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 Das Unternehmen botek 

 • Es gelten unsere allgemeinen Geschäftsbedingungen, welche wir als bekannt voraussetzen.

• Wir behalten uns Änderungen jeder Art vor, die aus technischer Weiterentwicklung resultieren. 
Diese können grundsätzlich nicht als Reklamation anerkannt werden.

• Änderungen, Druckfehler und Irrtum vorbehalten.

©  botek Präzisionsbohrtechnik GmbH

 Tiefe und präzise Bohrungen herzustellen, ist eine technische Herausforderung im Bereich der Metallbearbeitung. Die Spezialisierung 
auf die Tiefbohrtechnologie war 1974 die Idee zur Gründung der botek Präzisionsbohrtechnik GmbH in Riederich. 

In dem zu einem international agierenden Tiefbohrwerkzeug-Komplettanbieter gewachsenen Unternehmen, entwickeln und 
fertigen heute im Stammwerk 450 Mitarbeiter Einlippen- und Zweilippenbohrer, Tiefbohrwerkzeuge der Systeme BTA und Ejektor 
sowie Sonderwerkzeuge. 

Ein komplettes Produktprogramm rund um die Tiefbohrbearbeitung und ein Team von hochqualifi zierten und engagierten Zerspa-
nungsspezialisten machen botek zu einem kompetenten Partner für Automobilhersteller und deren Zulieferer, den Schiffsbau, 
die Hydraulikindustrie sowie den Motoren-, Getriebe- und Maschinenbau. 
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 Vorteile – auf einen Blick

  1. Wirtschaftliche Herstellung von tiefen und präzisen Bohrungen.

 2. Hohe Vorschübe aufgrund der 2-schneidigen Ausführung.

 3. Gute Bohrungsqualität.

 4. Hohe Prozesssicherheit.

 5. Werkzeuglängen sind, je nach Werkzeugtyp und -Ø bis 1200 mm möglich.

 6. Für den Einsatz auf Bearbeitungszentren und Tiefbohrmaschinen mit Hochdruck-Kühlschmierstoffanlage geeignet.

 7. Auch Minimalmengenschmierung (MQL) unter bestimmten Voraussetzungen möglich.

 8. Werkzeuge können horizontal und vertikal, mit drehendem Werkzeug, oder mit drehendem Werkstück sowie deren 
Kombination eingesetzt werden.

 9. Werkzeuge sind nachschleifbar – bei botek oder in Ihrem Haus.

 10. Besonders geeignet für kurzspanende Materialien wie z. B. AL-Legierungen und Guss.

 11. Anschliffe mit Spanbrecher und Spanteiler für optimalen Spanbruch möglich.

 12. Mit botek-Zusatzgerät „Axial-Pulsator“ können die Werkzeuge jetzt auch in Stahl und langspanenden Werkstoffen 
eingesetzt werden.

 13. Mit botek-Zusatzgerät „Axial-Pulsator“, können noch höhere Vorschübe erzielt werden.

 Um den Vorschub geradegenuteter Tiefbohrwerkzeuge zu maximieren, insbesondere in Stahl und langspanenden 
Werkstoffen, wurde von botek der Axial-Pulsator entwickelt.

Weitere Informationen zum Axial-Pulsator fi nden Sie auf Seite 16.

Axial-Pulsator
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 Charakteristisch für das Zweilippen-Tiefl ochbohren ist, dass der Kühlschmierstoff durch die Kühlkanäle im Werkzeug zugeführt und 
zusammen mit den Spänen in den V-förmigen Nuten (Sicken) des Bohrerschaftes aus der Bohrung herausgeführt wird.

Voraussetzung für erfolgreiches Tiefbohren sind:

1.  Eine leistungsfähige Kühlschmierstoff- und Filteranlage mit einer Filterung von 20 μm bis 30 μm (je kleiner der Bohrungs-
durchmesser, desto leistungsfähiger sollten Kühlschmierstoff- und Filteranlage sein).

