Fehleranalyse beim Reiben

Einflussfaktoren und mogliche
Fehlerquellen

Zweckdienliche MaBnahmen
zur Abhilfe

1. Durchmesser zu groB (Uberweite = Ausschuss!)

1.1 Werkstoff ,weitet auf® infolge niedriger
Dichte oder nachgiebiger Struktur

1.2 Werkzeug- oder Maschinenspindel-
rundlauf mangelhaft

1.3 Anschnitt zu kurz oder sehr ungleich-
maRig

1.4 Spanabnahme zu groB

1.6 Schmiermittel mit zu geringem Fettge-
halt vewendet oder trocken gerieben

1.6 Schnittgeschwindigkeit zu groB

1.7 Vorschub zu groB

1.1.1 Reibahlendurchmesser verringern

1.1.2 Aufweitende Arbeitsbedingungen
wie folgt meiden:

1.2.1 Reibahlen zentrisch spannen oder
fuhren; Pendelhalter verwenden

1.3.1 Anschnitt verl&ngern oder
Anschnittwinkel verkleinern

1.4.1 Bearbeitungszugabe verringern
1.5.1 Schmiermittel verwenden

1.6.1 Schnittgeschwindigkeit herabsetzen
1.7.1 Vorschub vermindern

2. Durchmesser zu klein

2.1 Werkstoff hoher Dichte oder unnach-
giebiger Struktur

2.2 Werkstoff mit hoher VerschleiBwirkung

2.3 Werkzeug verschliffen

2.4 Anschnitt zu lang

2.5 Spanabnahme zu klein

2.6 Schmiermittel zu wirksam

2.7 Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
2.8 Vorschub zu gering

2.1.1 Reibahlendurchmesser vergroBern

2.1.2 Verengend wirkende Arbeitsbedin-
gungen wie folgt vermeiden:

2.2.1 Hartmetallreibahlen verwenden

2.2.2 Sorgfdltig schmieren und kuhlen

2.3.1 Rundschleifvorgang Uberprufen

2.3.2 Schneidenabfall durch Schleifen an
der Spanflche beseitigen

3. Unterweite am Lochausgang

3.1 Vorschub beim Austreten der Reibah-
len aus der Bohrung zu groB

3.1.1 Vorschub kurz vor dem Durchgang
vermindern

3.1.2 GleichmdBigen, zwangslaufigen
Vorschub anwenden

4. Bohrungsquerschnitt unrund, nicht mittig
4.1 Werkzeugrundlauf mangelhaft

4.2 Freiwinkel zu groR

4.3 Spanabnahme zu gro
4.4 Anschnitt ungleichmdaRig (unrund)

4.5 FUhrung ungenugend

4.1.1 Reibahlen zentrisch spannen

4.1.2 FUhren (FUhrungsreibahlen
verwenden)

4.1.3 Pendelhalter verwenden

4.1.4 FUr Rundlauf der Arbeitsspindel

sorgen
4.2.1 Freiwinkel beim Nachschleifen

vermindern

4.3.1 Bearbeitungszugabe verkleinern

4.4.1 Anschnitt gleichmd&Rig scharf- und
rundschleifen

4.5.1 Genau fuhren (FUhrungsreibahlen
verwenden)
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Einflussfaktoren und mogliche
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Zweckdienliche MaBnahmen
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5. Nicht genau zylindrisch (kegelige Ausweitung)

5.1 Werkstuck-Einspannung nicht fluch-
tfend mit Spindel- und WerkstUckachse

5.2 Spindel- und Werkzeugrundlauf
mangelhaft
5.3 Anschnitt unzweckmagig

5.4 Werkzeughalterung zu stark

5.1.1 Arbeits-(Spindel- u. Werkzeug-)achse
mit Bearbeitungs-(Bohrungs-)achse
in Ubereinstimmung bringen

5.1.2 FUhrung mit Buchse verwenden

5.2.1 Achse ausrichten

5.3.1 Stirnreibahlen (Anschnitt 90°)
verwenden
5.4.1 Pendelhalter verwenden

6. Obefflachengiite nicht gentigend glatt oder ungleichméBig (Riefenbildung)

6.1 Werkstuck neigt zum Kleben (Bildung
von Aufbauschneiden)

6.2 Reibahlen-Zahnprofil verschliffen
(Schneidenabfall)

6.3 Anschnitt mangelhaft, Schliffgute
ungenugend, Ubergang zum
FUhrungsteil scharfkantig

6.4 Schneidenauslauf scharfkantig

6.5 Schmiermittel mit zu geringem Fettge-
halt verwendet oder trocken gerieben

6.6 Schneiden ungleichmdaRig im Eingriff
(die Zerspanarbeit wird nur von weni-
gen Schneiden geleistet, Oft am unter-
schiedlichen Spdnebehang sofort zu
erkennen)

6.1.1 Freiwinkel vergréBern

6.1.2 Spanwinkel vergrébBern

6.1.3 Schnittgeschwindigkeit erhdhen

6.1.4 Geeignetes, dunnflUssiges Schmier-
miftel verwenden

6.1.5 Fur guten Spanablauf durch weite
Spanrdume und kraftige Spulung

sorgen
6.2.1 Schneidenabfall durch Schleifen an

der Spanflche beseitfigen
6.3.1 Anschnitt feinstschleifen oder I&ppen
6.3.2 Ubergang zum Fuhrungsteil verrun-
den und glatten
6.4.1 Schneidenauslauf verrunden u. gltten

6.5.1 Schmiermittel mit hohem Fettgehalt
verwenden

6.6.1 Anschnitt und FUhrungsteil gleich-
mdaBig rund- oder verjungt schleifen.
Messer-Reibahlen gleichmd&Big ver-
stellen und mit Einstellring nach
DIN 369 kontrollieren,
Fur satte Anlage des Messers in
den Nuten sorgen

7. Rattermarken in der Bohrung
7.1 Freiwinkel zu groB

7.2 Anschnitt unzweckmdagig

7.3 Werkzeug- oder WerkstUckspannung
locker

7.4 FUhrung ungenugend

7.5 Rundlauf mangelhaft

7.6 Spanabnahme zu gering oder
ungleichmdagig

7.7 Schnittgeschwindigkeit zu groB

7.8 Vorschub zu klein

7.9 Vorschub ungleichmdaBig oder unter-
brochen

7.1.1 Beim Nachschleifen Freiwinkel insbe-
sondere am Anschnitt verkleinern

7.1.2 kleineren Freiwinkel wdhlen

7.2.1 Stimreibahlen (Anschnitt 90°) verwenden

7.3.1 Festspannen (zuverldssige Mit-
nahme durch gut passendes
Windeisen oder Futter sichern)

7.4.1 Pendelhalter oder FUhrungsreib-
ahlen verwenden

7.5.1 FUr genauen Spindellauf sorgen,
Reibahle zylindrisch spannen

7.5.2 FUhrungsreibahlen verwenden

7.5.3 Pendelhalter verwenden

7.6.1 Bearbeitungszugabe vergroBern

7.7.1 Schniftgeschwindigkeit herabsetzen

7.8.1 Vorschub heraufsetzen

7.9.1 Dreh- und Vorschubbewegung
unbedingt gleichmdaBig und gleich-
zeitig ausfUhren, insbesondere beim
Reiben von Hand
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