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Bearbeitungsrichtlinien fir Reibahlen Vorschub- und Aufmaf3tabellen flir Reibahlen

Werkstoffgruppe Nr [ Vc HSS HSS HM HM Cermet |PKD/
(m/min) | Reib- Reib- Reib- Reib- Reib- PKB
: R ahlen ahlen- ahlen ahlen- ahlen Reib- :
Reibahlen (mm/U) besch. besch. ahlen Vorschubtabelle PKD+PKB Reibahlen
Kunststoff weich 0|V 12-14 20-30
e In vollem @, diversen ch 1 2 e Polykristalline Diamant-
Zwischenabmessungen und a, 2 2 Vorschub- Vorschub f (mm/U) bei Bohrungsdurchmesser: werkzeuge werden haupt-
Tolerabnzer; ofiler in 1/100 Kunststoff hart 1 ¥c §_12 ;0_15 %0_50 20-160 ]{elhe Carch ) sachlich ?aih Isundenzeich—
mm abgestu R urchmesser (mm nung gefertig
Mit Zylinder- oder aRR E 2 L L 5 5 8 10 15 20 30 40 50 Das Einsatzgebiet von
MK-Schaft, oder als Automatenstahl 2 |V, 10-15 10-15 15-20 20-30 40-75 < PKD ist die Feinstbear-
Aufsteckreibahle+Halter fe ‘2‘ ‘2‘ ‘2‘ ‘2‘ ‘Zl beitung von NE-Metallen,
afiirelitean el £k Keae - Ag 1 0,2 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7 AL-Legierungen, Glas- und
reibahle Baustahl 3 |V, 12-18 14-20 20-25 25-40 50-80 kohleverstarkten Kunst-
fe g g g ‘2‘ ‘2‘ stoffen sowie Graphit
Verstellb"ar : . : - % e 0.3 0.3 0.35 0,35 0.4 0,45 0,55 0.6 0,7 PKD- und PKB-Reibahlen
NC-Ausfihrung mit Schaft- Niedriglegierte Stahle | 4 ¥c 10-15 12-16 15-20 20-30 20-75 fertigen wir ab ca. 8 mm,
toleranz h6 & 2 2 2 2 2 kleinere @ fertigen wir aus
Als Giberlange Ausfiihrung Vergitungsstahle | 5 | v = T 1520 030 3040 175200 3 0,15 0,2 025 | 0,25 0.3 0,35 0,45 0.5 0.6 Hartmetall mit Diamant-
Beschichtet z. B. mit TiN, f' zzl tzl g g tzl Z2l beschichtung
TiCN, TIiALN, ... ag
! ! 4 0,1 0,15 0,2 0,2 0,25 0,3 04 0,45 0,5
Reibahlenaufsdtze im Etui Werkzeugstahl 6 Vc 4-6 4-6 12-15 15-25 25-35 80-150
A A R I N P
a
. A 5 0,08 0.1 0,12 0,15 0,2 0,25 0.3 0,35 04
Hochfeste Stahle 7 |V, 8-12 10-15 15-25 80-150
) I LI I
aR
Rostfreier Stahl | 8 | V_ 10-15  |15-40  |30-40 o 008 1 01 1 0421 015 1 018 0.2 ) 025 1 03 0.35
Aufbohrer+Senker fe - g 3 Sonderwerkzeuge
R
. : 7 0,05 0,06 0,08 0,12 0,15 0,18 0,3 0,32 0,35
e Mit Zylinder- oder MK- Ll el . ¥c 2’12 12'30 25'35 * Gefertigt wird nach
Schaft aRR 1 1 1 Kunder)zelchnung oder
e Als 3-Schneider oder Dito Austenitisch |10 | V_ 8-12 1230 [15-25 8 R bz Lo 1.2 SEEreImEsEl
mehrschneidig f. 4 4 4 e Beschichtet z. B. mit TiN,
: e a 1 1 1 TiCN, TIALN, ...
e Beschichtet z. B. mit TiN, R ; '
TiCN, TIiALN, ... Guss niedriger Harte | 11 VC 10-14 10-14 15-18 30-120 60-120 90-180 e Auf Wunsch Erste”ung von
e Sitze in Kasette oder im :{‘R ; ; ; 2 % z81 Angebotszeichnungen
rElkzelen Guss niedrig legiert |12 | V 8-12 8-12 12-15  [30-120 [60-120 |90-180
C
A R N A I
aR
Legierter Guss 13|V 4-6 4-6 8-12 20-80 30-80 |90-180 BohrungsaufmaBe beim Reiben
C
mittlerer Harte f. g g g ? % 2
aR
Hochlegierter Guss | 14 ¥c 2-10 l155-30 %0-40 30-180 AufmaBe- Aufmaf a (mm) in Bohrung bei Bohrungsdurchmesser:
R reihe
A = = ~ 4 ag Durchmesser (mm)
Al, Mg, Zn 15| V. 14-20 30-60 100-200 | 100-300
;R g g g i13 <5 5 8 10 15 20 30 40 50
R
Al, Cu, Bronze 16 ¥c %5-40 30-150 ; 00-300 1 0.1 0.1 0.15 0.2 0,25 0.25 0.3 0.3 0.4
a 3 3 1
R
7 = '12 1 '1 1 '1
el (e <300 }{c R 8 P18 118 2 015 | 015 | 02 | 025 | 025 | 03 | 035 | 04 | 045
a, 2 2 2 2
Inconel, Monel >30 |18 [ V_ 4-6 5-8 10-15 10-15
HRC f 4 4 4 4 3 0,15 0,2 0,25 0,25 0.3 0,35 0.4 0,45 0,5
a, 2 2 2 2
Ti, Ti-Legierungen |19 | V_ 4-6 8-12 15-30
f. 5 3 3 4 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35
a, 1 1 1

V= Schnittgeschwindigkeit; f = Vorschubreihe (s. Vorschubtabelle); a.= BohrungsaufmaB im Durchmesser (s. AufmaBtabelle)