2.  Geeigneter Kühlschmierstoff, d.h. Tiefbohröl oder Emulsion (min. 10-12 % Konzentration mit Additiven) sollte in ausreichender 
Menge und Druck zur Verfügung stehen. Minimalmengenschmierung (MQL) ist unter bestimmten Voraussetzungen möglich.

3. Anbohrführung durch Bohrbuchse (Tiefbohrmaschine) oder Pilotbohrung am Werkstück (BAZ).

 Der Zweilippenbohrer ist ein zweischneidiges Bohrwerkzeug ohne Selbstzentrierung. Beim Anbohren muss das Werkzeug durch eine 
Bohrbuchse oder eine Pilotbohrung geführt werden. Die Qualität der Anbohrführung beeinfl usst die Standzeit der Werkzeuge und 
den Bohrungsmittenverlauf.

Richtwerte zur Anbohrführung

 Für Präzisionsbohrungen empfehlen wir die ISO Toleranz G6 anzuwenden. Die in der Tabelle angegebenen Maße sind Richtwerte. ISO 
Toleranzfeld F8 nur bedingt möglich. Um bei Einfahren in die Pilotbohrung Ausbrüche zu vermeiden, ist je nach Bearbeitungsfall eine 
Einführphase „F“ empfehlenswert. Bitte beachten Sie die Anwendungshinweise auf Seite 18.

 Anwendungsvoraussetzungen für Zweilippenbohrer

Bohrbuchse

Pilotbohrung

L

Bohrbereich (mm)
Maße für die Anbohrführung (Pilotbohrung)

L (mm) D (mm) ISO Toleranz F7 

  2,800 –  6,000 mm
ca. 1,5 x D

 + 0,010 bis 0,022

 6,001 – 10,000 mm  + 0,013 bis 0,028

 10,001 – 18,000 mm
ca. 1,0 x D

 + 0,016 bis 0,034

 18,001 – 32,000 mm  + 0,020 bis 0,041
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Zweilippenbohrer in Vollhartmetall-Ausführung (gerade genutet)
Typ 123

Typenübersicht

Typen Werkzeug-Ø

 Typ 123
Zweilippenbohrer-Vollbohrwerkzeug/ 

Hochleistungs-Vierfasenbohrer
in Vollhartmetall-Ausführung

 Werkzeug-Ø 
2,800 – 32,000 mm

 Typ 123-01
Zweilippen-Stufen-Vollbohrwerkzeug/

Gewindekernlochbohrer
in Vollhartmetall-Ausführung

Stufe 90°

 Werkzeug-Ø 
2,800 – 32,000 mm

 Typ 123-02
Zweilippen-Stufen-Vollbohrwerkzeug/

Gewindekernlochbohrer
in Vollhartmetall-Ausführung

Stufe 180°

 Werkzeug-Ø 
2,800 – 32,000 mm

 Typ 123 auf Wunsch auch mit PKD-Schneide lieferbar

 Werkzeugaufbau

Bohrkopf und Bohrerschaft werden aus einem Hartmetall-Rohling gefertigt. Dieses Werkzeug ist besonders prozesssicher und 
leistungsfähig. Höhere Standzeiten werden aufgrund geringer Torsionsschwingungen erreicht.

 Standardanschliff

Veränderungen der Schneidengeometrie beeinfl ussen Bohrgrund, Bohrungstoleranz, Form der Späne, Kühlmitteldruck und -menge 
in der Bohrung sowie Oberfl ächenqualität der Bohrung, Bohrungsmittenverlauf und den Standweg. Im Laufe der Jahre wurden bei 
botek eine Vielzahl verschiedener Anschliffe zum Bohren unterschiedlicher Werkstoffe erfolgreich getestet.

