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Grundlagen Reiben

Das Reiben dient der Qualitatsverbesserung der Bohrung. Die Durchmesserveréanderung
ist dabei geringfligig. Kennezeichnend ist, das sich die Reibahle selbst in der Bohrung
fuhrt und auch ohne Anbohrhile anschneidet.

Formen der Reibahle

Reibahen bestehen aus Schaft, Hals, Flihrung und Anschnitt.

Unterschieden wird nach Handreibahlen (Bild 1), Maschinenreibahlen (Bild 2)
NC-Reibahlen (Bild 3) und Kegelreibahlen (Bild 4).

Handreibahlen haben einen besonders langen Anschnitt.

Drall kann bei Durchgangsbohrungen eingesetzt werden, wenn die Spéne

nach unten abgefiihrt werden kénnen. Die Zahl der Schneiden ist meist geradzahlig
(4 - 18 je anch Durchmesser ). Bei variablen Toleranzfeldern kénnen verstellbare
Handreibahlen eingesetzt werden

Maschinenreibahlen haben einen kiirzen Anschnitt als Handreibahlen.Sie flihren sich
durch die Fuhrungsfase selbst in der Bohrung. Die Schneiden kénnen gerade, links gedrallt
oder eine starken Schéldrall haben.

Linksdrall erzeugt eine bessere Oberflachengdite, ist jedoch nur bedingt in Sackléchern
einsetzbar.

Schalreibahlen eignen sich fur gréBere Vorschibe, besonders in weichen Werkstoffen.

NC-Maschinenreibahlen besitzen einen geraden Schaftdurchmesser fiir standardisierte
Werkzeugaufnahmen. Besonders sind hierfir Hydro-Dehnspann-, HG- und

Centro P-Futter geeignet.Damit héchste Rundlaufgenauigkeit und Prozesssicherheit beim
Herstellen von Passungen erreicht.

Bei einer ungleichméBigen Teilung stehen sich die Schneiden jeweils paarweise
genau gegenlber. Die Bohrung wird dadurch abolut rund und rattermarkenfrei.
Die Rundschliff-Fase am Schneidenteil glattet die Bohrung und fihrt dir Reibahle.

Bei Kegelreibahlen erstrecken sich die Hauptschneiden Uber die ganze Kegelmantel
Nebenschneiden sind im urspriinglichen Sinn nicht vorhanden. Die Werkzeuge kénnen

gerade oder gedrallt sein. Zum Herstellen von groben Formen eignen sich Schélreibahlen.

Um den Spanen einen besseren Abfluss zu ermdglichen sollte die Reibahle 6fter gelliftet werden
Fir die Endbearbeitung ist wegen der besseren Oberflachengite der Bohrung eine

gerade genutete Reibahle besser geeignet.

AufmaB beim Vorbohren

Das AufmaB, das beim Bohren eingehalten werden sollte, unterscheidet sich bei den
verschieden Metallwerkstoffen kaum. Ob die Reibahle gerade oder linksgenutet ist,
andert am BohrungsaufmaB nichts. Schélreibahlen benétigen durch die spezielle
Geometrie eine groBere Reibzugabe.

Die ReibaufmaB darf auf keine Fall zu klein gewahlt werden da sonst nur eine
elastische und plastische Verformung stattfindet. Dabei entsteht an der Schneide
durch Druck und Reibung erhéhter VerschleiB.

Die Vorbohrdurchmesser
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Bei Schalreibahlen sollte die Reibzugabe um ca 20% erhdht werden

Passungtabelle fiir 1/100 Reibahle

Bohrung Cc8 C3 |Cl0) C11 | CcD7 | D7 D3 D9 | D10) D11 | D12 E7 EB EF8 ES F7 F8 F9

1,0 1,07 | 1,07 | 1,08 | 1,10 | 1,04 | 1,02 | 1,03 | —— [ 1,04 | 1,06 | 1,08 | 1,02 | 1,02 | 1,02 | 1,03 | 1,01 | 1,01 | 1,02
2,0 2,07 | 2,07 | 2,08 | 2,20 | 2,04 | 2,02 | 2,03 | - [ 204|206 | 2,08 | 2,02 | 2,02 | 2,02 | 2,03 | 2,01 | 2,00 | 2,02
3,0 3,07 | 3,07 | 3,08 | 3,10 | 3,04 | 3,02 (303 | - [3,04|3,06]3,08]|302]302]3,02]|303]|3,01]3,01]|302
4,0 408 (409 | - | --- |405|404]|404]|405]|4a06|408|410| - |403|403|4a0a| - |402]4,03
5,0 508 [509| —- | --- |505]|504]|504]|505]|5.06|508|510| — |503(503]|504| -—- |5,02]5,03
6,0 6,08 | 6,09| --- | --- | 605|604 |604|605]|606]|608]|610| ---|603]|603|604| -— |602]|603
7.0 709 |710| - | -—- | 706|705 |705|706|708|710| - |703|704]|703|705| 702|703 —
8,0 8,09 |810| - | -- |806]|805|805|806|s08]|810| --- |803]|804]|803]|805]|802]|803| —
9,0 9,09 (9,20 | --- | -- |9,06|9,05|905|906|3908|910| --- |9,03|9,00]|9,03|9,05|9,02|903|
10,0 10,09|10,10| --- | --- |10,06|10,05|10,05|10,06(10,08|10,10| --- |10,03|10,04|10,03|10,05|10,02| 10,03 -
11,0 — | — | — | - | - [11,08] --- |11,08|11,00 - | - [11,04|12,05( - |[11,06] --- |11,03|11,04
12,0 e | | - | - | --- [12,08] --- |12,08|12,10] - | - [12,04|12,05( --- |12,06] --- |12,03]|12,04

