KOYEMANN Pendelwerkzeuge
Power-Reibahle




Das Pendel-Prinzip

Das Reiben hat sich seit Beginn der
Zerspanungstechnik fiir die Feinbe-
arbeitung von Bohrungen hervorragend
bewdhrt. Einer der Hauptgriinde liegt
in der breiten Einsatzmdglichkeit dieses
Verfahrens auf allen Bearbeitungsma-
schinen mit drehendem oder stehen-
dem Werkzeug.

In den meisten Anwendungen ist das
Reiben der letzte Arbeitsgang und soll
Bohrungen von hoher MaBgenauigkeit
und Oberflachengiite ergeben. Mit her-
kommlichen Reibwerkzeugen ist diese
Aufgabe nicht immer leicht zu erfillen.
Vorweiten, UbermaB, UntermaB, ko-
nische Erweiterungen, Riefenbildung,
Rattermarken, Steckenbleiben infolge
Erwdrmung oder Verstopfung und
selbst Schneidenbriiche sind alltigliche
Schwierigkeiten, die immer wieder
Ausschuss bringen.

Das Pendel-Prinzip

Bei der Fertigung von Passbohrungen
tritt haufig das Problem auf, dass die
Achse des Bearbeitungswerkzeuges
nicht mit der Achse der zu erzeu-
genden Passbohrung tlibereinstimmt.
Diese Achsfluchtfehler haben je

nach Bearbeitungsverfahren ver-
schiedene Ursachen:

e Zwischen dem Erzeugen der lage-
richtigen Vorbohrung und den Fertig-
bearbeitungen der Passbohrung
wechselt das Werkstiick ein- oder
mehrmals seine Bearbeitungsposi-
tion. Die hierbei auftretenden Posi-
tionierfehler lassen sich nur mit er-
heblichem Aufwand minimieren.

® Das zu bearbeitende Werkstiick weist
eine flir den Bestimmungszweck
ausreichende, fiir die Bearbeitung
jedoch zu geringe Steifigkeit auf.
Die Wiederholgenauigkeit der Be-
arbeitungsmaschine bei Werkzeug-
wechseln ist verschleiBbedingt nicht
mehr optimal.

In allen diesen Féllen ist die Erzeugung
von Passbohrungen mit starren Werk-
zeugen schwierig und zeitaufwendig.
Optimal ist in diesen Fallen ein be-
sonders konstruiertes Werkzeug, das
der vorhandenen lagerichtigen Bohrung
folgt, ohne etwa Reaktionskrafte auf-
grund des Achsfluchtfehlers auf die
Bohrungswénde auszuliben.

Werkzeuge mit Pendelfutter, bei deren
Anwendung die Gesamtmasse der
Reibahle und des beweglichen Futter-
teils in kiirzester Zeit in die Bohrungs-
achse verlagert werden muss, sind
folglich fiir den drehenden Einsatz
nur bedingt geeignet. Im Gegensatz
erfiillen die sich selbst zentrierenden,
pendelnden Reibwerkzeuge die Forde-
rungen nach einer lage- und formge-
nauen Passbohrung mit héchster
Oberflachengiite in idealer Weise.

Der p-genau auf das Passmaf3 ein-
gestellte Reibeinsatz mit den zwei
gegeniiberliegenden Schneidkdrpern
folgt der Bohrungsachse des Werk-
stiickes.

Die Reibschneiden-
geometrie bewirkt,
dass die Schnitt-
reaktionskrafte

den radial beweg-
lichen Reibeinsatz
standig in der
Bohrungsachse
zentrieren. Die
Folge sind Pass-
bohrungen fiir
hochste Qualitats-
anspriiche und eine
besonders hohe
Prozesssicherheit.
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Die Power-Reibahle

Die Power-Reibahle ist das Ergebnis
einer langjdhrigen Entwicklungskette
und stellt eine bahnbrechende
Entwicklung auf dem Gebiet der
Reibahlen dar.

Die besonderen konstruktiven Merk-
male der Power-Reibahle lassen im
drehenden Einsatz des Werkzeuges
Schnittgeschwindigkeiten zu, wie
sie bei Pendel-Reibahlen nicht fiir
moglich gehalten wurden.