Die dabei gesammelten Erfahrungen sind Grundlage für die Entwicklung unseres Standard-Anschliffs. Mit diesem Anschliff können 
nahezu alle Bohraufgaben erfolgreich gelöst werden. Für das Tiefl ochbohren besonders langspanender und schwer zerspanbarer 
Werkstoffe sind in der Regel Sonder-Anschliffe, zum Teil mit Spanteiler/ Spanbrecher notwendig, die auf Anfrage von uns 
gefertigt werden.

Einspannhülse / EinspannschaftBohrkopf / Bohrerschaft

Ë Nachschleifanleitung siehe Seite 13.

140°

D

60°
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Einspannhülsen  
Typ 123

 Einspann-
schäfte

 d2 (bei Typ 123-00) 
d3 (bei Typen 123-01 und -02)

 DIN 6535 HAK
 6  8  10  12  14  16 18  20  25  32

 DIN 6535 HBK
 6  8  10  12  14  16  18  20  

 
25  32

 DIN 6535 HEK

 6  8  10  12  14 16  18  20  25  32 

Einspann-
hülsen

  d3 
(mm)

 L Hülse 
(mm)

 DIN 6535 HAK
  10
12
16
20
25

 40
45
48
50
56

 DIN 6535 HBK
 10
12
16
20
25

 40
45
48
50
56

  32
40

 60
70

 DIN 6535 HEK

 10
12
16
20
25
32
40

 40
45
48
50
56
60
70

Sonderhülsen nach Zeichnung nach Zeichnung

 Bitte beachten: 

- Schaftform DIN 6535 HAK ist Standard.  Alle anderen Schaft- oder Hülsenausführungen nur auf Anfrage. 

- Alle Schaftformen mit optimierter Schafttoleranz zur Aufnahme in Hydrodehnspannfutter.

Einspannhülsen
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Technische Informationen
Zweilippenbohrer in Vollhartmetall-Ausführung Typ 123 

 Bitte beachten:

- Die in den Schnittwertetabellen enthaltenen Richtwerte gelten nur beim Einsatz von Hydrodehnspannfutter 
und einer guten Späneabfuhr.

- Beim Einsatz von beschichteten Werkzeugen kann es zu veränderter Spanbildung kommen (oftmals lange Späne).

- Beim Neuanlauf empfehlen wir eine mittlere Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min), die dann optimiert werden kann.

- Die Vorschubwerte sollten so gewählt werden, dass möglichst kurze, jedoch keine gestauchten Späne entstehen.

- Grundsätzlich ist gute Zerspanleistung nur möglich, wenn die Späne sicher aus der Bohrung geführt werden 
(siehe Diagramm Kühlschmierstoffdruck)

Bitte beachten:

-  Hohe Fluchtungsgenauigkeiten und Oberfl ächengüten sind nur dann erzielbar, wenn das Werkzeug optimal eingespannt wird 
(Hydrodehnspannfutter), d. h. der Werkzeug-Rundlauf darf in eingespanntem Zustand 0,015 mm nicht überschreiten.
Bitte prüfen Sie den Rundlauf regelmäßig. 

-  Reduzierte Vorschubwerte bei unterbrochenem Schnitt, z. B. Querbohrungen, Eintritts- und Austrittsschrägen, etc.

 Werk-
stoff-

gruppe

 Festigkeit/
Härte

 Beispiele

  Schnitt-
geschwindigkeit 

Vc (m/min), 
Anbohrwerte mit 

Pilotbohrung

 Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min), 
korrigierte Anbohrwerte 

ohne Pilotbohrung

 Vorschub pro Umdrehung (mm),
bezogen auf Werkzeugdurchmesser

 3 x D  5 x D  8 x D  12 x D  3,0 - 4,99  5,0 - 7,99  8,0 - 11,99 12,0 - 15,99  16,0 - 20,0

