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Aufsteck-Reibahlen DIN
aus Schnellarbeitsstahl 2]_9

Shell reamers of high-speed steel
Alésoirs creux en acier rapide

Zusammenhang mit den Arbeitsergebnissen des ISO/TC 29 siehe Erlduterungen.

MaBe in mm

Die Aufsteck-Reibahlen brauchen der bildlichen Darstellung nicht zu entsprechen ; nur die angegebenen Mafe sind
einzuhalten.
Form A geradgenutet Form B drallgenutet, mit Linksdrall
]s IN <
v T ©

Kegel 1-‘.10 i

g 70007

Quernut nach
lp DIN 138 MaBe und Angaben wie bei Form A
l

Bezeichnung einer geradgenuteten Aufsteck-Reibahle (A) aus Schnellarbeitsstahl von Durchmesser dy = 48 mm fiir
Toleranzfeld H7 der geriebenen Bohrung:
Aufsteck-Reibahle A 48 H7 DIN 219

d1 Anzahl dl Anzahl
der Durch der
Durch- | | . | I, | Schneiden Ureh- 1 d, | dg | 13 | Iz |Schneiden
messer- 2 3 1 2 (ungleich met.sser- (ungleich
bereich1) geteilt) bereich1) geteilt)
iiber | bis min, Richtwert iiber| bis min, Richtwert
25 52 2)
26 55
50,8] 60 | 27 | 46 | 71| 50 12
27 |236(30 |13 | 21| 45 | 32 8 58
28 60
30 62
32 65 |60 | 71|32 |56 | 80|56 14
34 |30 (35,516 | 27| 50 | 36 10 70
35 72
36 75 |71 | 85|40 |65 | 9063 14
38 35542519 | 32| 56 | 40 10 80
40 85
42 90
45 2) 95 |85 [100 | 50 | 80 [100 |71 16
:’é 42,550,8| 22 | 39 | 63 | 45 12 100
50

1) Durch die Durchmesserbereiche sind die BaumaRe fiir Aufsteck-Reibahlen mit Zwischendurchmesser festgelegt.
Aufsteck-Reibahlen mit Zwischendurchmesser sind Sonderwerkzeuge. Sie konnen jedoch nach dieser Norm
bezeichnet werden.

2) Fiir diesen Durchmesserbereich wurden auf Grund der Vereinbarungen innerhalb des ISO/TC 29 50,8 mm und
nicht 50 mm als Grenze festgelegt, damit die Aufsteck-Reibahlen mit 50 mm und 2 Zoll (= 50,8 mm) die gleichen
BaumaBe erhalten.
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Seite 2 DIN 219

Werkstoff : Schnellarbeitsstahl, Sorte nach Wahl des Herstellers

Ausfiihrung : Toleranzfeld fiir Bohrungen nach DIN 7161;
Regelausfithrung rechtsschneidend, ungleich geteilt, Toleranzfeld fiir Bohrung: H7;
Herstellungstoleranzen nach DIN 1420.
Bohrungen mit Kegel 1 : 30 und Quernut nach DIN 138.

Kennzeichnung: Aufsteck-Reibahlen, die dieser Norm entsprechen, sind zu kennzeichnen mit dem Durchmesser d,,
dem Toleranzfeld der zu reibenden Bohrung z. B. H7, dem Werkstoff und dem Namen oder Zeichen des Herstellers.

Hinweise auf weitere Normen

DIN 138 Maschinenwerkzeuge fiir Metall ; Bohrungen, Nuten und Mitnehmer fiir Werkzeuge mit zylindrischer Bohrung
und kegeliger Bohrung mit Kegel 1 : 30

DIN 217 (Vornorm) Aufsteckhalter mit Morsekegel fiir Aufsteckreibahlen und Aufstecksenker

DIN 1420 Reibahlen, Herstellungstoleranzen und Bezeichnung

DIN 7160 ISO-AbmaBe fiir AuBenmaBe (Wellen) fiir NennmaBe von 1 bis 500 mm

DIN 7161 ISO-AbmaRBe fiir Innenmaf3e (Bohrungen) fiir Nennmafe von 1 bis 500 mm

DIN 8054 Aufsteck-Reibahlen mit Schneidplatten aus Hartmetall

VDI-Richtlinie 3329 : Maschinelles Reiben zylindrischer Bohrungen

Erlduterungen

Die vorliegende Norm entspricht den Arbeitsergebnissen des ISO/TC 29 fiir eine spdtere ISO-Empfehlung. Fiir die inter-
nationale Austauschbarkeit ist es besonders wichtig, daB eine Einigung iiber die Anschluma@e und die Mitnahmen der
Aufsteck-Reibahlen erreicht werden konnte. Die im ISO-Vorschlag festgelegten Abmessungen stimmen mit DIN 138,
Maschinenwerkzeuge fiir Metall ; Bohrungen, Nuten und Mitnehmer fiir Werkzeuge mit zylindrischer Bohrung und
kegeliger Bohrung mit Kegel 1 : 30, Abschnitt 3, Ausgabe September 1955, iiberein.

Die Grenzen der Durchmesserbereiche sind in Anlehnung an bereits bestehende andere ISO-Empfehlungen iiber
Werkzeuge mit Hilfe der Normzahlen festgelegt worden. Gegeniiber DIN 219, Ausgabe September 1962, ergaben sich nur
verhiltnismaBig geringe Anderungen.

Die ISO-Reibahlen sind jedoch kiirzer als die in DIN 219, Ausgabe September 1962, genormten Aufsteck-Reibahlen.
Die kiirzeren Reibahlen erfiillen die gleiche technische Funktion bei gleichzeitiger Einsparung von Werkstoff. Die
Lingen stellen einen Kompromif3 zwischen den in DIN 219 festgelegten Aufsteck-Reibahlen und einer von den
auslindischen Delegationen gewiinschten zweiten, wesentlich kiirzeren Reihe von Reibahlen dar.

Die Ausschiisse Reibahlen und Senker haben die Kiirzung der Aufsteck-Reibahlen gegeniiber DIN 219, Ausgabe
September 1962 begrii8t, weil es jetzt moglich wird, die BaumaBe aller Aufsteck-Reibahlen und -Aufbohrer bei gleicher
Bohrung auf die gleichen Aufnahmelédngen zu bringen. Dadurch kann man kiinftig bei den Aufsteck-Haltern nach

DIN 217 mit einer einzigen Aufnahmelidnge auskommen.

Gegeniiber der friiheren Ausgabe ist die Reihe der Vorzugsdurchmesser aufgenommen worden. Erginzt sind weiterhin
die Ausfiihrung mit Linksdrall (Form B) und die Angabe der Schneidenzahl. Im iibrigen wurde die Norm redaktionell
iiberarbeitet.
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