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Hand-Kegelreibahlen fir Morsekegel
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Hand reamers for morse tapers
Alésoirs a main pour cénes morse

Vorwort

Ersatz fiir Ausgabe 1975-05

Diese Norm wurde vom Normenausschu3 Werkzeuge und Spannzeuge (FWS), Arbeitsausschu3 A 2.1/A 3.1 “Senker,
Aufbohrer und Reibahlen aus Schnellarbeitsstahl”, erarbeitet.

Zusammenhang mit der von der International Organization for Standardization (ISO) herausgegebenen Internationalen

Norm I1SO 2250 : 1972.
Anhang A und Anhang B sind informativ.

Anderungen

Gegeniiber der Ausgabe Mai 1975 wurden folgende Anderungen vorgenommen:
a) Die geradegenutete Hand-Kegelreibahle wurde von Form C in Form A und die drallgenutete Hand-Kegelreib-

ahle wurde von Form D in Form B geandert.

b) Die MaBe fir den Vierkant wurden an DIN 10, Ausgabe 1994-02, angeglichen.
¢) Aufnahme von Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1, Ausgabe 1991-06.

d) Die Norm wurde redaktionell liberarbeitet.

Friihere Ausgaben
DIN 204:1922-07, 1947x-06, 1960-03, 1975-05

1 Anwendungsbereich

Reibahlen nach dieser Norm sind zum Fertigreiben von
Bohrungen mit Morsekegel, z.B. Kegelhilsen nach
DIN 228-2, bestimmt.

2 Normative Verweisungen

Diese Norm enthélt durch datierte oder undatierte Verwei-
sungen Festlegungen aus anderen Publikationen. Diese
normativen Verweisungen sind an den jeweiligen Stellen
im Text zitiert, und die Publikationen sind nachstehend
aufgeflhrt. Bei datierten Verweisungen gehoren spétere
Anderungen oder Uberarbeitungen dieser Publikationen
nur zu dieser Norm, falls sie durch Anderung oder Uberar-
beitung eingearbeitet sind. Bei undatierten Verweisungen
gilt die letzte Ausgabe der in Bezug genommenen Pubili-
kation.

DIN 10
Vierkante von Zylinderschéaften flir rotierende Werk-
zeuge

DIN 228-2
Morsekegel und Metrische Kegel — Kegelhilsen

DIN 254
Kegel

DIN 332-1
Zentrierbohrungen 60°, Form R, A,Bund C

DIN 21721
Reibahlen — Technische Lieferbedingungen flir Reib-
ahlen mit Schaft

DIN 50133
Prifung metallischer Werkstoffe — Harteprifung nach
Vickers — Bereich HV 0,2 bis HV 100

DIN EN 10109-1
Metallische  Werkstoffe = —  Harteprifung —
Teil 1: Rockwell-Verfahren (Skalen A,B,C, D, E, F, G, H,
K, 15N, 30N, 45N, 15T, 30T, 45T); Deutsche Fassung
EN 10109-1:1994

DIN ISO 2768-1
Allgemeintoleranzen — Toleranzen flr Langen- und
WinkelmaBe ohne einzelne Toleranzeintragung; lden-
tisch mit ISO 2768-1:1989
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3 MaBe, Bezeichnung

Die Hand-Kegelreibahlen brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen; nur die angegebenen MaBe sind ein-

zuhalten.
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Bild 1: Form A geradegenutet

2 —é MaBe wie Form A
ﬁ

Bild 2: Form B drallgenutet, mit Linksdrall

Bezeichnung einer geradegenuteten Hand-Kegelreibahle Form A (A) zum Reiben eines Morsekegels der GréBe 4 (4), aus

Schnellarbeitsstahl

Reibahle DIN 204 A 4

Tabelle 1 MaBe in Millimeter
Zu reibender Vierkant
Morsekegel nach DIN 10
Kegel™) d, ds dsy da I Iy Iy
GroBe a l
0 1:19,212 9,045 6,547 9,722 8 93 61 48 6,2 9
1 1:20,047 12,065 9,571 | 12,863 10 102 66 50 8 11
2 1:20,020 17,780 | 14,733 | 18,679 14 121 79 61 1" 14
3 1:19,922 23,825 | 20,010 | 24,829 20 146 96 76 16 19
4 1:19,254 31,267 | 26,229 | 32,410 25 179 119 97 20 23
5 1:19,002 44399 | 37,873 | 45,767 315 222 150 124 24 27
6 1:19,180 63,348 | 54,172 | 65,016 45 300 208 176 35 38
) Genauwerte und Einstellwinkel siehe DIN 254

4 Werkstoff und Harte

41 Werkstoff
411 Schneidteil

Schnellarbeitsstahl nach Wahl des Herstellers oder nach Vereinbarung.

412 Schaft

Wie Schneidteil oder bei angeschweiBtem Schaft, Stahl von mindestens 700 N/mm? Zugfestigkeit.

4.2 Harte
4.21 Schneidteil

Vickersharte min. 835 HV 10 nach DIN 50133, die einer Rockwellharte von annahernd 64 HRC nach DIN EN 10109-1,

entspricht.
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