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Schnittgeschwindigkeit und Vorschub (Richtwert)
Bearbeitungsrichtlinien fiir Forum HSS-E-Reibahlen
Werkstoff Schnittg. = vc Reibahlen-Durchmesser mm
Vorschub = f
Drehzahl =n 5 8 10 15 20 25
Stahl Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
bis 70 kp/mm? f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Stahl Ve = m/min 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8
70-90 kp/mm? f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 500 400 350 220 160 125
Stahl Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Stahlguss Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Stahlguss Ve = m/min 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 250 180 125 80 65 50
Grauguss Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
Temperguss f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40
bis 200 HB n =min’ 600 450 375 230 180 140
Grauguss Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Temperguss f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,32
tiber 200 HB n =min’ 400 300 250 160 125 100
Kupfer Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/U 0,15 0,20 0,20 0,25 0,30 0,32
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Messing V¢ = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
sprode f =mm/U 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,40
MS 58 n =min’ 1000 800 500 300 250 200
Messing Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
zdh f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,35
ab MS 63 n =min’ 700 500 400 250 200 160
Titan- Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Legierungen f =mm/U 0,06 0,10 0,15 0,18 0,20 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Leichtmetalle Ve = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 1000 800 500 300 250 200
Silumin Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Kunststoffe Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
hart f =mm/U 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Kunststoffe Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
weich f =mm/U 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
n =min’ 600 450 375 230 180 140
Bearbeitungsrichtlinien fiir Forum Reibahlen in hartmetallbestiickter Ausfiihrung/Vollhartmetall
Stahl V¢ = m/min 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15
bis 70 kp/mm? f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n=min’ 800 600 450 280 230 180
Stahl Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
70 bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,12 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Stahl Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20
n =min’ 600 450 375 230 180 140
Stahlguss Ve = m/min 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,12 0,15 0,18 0,20 0,25 0,25
n =min’ 800 600 450 280 230 180
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Schnittgeschwindigkeit und Vorschub (Richtwert)

for"m Fortsetzung

Bearbeitungsrichtlinie fiir Forum Reibahlen in hartmetallbestiickter Ausfiihrung/Vollhartmetall

Werkstoff Schnittg. = vc Reibahlen-Durchmesser mm
Vorschub = f
Drehzahl =n 5 8 10 15 20 25 30 40 50
Stahlguss Ve = m/min 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8 4-8
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20 0,20 0,25 0,30 0,35
n =min’ 500 400 350 220 160 125 90 80 65
Grauguss Ve = m/min 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15 12-15
Temperguss f =mm/U 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,60 0,70
bis 200 HB n =min’ 800 600 450 280 230 180 150 100 80
Grauguss Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
Temperguss f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30 0,35 0,40 0,50 0,60
tiber 200 HB n =min’ 700 500 400 250 200 160 125 90 80
Kupfer Ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
f =mm/U 0,25 0,30 0,35 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 0,70
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Messing Ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
Rotguss f =mm/U 0,14 0,17 0,20 0,20 0,25 0,25 0,30 0,30 0,35
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Leichtmetalle Ve = m/min 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40 20-40
f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,55
n =min’ 2500 1500 1200 800 600 450 400 300 230
Kunststoffe Ve = m/min 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35 20-35
f =mm/U 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50 0,50 0,55 0,60 0,70
n =min’ 2200 1300 1100 700 500 400 350 250 200

UntermaB zum Reiben

(Richtwert bzw. Vorbohrwert)

Werkstoff Bohrung @ mm

3-5 6-10 11-20 21-30 tiber 30
Stahl bis 70 kp/mm? 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Stahl iiber 70 kp/mm? 0,1-0,2 0,2 0,2 03 0,3-0,4
Stahlguss 0,1-0,2 0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4
Grauguss 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Temperguss 0,1-0,2 0,2 0,3 0,4 0,5
Kupfer 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Messing, Bronze 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 03 0,3-04
Leichtmetalle 0,1-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Kunststoffe hart 0,1-0,2 0,3 0,4 0,4-0,5 0,5
Kunststoffe weich 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4

Bei Verwendung von Schélreibahlen empfehlen wir, obige Werte bis max. 50 % zu erhShen. Dies ist auf die Arbeitsweise und
den Schaldrall dieser Reibahlenart zuriickzufiihren.

Bei nachstellbaren Reibahlen und Reibahlen mit eingesetzten Messern muss der Tabellenwert um ca. 30 % reduziert werden.

Werden besonders saubere Bohrungen verlangt oder sind besonders harte Werkstoffe zu reiben, so ist der Arbeitsgang in
Vor- und Fertigreiben zu unterteilen. Die Reibzugaben werden dann gleichmaBig auf das Vor- und Fertigreiben verteilt.
Bei zu geringer Reibzugabe besteht die Gefahr, dass sich das Werkzeug festklemmt und bricht oder dass es vorzeitig abstumpft.