Die wichtigsten Merkmale sind:

e die Anordnung der Schneidkanten in
der Mittelebene zwischen den Gleit-
ebenen des Reibeinsatzes,

e die optimierte Einleitung der Schnitt-
reaktionskrifte in die Auflager des
Reibeinsatzes,

® die durch konsequenten Leichtbau
minimierte Masse des radial beweg-
lichen Reibeinsatzes,

e die zentrale KiihImittelzufuhr bis an
die Schneiden mit einem zuléssigen
KiihImitteldruck bis zu 40 bar.

Besonders wichtig fiir ein gutes Ar-
beitsergebnis ist ein einwandfreier

Eintritt des Werkzeuges in die Bohrung.

Das wird bei der Power-Reibahle durch
die neuartige patentierte Gestaltung
der Schneiden erreicht. Vor den
Hauptschneiden der Wendeschneid-
platten sind Einfiihrkufen ange-
schliffen. Dies sind nichtschneidend
ausgebildete Fasen, die bei Beriihren
der Bohrungswandung im Moment
des Eintritts des Werkzeuges in die
Bohrung den Hauptteil der Zentrier-
arbeit leisten. Erst anschlieBend greifen
die Hauptschneiden ein, die die ver-
bleibende Schnittdruckdifferenz zur
endgliltigen Zentrierung nutzen.

Die konstruktive Ausbildung der
Power-Reibahle ermdglicht es, mit
dem gleichen Werkzeug sowohl
Durchgangs- als auch Schulter- und
Sacklochbohrungen zu bearbeiten.

Im Gegensatz zu anderen Pendel-
werkzeugen kann sie bei der Bearbei-
tung von Bohrungen mit achssyme-
trischen Schnittunterbrechungen ein-
gesetzt werden, wenn die axiale Lange

der Schnittunterbrechung 6 mm nicht
tibersteigt. Die Power-Reibahle bear-
beitet Bohrungstiefen bis zum acht-
fachen des Durchmessers.

Die Power-Reibahle ist mit Wende-
schneidplatten bzw. flir die GroBen

P 19 - K 25 bis P 23 - K 25 mit ein-
schneidigen Reibwechselplatten ausge-
stattet. Diese Wendeschneidplatten
sind fir alle gdngigen Werkstiickstoffe
lieferbar und mit Hilfe des Wende-
schneidplatten-Codes einfach zu
bestellen. Die arbeitsfertige Justierung
der Schneidenwinkellage erfolgt durch
das Anziehen der Befestigungs-
schraube.

Die Power-Reibahle zeichnet sich ge-
genlber allen ein- oder nachstellbaren
Wettbewerbsfabrikaten dadurch aus,
dass sie auf einfachste Art auBerhalb
der Maschine mit Hilfe einer duBerst
bedienerfreundlichen Einstell-Lehre
um-genau auf den Arbeitsdurchmesser
eingestellt wird. Die Einstellung des
Pendelspiels entféllt, da sich dieses bei
MaBverstellung jeweils automatisch
richtig einstellt.




Merkmale der Power-Reibahle

.

® Hochste Schnittgeschwindig-
keiten bei stehendem und bei
drehendem Einsatz

® Ohne Stiitzleisten bis 8 x D

e Auswechselbare Wendeschneid-
platten

® Wendeschneidplatten fiir jeden
Werkstoff

e Einfachste um-genaue Mal3-
einstellung mit Einstell-Lehre
auBerhalb der Maschine

Die Power-Reibahle ist gleichermaBen
geeignet flir den Einsatz als drehendes
Werkzeug auf Bearbeitungszentren
und Bohrwerken wie auch als ste-
hendes Werkzeug auf jeder Art von
Drehmaschinen. lhre Arbeitswerte
werden von den Einsatzbedingungen
bestimmt. Bei einwandfreier Ma-
schinenspindel, kurzer Auskraglange
des Werkzeugs, starrem Werkstlick
und optimaler Aufspannung des
Werkstlicks, sind folgende Schnitt-
geschwindigkeiten erreichbar:

® Minimale Maschinen-Nebenzeiten
durch einfaches Auswechseln der
fertig eingestellten Reibahlen