 Stahlguss
 bis 600 N/mm2

bis 700 N/mm2

über 700 N/mm2

 GS 38
GS 52
GS 62

  30 - 60
 25 - 50
 20 - 45

 27,0 - 54,0
 22,5 - 45,0
 18,0 - 40,5

  24 - 48
 20 - 40
 16 - 36

  21,0 - 42,0
 17,5 - 35,0
 14,0 - 31,5

  18 - 36
 15 - 30
 12 - 27

 0,05 - 0,15
0,04 - 0,10
0,04 - 0,10

 0,05 - 0,20
0,05 - 0,16
0,05 - 0,16

 0,10 - 0,22
0,05 - 0,19
0,05 - 0,19

 0,10 - 0,25
0,08 - 0,20
0,08 - 0,20

 0,10 - 0,28
0,08 - 0,22
0,08 - 0,22

 Gusseisen/
 Temper-

guss

 bis 200 HB
 GG 30

GGG 50
GTW 40

  70 - 115
 70 - 115
 70 - 115

  63,0 - 103,5
 63,0 - 103,5
 63,0 - 103,5

  56 - 92
 56 - 92
 56 - 92

  49,0 - 80,5
 49,0 - 80,5
 49,0 - 80,5

  42 - 69
 42 - 69
 42 - 69

 0,10 - 0,25
0,10 - 0,25
0,10 - 0,25

 0,15 - 0,32
0,15 - 0,32
0,15 - 0,32

 0,20 - 0,40
0,20 - 0,40
0,20 - 0,40

 0,25 - 0,45
0,25 - 0,45
0,25 - 0,45

 0,30 - 0,50
0,30 - 0,50
0,30 - 0,50

 bis 250 HB
 GG 30

GGG 50
GTW 40

  60 - 95
 60 - 95
 60 - 95

  54,0 - 85,5
 54,0 - 85,5
 54,0 - 85,5

  48 - 76
 48 - 76
 48 - 76

  42,0 - 66,5
 42,0 - 66,5
 42,0 - 66,5

  36 - 57
 36 - 57
 36 - 57

 0,10 - 0,20
0,10 - 0,20
0,10 - 0,20

 0,12 - 0,25
0,12 - 0,25
0,12 - 0,25

 0,15 - 0,35
0,15 - 0,35
0,15 - 0,35

 0,20 - 0,40
0,20 - 0,40
0,20 - 0,40

 0,25 - 0,45
0,25 - 0,45
0,25 - 0,45

 über 250 HB
 GG 40

GGG 70
GTS 70

  50 - 80
 50 - 80
 50 - 80

  45,0 - 72,0
 45,0 - 72,0
 45,0 - 72,0

  40 - 64
 40 - 64
 40 - 64

  35,0 - 56,0
 35,0 - 56,0
 35,0 - 56,0

  30 - 48
 30 - 48
 30 - 48

 0,10 - 0,20
0,10 - 0,20
0,10 - 0,20

 0,12 - 0,25
0,12 - 0,25
0,12 - 0,25

 0,15 - 0,35
0,15 - 0,35
0,15 - 0,35

 0,20 - 0,40
0,20 - 0,40
0,20 - 0,40

 0,25 - 0,45
0,25 - 0,45
0,25 - 0,45

 Hartguss
 350 HB
450 HB

  20 - 55
 20 - 55

  18,0 - 49,5
 18,0 - 49,5

  16 - 44
 16 - 44

  14,0 - 38,5
 14,0 - 38,5

  12 - 33
 12 - 33

 0,04 - 0,10
0,04 - 0,10

 0,06 - 0,12
0,06 - 0,12

 0,08 - 0,15
0,08 - 0,15

 0,08 - 0,15
0,08 - 0,15

 0,10 - 0,20
0,10 - 0,20

 NE-
Schwer-
metalle

 Kupfer
Bronze

Messing

  60 - 220
 60 - 220
 60 - 220

  54,0 - 198,0
 54,0 - 198,0
 54,0 - 198,0

  48 - 176
 48 - 176
 48 - 176

  42,0 - 154,0
 42,0 - 154,0
 42,0 - 154,0

  36 - 132
 36 - 132
 36 - 132

 0,07 - 0,18
0,07 - 0,18
0,07 - 0,18

 0,12 - 0,25
0,12 - 0,25
0,12 - 0,25

 0,20 - 0,35
0,20 - 0,35
0,20 - 0,35

 0,25 - 0,45
0,25 - 0,45
0,25 - 0,45

 0,30 - 0,50
0,30 - 0,50
0,30 - 0,50

  Al-Guss  < 10% Si   80 - 300   72,0 - 270,0   64 - 240   56,0 - 210,0   48 - 180  0,20 - 0,40  0,20 - 0,40  0,20 - 0,40  0,20 - 0,40  0,20 - 0,40

