiges Rattern. Sie
sind bedingt auch in europdischem Hartholz
einsetzbar.

Und die gute Nachricht ist: Da wir in
Zukunft mit dieser MaBnahme die
erforderlichen Schleifmaschinen voll
auslasten, lassen wir die heutigen Preise
der Langlochfrasbohrer unverandert. Mit
anderen Worten: Eine bessere Qualitat zum
gleichen Preis wie heute.

Langlochfrasbohrer-Set in den Durchmessern 6/8/10/12/14/16 mm im hochwertigen
Holzkasten mit Schaftdurchmesser 13 mm:

Typ 1601 mit geraden Schneiden:
Art.-Nr. 1601.606 Rechtsschneidend
Art.-Nr. 1601.676 Linksschneidend

Typ 1607 mit Spiralnut (bedingt fiir euro. Hartholz geeignet):
Art.-Nr. 1607.606 Rechtsschneidend
Art.-Nr. 1607.676 Linksschneidend
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