® GroBer Verstellbereich

® Durchgangs- und Sacklochboh-
rungen mit dem gleichen Werk-
zeug

e Kein Pendelhalter erforderlich

® Kompensation von Achsflucht-
fehlern bis 0,05 mm

e Einfiihrkufen fiir optimalen
Bohrungseintritt

® Automatische Einstellung
des Radialspiels

® Selbsttatiges Zentrieren des
radial beweglichen Reibblocks

® Minimierte Unwucht fiir
drehenden Einsatz

® Hohe Produktivitat

® Hohe Prozesssicherheit

Leistungsfahigkeit der Power-Reibahle

Grauguss: 200 m/min
Stahl: 300 m/min
Leichtmetall: 500 m/min

Erreichbare Qualitat:
Rauhtiefe bis zu Rz 2 um
Toleranz IT6

Rundheit 3 um

Die Vorschiibe liegen zwischen:
0,3 und 0,8 mm/Umdrehung

Das empfohlene Aufmal betragt:
0,2 mm +/- 0,1 mm im Durchmesser

Eine besondere Stirke der Power-
Reibahle liegt in der Moglichkeit,
sie zur Passungsbearbeitung auch
unter schwierigen Bedingungen
einzusetzen, z. B.

® auf Maschinen deren Spindeln ver-
schleiBbedingt nicht mehr die notige
Genauigkeit zur einschneidigen Pas-
sungsbearbeitung aufweisen,

® in labilen, schwingungsanfalligen
Werkstiicken, die insbesondere bei
der einschneidigen Passungsbear-
beitung Schwierigkeiten bereiten.

Bei Einsatzen unter schwierigen Be-
dingungen miissen die Arbeitswerte
reduziert werden!



Power-Reibahle

21 -23 P21 -K 25" 0,207 50025737

25 -28 P25-K23 0,207 50025739

32-36 P32 -K25 0,337 50025751

42 - 48 P42 - K32 0,611 50025753

56 - 64 P 56 - K 40 1,220 50025755

74 - 84 P74 -K63 2,697 50025757

98 - 112 P98 - K63 4,099 50025759

130 - 148 P 130 - K 63 6,573 50025761

*Einschneidige Wechselplatten

Bestellbeispiel Power-Reibahle

Wendeschneidplatte PCGT080218-CGKRW-A 50025765
Grundhalter HK 63-56-50DIA 10077923

6 @ lieferbar ab Lager Deutschland




Zugfestigkeit
(N/mm?)

Ry 340-500
Rpm 500-800
R 750-1100
Ry 9001300
M Rm 750-1100
Ry 300-800

Rm 150-500

mmm 1. Wahl
— Alternativ

fiir Bearbeitungs-
durchmesser

18 =25
19 - 25
19 =25

25-148
25 - 148
25 - 148
25 - 148

HM
Material unbeschichtet
AHS-K
Bau-, Automaten- und
Einsatzstahl [
Bau-, Automaten- und
Einsatzstahl
Nitrier-, Vergiitungsstahl
Hochlegierter Stahl
Rostfreie Stahle
Kugelgraphitguss —
Grauguss L1
Aluminiumlegierungen I

Ausfiihrung

Bezeichnung

Einschneidige Wechselplatte PCGX080218
Einschneidige Wechselplatte PCGX080218
Einschneidige Wechselplatte PCGX080218
Wendeschneidplatte PCGT080218
Wendeschneidplatte PCGT080218
Wendeschneidplatte PCGT080215
Wendeschneidplatte PCGT080218

HM
beschichtet
CGKRW-A

JERRU L

Power-Reibahle

HM
beschichtet
G-A

Schneidstoff-Auswahl

Cermet
unbeschichtet
CRS-C

JURTE

Wendeschneidplatten fiir Power-Reibahlen

Schneidstoff

AHS-K
CGKRW-A
CRS-C

AHS-K
CGKRW-A

CRS-C

Bestell-Nr.

50025763
50025762
50025764

50025767
50025765
30233789
50025766

Verfiig-
barkeit

Alle Preise
auf Anfrage

Bestellbeispiel Wendeschneidplatte

@ lieferbar ab Lager Deutschland

Bearbeitungsdurchmesser
Material

Wendeschneidplatte
Bestell-Nr.