Kiihl- und Schmiermittel beim Reiben

Zu bearbeitender Werkstoff Zu bearbeitender Werkstoff

Werkzeugstéhle Bohrdlemulsion Messing trocken, Bohrélemulsion

Legierte Stahle Bohrdlemulsion, Schneidal Bronze trocken, Bohrélemulsion

Sonderstahle, nichtrostend, Bohrdl, Schneiddl Kupfer Bohrdlemulsion

warmfest -

Stahlguss Bohrdlemulsion Rotguss trocken, Bohrdlemulsion v

= N ; =

Grauguss trocken Aluminium Bohrélemulsion, Petroleum S o

Hartguss Bohrélemulsion Silumin Bohrélemulsion, Petroleum =4

Temperguss trocken, Bohrolemulsion Kunststoffe trocken -S'E
<
o0
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Passungstabelle fiir 1/100 Maschinenreibahlen ahnlich DIN 212
orum
Bohrungs- c8 €9 c10 c11 c7 D7 D8 D9 D10 D11 D12 E7 E8 E9 EF8 F7 F8 F9
@ in mm
1,0 1,00 107 108 110 1,04 102 103 - 1,04 106 108 1,02 1,00 103 102 1001 1,00 1,02
2,0 207 207 208 210 204 2,00 203 - 2,04 206 208 202 202 203 202 201 201 202
3,0 307 307 308 310 304 302 303 - 304 306 308 302 302 303 302 301 301 30
4,0 408 409 - - 405 404 404 405 406 408 410 - 403 404 403 - 402 403
5,0 508 509 - - 505 504 504 505 506 508 510 - 503 504 503 - 502 503
6,0 608 609 - - 605 604 604 605 606 608 610 - 603 604 603 - 602 603
7,0 709 710 - - 706 705 705 706 708 700 - 703 704 705 703 702 703 -
8,0 809 810 - - 806 805 805 806 808 810 - 803 804 805 803 802 803 -
9,0 909 910 - - 906 905 905 906 908 910 - 903 904 905 903 902 903 -
10,0 10,09 1010 - - 1006 1005 1005 1006 1008 1010 - 1003 1004 1005 1003 1002 1003 -
11,0 - - - - - 11,06 - 11,08 1110 - - 1104 11,06 1106 - - 11,03 11,04
12,0 - - - - - 1206 - 1208 1210 - - 1204 1205 1206 - - 1203 12,04
Bohrungs- F10 G6 G7 H5 H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12 H13 J6 J7 18 JST IS8 IS9
@ in mm
1,0 - - 1,00 100 100 - 1,00 - 1,00 104 106 10 1,00 100 100 100 1,00 1,00
2,0 - - 200 200 200 - 2,00 - 202 204 206 209 200 200 200 200 200 200
3,0 - - 300 300 300 - 300 - 302 304 306 309 300 300 300 300 300 300
4,0 404 401 401 400 400 - 401 402 403 405 408 - 400 400 400 400 400 4,00
5,0 504 501 501 500 500 - 501 502 503 505 508 - 500 500 500 500 500 500
6,0 604 601 601 600 600 - 601 602 603 605 608 - 6,00 600 600 600 600 6,00
7,0 705 701 701 700 700 701 701 702 704 706 710 - 700 700 700 700 700 -
8,0 805 801 801 800 800 801 801 802 804 806 810 - 800 800 800 800 800 -
9,0 905 901 901 900 900 901 901 902 904 906 910 - 900 900 900 900 900 -
10,0 10,05 1001 1001 1000 1000 1001 10,01 1002 1004 1006 1010 - 1000 10,00 1000 1000 1000 -
11,0 11,6 11,00 - 11,00 - 11,00 11,02 11,03 1105 1107 - - 11,00 11,00 11,00 11,00 1100 -
12,0 1206 1201 - 1200 - 1201 12,02 1203 1205 1207 - - 1200 1200 1200 1200 1200 -
Bohrungs- K6 K7 K8 M6 M7 M8 N6 N7 N8 P6 P7 P8 R6 R7 S6 S7 U6 U7
@ in mm
1,0 - - 09 - - 09 099 09 099 09 09 09 - - 098 098 098 098
2,0 - - 19 - - 199 199 19 1,9 19 199 19 - - 198 198 198 1,98
3,0 - - 29 - - 299 299 29 299 299 299 299 - - 298 298 298 2,98
4,0 400 400 400 399 - 399 399 399 399 - - 398 - - 398 398 - -
5,0 500 500 500 499 - 499 499 499 499 - - 498 - - 498 498 - -
6,0 6,00 600 600 599 - 599 599 599 599 - - 598 - - 598 598 - -
7,0 - 700 700 699 699 699 - 69 699 - - - 69 698 - - 697 697
8,0 - 800 800 799 799 79 - 79 19 - - - 798 798 - - 797 197
9,0 - 900 900 899 899 899 - 899 899 - - - 898 898 - - 897 897
10,0 - 1000 1000 999 999 999 - 999 999 - - - 998 998 - - 997 9,97
11,0 - 11,00 11,00 1099 1099 1099 - 1099 1099 1098 1098 1097 - - 1097 1097 - -
12,0 - 1200 1200 11,99 1199 1199 - 11,99 1199 1198 11,98 11,97 - - 19 19 - -
Bohrungs- X7 X8 X9 Z7 Z8 29 Z10 ZA7 ZA8 ZA9 B8 ZBY
@ in mm
1,0 - 097 097 097 097 - 09% 0% - - 09 09
2,0 - 197 197 197 1,97 - 19 19 - - 195 195
3,0 - 297 297 297 297 - 296 2% - - 295 29
4,0 397 - 3% 39 39 395 39 3% - - 394 39
5,0 497 - 49 496 49 495 495 496 - - 494 4,94
6,0 597 - 5% 59% 59 595 59 5% - - 594 594
7,0 - 69 695 69 695 - 6,94 694 694 - - 6,92
8,0 - 79 795 79 7195 - 794 794 79 - - 7,92
9] 9,0 - 89 895 89 895 - 894 894 894 - - 8,92
'Fm; o 10,0 - 99 995 99 995 - 9,94 994 994 - - 9,92
2= 11,0 109 109 - 1095 1094 - 1093 - 1093 - 1090 10,90
£2 12,0 19 11,95 - 119 1194 - 11,93 - 119 - 11,9 11,9
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