Bohrung F10 G6 G7 H5 H6 H7 HE8 HS | H10 | H11 | H12 | H13 16 17 157 18 158 | 189

1,0 — | —- [101|200|200| - [201]| - |1,02|2,04| 106|209 1,00|1,00]|1,00]|31,00]1,00]1,00
2,0 — | - |20 |200]|200| - |[201]| --- | 202|204 206|200 200]|200|200|200|200]|200
3,0 — | -—-|[301|300]|300| - [301]| -—- |3,02|3,04|3,06]|3,.009] 3,00/ 3,00]|3,00]3,00] 3,00 3,00
a0 4,04 | 4,01 | 4,01 |400|400]| - |401|402]|403]|4,05]|408]| ---|4,00]|4,00|4,00]|4,00|400]4,00
5,0 5,04 | 5,01 | 5,01 |500|50]| — |501|502]|503]|505]|508| - |500]5,00]5,00]|5,00]|5,00]| 5,00
6,0 6,04 | 6,01 | 6,01 | 6,00 | 6,00 | --- | 6,01 6,02 (6,03 |605]|608| -— |600]|600)|600|600]|6,00]|600
7,0 7,05 | 7,01 | 701 | 700 | 700| — | 701 | 702|704 | 706|710 -— |700]|700]|700| 700|700 —
8,0 8,05 | 8,01 | 8,01 | 800 | 8,00 | 8,01 | 8,01 | 8,02 [ 8,04 | 8,06 | 8,10 | - |8,00]8,00]8,00]8&00]|s00|
9,0 9,05 | 9,01 | 9,01 | 9,00 | 9,00 | 9,01 | 9,01 | 9,02 | 9,04 | 9,06 | 9,20 | -—- | 9,00 9,00 | 9,00 | 9,009,000 —
10,0 10,05 | 10,01| 10,01 | 10,00 10,00 10,02 | 10,02| 10,02 | 10,04 | 10,06| 10,10 --- |10,00|10,00|10,00|10,00|10,00| ---
11,0 11,06(11,01|11,01| 11,00 --- [11,02|11,02|11,03|11,05|11,07| --- | --- [11,00|11,00|11,00|11,00{11,00| ---
12,0 12,06|12,01|12,01|12,00| --—- |12,02|12,02|12,03|12,05|12,07| --- | -- |12,00|12,00|12,00|12,00|12,00| ---

Bohrung | K6 | K7 | k8 | m6 | m7 | m8 | w6 | N7 [ M8 | pe | P7 | P8 | R6e | R7 | 56 | 57 | us | U7
1,0 — | —-|o99| —-| - |o99|099]|099 099099099 |099| - | - |098|098]| 098|098
2,0 | - |189| | - |199|199| 199199299199 |199| - | - |1,98|198]| 1938|198
3,0 — | —|299| —-| —-|299|299]|299|299|299|299|299| — | — |298]|298]|298]|298
4,0 400|400 |400|399| --- |3,99|399|399|399| — | — |398| —- | — |398]|398| —— | -—
5,0 500 (500|500 |499| --- |a99|a99|a99|a9s| | - |aes| | — |a98|a9s| - | -—
6,0 &,00 | 6,00 | 6,00 | 599 -- |599 599|599 (599 - | - |[598| - | - |598|598| - | -
7.0 — | 700|700 |69 693|699 - |699|699| - | - | - |698|698| - | - | 697|697
8,0 — |800|800|799|799|799| - |799|799| - | | - |798|798| - | - | 797|797
9,0 — |s00|900|899|899|899| - |899|899| - | - | - |898|898| - | - |897]|897
10,0 - |10,00|10,00| 9,99 | 999 9,99 | --- | 999|999 - | — | — |998|998| - | --- |997]|997
11,0 - |11,00(11,00|10,99|10,99|10,99| --- |10,99|10,99|10,98|10,98|10,97| - | - |10,97|10,97| - | -—
12,0 — |12,00|12,00|11,99|11,99|11,99| --- |11,99|11,99|11,98|11,98|12,98| - | --- |11,98|11,98| --- | --

Bohrung X7 8 X9 Z7 78 Z9 Z10 | ZA7 | ZAB | ZA9 | ZB3 | ZB9

1,0 — | 097|097 097|097 — |096|096| — | - |0,95]| 095
2,0 - 197|197 197 |197| — |196|196| - | --- [1,95] 1,95
3,0 — | 297 | 297|297 |297| — |296|296| - | - |295]|295
4,0 3,97 | --- | 3,963,956 |3,96|3,95|395|395| - | - |3,94 3,94
5,0 497 | --- | 4,96 4,96 4,96 4,95 495|495 — | - [a94 494
6,0 597| --- |596|596|596|595|595|595| --- | --- | 594|594
7,0 — | 696 | 695|696 |695| — |694|694|694| - | — |692
8,0 — | 796 | 795|796 |795| - [794|79a|70a| - | — | 792
9,0 —— | 896895896895 —- [894|894|89a| - [ — |892
10,0 — | 9,96 | 9,95 | 9,96 |9,95| -—- |994|994|994| - | —— | 992
11,0 —— |10,95| -- |10,95|10,94| - |10,93| -- |10,93| -— |10,90|10,90

12,0 -— |11,95| - [11,95|11,94] - [11,93| --- |11,93] --- [11,90]11,90
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