32 mm
Aluminiumlegierung

PCGT080218-AHS-K
50025767



Das modulare Werkzeugsystem

Das modulare Werkzeugsystem zeich-
net sich durch hohe statische und
dynamische Steifigkeit und eine
Wechselgenauigkeit der Systemteile
von wenigen pm aus. Alle modularen
Systemteile sind fiir die innere Kiihl-
mittelzufuhr eingerichtet, so dass das
Kiihmittel bis unmittelbar an die
Schneide gefiihrt werden kann.

Durch den symmetrischen Aufbau der
Systemwerkzeuge und die hohe dyna-
mische Steifigkeit der modularen

Verbindung, sind die Systemwerkzeuge
auch bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung einsetzbar.

Die Trennstelle wird von einem Schaft
mit einer planen Ringflache und einem
zylindrischen Zapfen sowie einer Auf-
nahme mit einer zylindrischen Bohrung
und einer planen Stirnflache gebildet.
Der Zapfen ist mit einer - bzw. ab
TrennstellengroBe K 50 mit zwei -
kegeligen Bohrung versehen, in welche

Werkzeugschaft

Werkzeugaufnahme

Kegelgewindestifte eingreifen, die in
die Aufnahme eingeschraubt werden.
Durch Eindrehen der Kegelgewindestifte
werden Werkzeugaufnahme und
-schaft miteinander kraftschliissig ver-
spannt. Bei Trennstellen mit System-
durchmesser K 90 sind zusatzlich zwei
Mitnehmersteine angeordnet, um die
Ubertragung des Drehmomentes zu
gewahrleisten.

Einen groBen Vorteil bieten die sprech-
enden Bestellbezeichnungen der mo-
dularen Systemwerkzeuge bei der
Montage der Systemteile: Die Schafte
und Aufnahmen sind jeweils mit den
AuBendurchmessern der Trennstellen
bezeichnet. Die werkstiickseitige
Trennstelle des Systemwerkzeugs steht
immer links, die maschinenseitige
Trennstelle rechts in der Bezeichnung.
Im nachstehenden Beispiel sind die
Zusammenhange dargestellt.

Beispiel:

Wendeschneidplatten:
Reibahle:
Verlangerungen:
Reduzierungen:
Grundhalter:

Ein Reibwerkzeug Typ P wird aus folgenden Artikeln zusammengesetzt:

HM oder HM-beschichtet sowie Cermet fiir die optimale Zerspanung aller gangigen Werkstoffe

fiir den jeweiligen Durchmesserbereich zur Aufnahme von Wendeschneidplatten

zur Anpassung des Werkzeuges an die jeweiligen Werkstlickabmessungen

falls die Trennstelle des Werkzeuges kleiner ist als die des Grundhalters

als Verbindung zwischen Werkzeug und Maschine mit mehr als 12 verschiedenen Werkzeugschaften

Der AuBendurchmesser der Trennstelle ist Teil der Bestellbezeichnung (in der Darstellung K 32, K 63), wodurch das Erkennen
der Kombinationsmdglichkeiten sehr einfach ist.

Reibahle

Grundhalter

Reduzierung

|

EEO
60 66
P42 K32 HRK32 - 60 - K63 HK63 - 66 - 50DIB
42 K32 K63 SK50 DIN 69871B
Nenndurchmessser  Trennstelle Trennstelle Werkzeugschaft



Modulares System

;’ Kombinationstibersicht
- 1

=

Grundhalter

Bezeichnung Grundhalter Verlangerungen Reduzierungen Verlangerungen
dg L Kegel HK HVK HRK HVK
mm mm

HK63 - 48 - 40

K 23
HK63 - 52 - 50 — =I=I — e
HK63 - 52 - 50VDA HRK 23-60-K 63 HVK 23-40
HK63 - 52 - 50 MAK — =I=,=
HK63 - 56 - 50DIA e L Gl
HK63 - 64 - 408T K25
— ==
HE3 - 65 - ks P =
HK63 - 66 - 40DIA ‘=E — HRK_ZS—GO-KG3 HVK 25-40
HK63 - 66 - 40DIB HK 63-.. - E ]
HK63 - 66 - 45DIB HRK 25-30-K 63
HK63 - 66 - 50DIB %&za |
sl |
HK63 - 72 - 50ANC | e
HK63 - 75 - 508BT HK 63 : VK 63-120 A e A g
: ) HVK 63-140 —
HK63 - 80 - 63 HSKA - HB HVK 32-40
HKGS = 80 = 100 HSKA — — HRK 32-60-K 63
HK63 - 82 - 40ANC W B
HK63 - 56 - C6 — '__"]r
L_
HRK 40-120-K 63 -K 40
HRK 40-140-K 63 . —
- =H=i HVK 40-40
HRK 40-60-K 63
[
| [
HK80 - 52 - 50 _ K 50
w HRK 50-120-K 63 | _
HK80 - 56 - 50DIA | E HVK 50-40
_ - u L |
K80 - 66 - S0 Mol HRK 50-40-K 63
HK80 - 72 - 50ANC BETTE
HK8o - 75 - 50 BT HK 80-.. —
HK80 - 80 - 100 HSKA ] ]
HK80 - 56 - C6 E" el _| HRK 63-80-K 80 -K63
HK80 - 50 - C8 —
HK 80-... - — E —
IS D ’7 HRK 63-80-K 90
L =] S
=]
HVK 80-150 =
= oE
HK90 - 60 - 50 |||‘ HRK 80-80-K 90
HK90 - 65 - 60 HK 90-...
HK90 - 75 - 50 BAT e 4 K 90
HK90 - 75 - 50DIA ﬁk;ﬁ
HK90 - 75 - 50DIB 0 — —
HK90 - 100 - 100 HSKA - — HVK 90-100

ac
~
©
e

HVK 90-200



Modulares System
Grundhalter mit innerer KiihImittelzufuhr

dg

. ..---"'""__\ j:*/ .
—dol |« B—tlo! |+
i BER
JC3 L&)
~L L
Form 1 Form 2
Grundhalter
Bezeichnung
dg L Kegel Form Ausflihrung Ly Kiihl-
mm mm mm bohrung

HK25 - 30 - MK3 DIN 228 B*
HK25 - 30 - MK4 DIN 228 B*
HK32 - 35 - MK4 DIN 228 B*
HK40 - 50 - MK4 DIN 228 B*
HK40 - 50 - MKs DIN 228 B*
HKs0O - 50 - MK4 DIN 228 B*
HK50 - 50 - MKs DIN 228 B*
HK63 - 48 - 40 1 DIN 2080 X
HK63 - 52 - 50 1 DIN 2080 35 X
HKB63 - 52 - 50VDA 2 DIN 2080 35 X
HK63 - 52 - 50MAK 2 MAKINO 35 X
HK63 - 56 - 50DIA 2 DIN 69871 AD 35 X
HK63 - 64 - 40BT 3 MAS 403 BT X
HKB3 - 65 - MKS DIN 228 B* X
HK63 - 66 - 40DIA 3 DIN 69871 AD X
HK63 - 66 - 40DIB 3 DIN 69871 B* X
HK63 - 66 - 45DIB <) DIN 69871 B* 45 X
HK63 - 66 - 50DIB 4 DIN 69871 B* 45 X
HK63 - 72 - BS50ANC 2 ANSI CAT M24 50 X
HK63 - 75 -  50BT 4 MAS 403 BT 35 X
HK63 - 80 - 63 HSKA 5 HSK-A** 60 X
HK63 - 80 - 100 HSKA 5 HSK-A** 60 X
HK63 - 82 - 40ANC 3 ANSI CAT M16 X
HK63 - 56 - (86 Coromant Capto X
HK8o - 52 - 50 1 DIN 2080 35 X
HK80 - 52 - 50VDA 2 VDI 2814 A 35 X
HKBO - 56 - 50DIA 4 DIN 69871AD 35 X
HK80 - 80 - 100 HSKA o HSK-A™ 60 X
HK80 - 66 - 50DIB 4 DIN 69871 B* 45 X
HK80 - 72 - G5OANC 3 ANSI CAT M24 50 X
HK80 - 75 - 50BT 4 MAS 403 BT 35 X
HK8o - 656 - (86 Coromant Capto X
HK8o - 50 - (8 Coromant Capto =
HKso - 60 - 50 1 DIN 2080 X
HK90 - 65 - 60 1 DIN 2080 X
HK90 - 75 - 50BT 2 MAS 403 BT X
HK90 - 75 - 50DIA 3 DIN 69871 AD X
HK90 - 75 - 50DIB 3 DIN 69871 B X
HK90 - 100 - 100 HSKA 5 HSK-A* X

Gewicht
kg

04
0,5
0,7
1,0
14
1,0
1.8
13
3.2
3,1

3,0
3.1

15
2.2
15
1,5
2.3
38
3,5
4,1

16
2,9
17
11

3.8
3,6
3,6
2,5
4,0
4,0
47
13
19
4.0
1,6
4,6
4.4
42
44

*Grundhalter mit Kegel nach DIN 69871 B werden mit im Bund eingesetzten Gewindestiften aus-

geliefert und kénnen wie Form A/AD verwendet werden. Zum Einsatz als Kegel im Form B sind die

Gewindestifte zu entfernen. **Die HSK-Grundhalter werden ohne Kiihimittelrohr ausgeliefert.

dg

7,
9]

Form 4 Form 5

Bestell-Nr. Verfiig- Preis/Stiick
barkeit €

10077287
10077288
10077289
10077290
10077291
10077292
10077294
10077295
10077296
10077922
10077297
10077923
10077924
10077302
10077925
10077926
10077305
10077927
10077307 el
10077308 Anfrage
10077929
10077928
10077311
10077300
10077313
10077314
10077315
10077320
10077317
10077318
10077319
10077316
10077312
10077322
10077323
10077324
10077325
10077326
10077321

alle Preise

@ lieferbar ab Lager Deutschland
O lieferbar auf Anfrage



Modulares System

Reduzierungen HRK mit innerer KiihImittelzufuhr

da
dg
d3
d3
dq
d3
dy
[}
dg
dz
I
dg

| L3 K L3 =W L3

Form 1 Form 2 Form 3 Form 4

Modulares System

Verlangerungen HVK mit innerer KiihImittelzufuhr

dg

@ lieferbar ab Lager Deutschland
O lieferbar auf Anfrage




Ersatzteile fiir Power-Reibahle

Senkschraube (1) g

Deckel (2)

(1

Wendeschneidplatte

Klemmeinsatz

Verstellschraube . -

Klemmschraube . . Spannbolzen

Stift

|~ Grundkérper

1007751 10077478

10077513 10077479

10077515 10077480

10077517 10077481

10077519 10077482

10077521 10077483

10077523 10077484

P 130 10077859 10077485

@ lieferbar ab Lager Deutschland
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Arbeitswerte Power-Reibahle

Material
(Deutschland/DIN)

Bau-, Automaten-
und Einsatzstahl

C15, St37, 95SMn28,
Gs40, St52-3,
17CrNiMo6

Nitrier-,
Vergiitungsstahl

C15, C60,
34CrNiMo6,
42CrMo4, 51CrV4

Hochlegierter
Stahl

X155CrVMo121
G-X10CrNi18-8
G-X5CrNiNb189

Rostfreie Stahle

Grauguss

GG15 - GG40

Kugelgraphitguss

GGG30 - GGG70

Aluminium-
legierungen
G-AlZn10Si8Mg

GAISi10Mg
AlCuMgPb

1. Wahl

Zug-
festigkeit
(N/mm?)

340 - 500

500 - 800

750 - 1100

900 - 1300

750 - 1100

150 - 500

300 - 800

Empfohlener
Schneidstoff

AHS-K
CGKRW-A
CRS-C
CGKRW-A
CRS-C

CGKRW-A
CRS-C

CGKRW-A
CRS-C

CGKRW-A
CRS-C

AHS-K
CGKRW-A
G-A

CGKRW-A

AHS-K

Schnitttiefe
ap (mm)

0,1
0,1
0,1
0,1
0,1

0,1
0,1

0,1
0,1

0,05 - 0,1
0,05 -0,1

0,1-0,15
0,1-0,15
0,1-0,15

0,1

0,1-0,15

Vorschub pro
Umdrehung
f
(mm/U)

05-07
05-0,7
05-07
04-06
04 -0,6

04-0,6
04-06

03 =Q5
03-04

03-04
03-04

03-05
05-07
05-08

03-05

03-04

*Fiir Auskragléngen L/D > 3 werden folgende Schnittgeschwindigkeiten empfohlen:

Schneidstoff

AHS-K
CGKRW-A
G-A
CRS-C

<5

0,8
0,8
0,8
0,8

L/D - Verhiltnis

<8

0,5
0,4
04
04

<10

0,4
03
0,3
0.3

v = Tabellenwert oben (L/D < 3) x Korrekturfaktor

Schnittgeschwindigkeit v (m/min) bei
Auskraglange/Durchmesser L/D < 3*
bei Reibdurchmesser

18 = 25 25 - 48 48 - 84 84 - 148
mm mm mm mm
40 - 60 40 - 60 30 - 60 30 - 60
60 - 80 60 - 80 40 - 80 40 - 80
200 - 300 200 - 300 200 - 300 200 - 300
60 - 80 60 - 80 40 - 80 40 - 80

200 - 300 200 - 300 200 - 300 200 - 300

80 - 120 80 - 120 80 - 120 80 - 120
200 - 300 200 - 300 200 - 300 200 - 300

60 60 - 80 60 - 80 50 - 60
60 60 60 60
20 - 40 20 - 40 20 - 40 20 -40
60 60 60 60
60 60 60 40

80 - 100
60 - 80 60 - 80 80 - 100
100 180 140 120

180 - 300 220 - 400 200 - 350 160 - 250



Einstell-Lehre PL 19-150
(Bestell-Nr. 10077932)

Power-Reibahle — Handhabungshinweise

Die Einstellung der Power-Reibahle auf der
Einstell-Lehre erfolgt, indem zundchst die
Lehre mit Hilfe eines Lehrdornes auf das
Sollmaf3 gebracht wird.

AnschlieBend wird die Reibahle auf die
mit Magneten versehenen Traversen der
Lehre aufgesetzt und in die Position mit
dem hochsten Anzeigewert der Messuhr
gedreht.

Einrichten der Einstell-Lehre auf SollmaB3 mittels Grenzlehrdorn oder EndmaBe

Dann wird die Klemmung des Reibein-
satzes geldst, der Durchmesser des Reib-
einsatzes auf SollmalB gestellt und der
Reibeinsatz wieder geklemmt.

Nach dieser einfachen Einstellung ist die
Power-Reibahle einsatzbereit.

Schneidengeometrie und Pendelspiel
bediirfen keiner Nachjustierung!

Traversen (7) mittig auf der Einstell-Lehre
so positionieren und mit den Klemm-
schrauben anziehen, so dass der Reib-
einsatz in der aufgesetzten Reibahle frei
beweglich ist.

Fiir P 19 - P 32 nur 1 Traverse
(die zweite Traverse wegklappen).
Fiir P 36 - P 130 beide Traversen.

MaBeinstellung der Reibahle

Reibahle mit Deckel (6) auf die magne-
tischen Traversen (7) aufsetzen.

Die Reibeinsatze miissen frei beweglich
sein!

EndmalB mit der Gutseite auf die Traversen
auflegen und zu diesen mittig ausrichten.
Anschlag (3) gegen das EndmaB schieben
und Klemmschraube (2) anziehen.

Werkzeug zwischen die Messflachen
schieben und durch Drehung der Reibahle
das GroBtmaB ermitteln.

Messblock (4) soweit gegen das EndmaB
schieben, bis die Messflache (1) unter
Vorspannung anliegt und der kleine Zeiger
der Messuhr (5) auf 0,2 steht. Klemm-
schraube (2) anziehen und den Skalenring
der Messuhr zum groBen Zeiger auf O
stellen.

Klemmschraube K" (8) des Reibeinsatzes
I6sen und leicht vorspannen.

Reibahle mit der Verstellschraube (9)

in @B-Richtung auf das Sollmal3 des vor-
justierten EndmaBes einstellen und die
Klemmschraube K" (8) fest anziehen.

Reibahle ist nun einsatzbereit.
Keine Nachjustierung erforderlich.