 Al  > 10% Si   70 - 200   63,0 - 180,0   56 - 160   49,0 - 140,0   42 - 120  0,10 - 0,25  0,15 - 0,35  0,25 - 0,45  0,30 - 0,50  0,35 - 0,55

Kühlschmierstoffmenge und -druck

120

100

80

60

40

20

2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 WZ Ø in mm

P
Q

 WZ Ø in mm

 Fettgehalt der Emulsion: min. 10%
P = Kühlschmierstoffdruck (bar)
Q = Kühlschmierstoffmenge (l/min)

Richtwerte für den Einsatz von Vollhartmetall-Hochleistungs-Vierfasenbohrer mit Innenkühlung
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Zweilippenbohrer mit aufgelötetem Bohrkopf 
Typ 120 / Typ 122 / Typ 125

Typenübersicht

Typen Werkzeug-Ø

 Typ 120
Zweilippenbohrer-Vollbohrwerkzeug 

mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

 Werkzeug-Ø 
6,000 – 26,500 mm

 Typ 122
Zweilippen-Stufen-Vollbohrwerkzeug 

mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

 Werkzeug-Ø 
4,510 – 26,500 mm

 Typ 125
Zweilippen-Aufbohrwerkzeug 

mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

 Werkzeug-Ø 
4,000 – 40,000 mm

 Typ 125-03 
Zweilippen-Aufbohrwerkzeug 

mit Führungszapfen mit Bohrkopf 
aus Vollhartmetall auf Stahlschaft

 Werkzeug-Ø 
6,000 – 26,500 mm

 Typ 120 auf Wunsch auch mit PKD-Schneide lieferbar

 Werkzeugaufbau

botek-Zweilippenbohrer mit aufgelötetem Bohrkopf bestehen aus einem Hartmetall-Bohrkopf, dem Bohrerschaft aus vergütetem 
Stahl sowie der Einspannhülse aus Stahl. Bohrkopf und Einspannhülse sind durch Lötstellen mit dem Bohrerschaft verbunden.

Einspannhülse

Bohrkopf Bohrerschaft

Lötstelle Lötstelle

 Standardanschliff

Veränderungen der Schneidengeometrie des Zweilippenbohrers können Bohrgrund, Spanform, Bohrungstoleranz, Bohrungsmitten-
verlauf, Späneabfuhr, Oberfl ächenqualität und Standweg beeinfl ussen.

Der botek-Standard-Anschliff ist das Ergebnis von jahrelangen Tests und Weiterentwicklungen. Damit können nahezu alle 
Bohraufgaben erfolgreich gelöst werden. Für das Tiefbohren besonders langspanender und schwer zerspanbarer Werkstoffe sind 
in der Regel Sonder-Anschliffe, zum Teil mit Spanteiler/ Spanbrecher notwendig. Zahlreiche Anschliffvarianten werden bereits jetzt 
von uns gefertigt. Bei Bedarf werden neue Anschliffe entwickelt bzw. nach individueller Kundenzeichnung gefertigt.

Ë Nachschleifanleitung siehe Seite 13.
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Einspannhülsen
Typ 120 / Typ 122 / Typ 125

 3. Einspannhülsen

Zweilippenbohrer werden in der Regel mit Einspannhülsen gefertigt, d. h. mit dem Bohrerschaft verlötet. 
Einspannhülsen übertragen das Drehmoment von der Maschine auf den Bohrer. 
Neben einer großen Anzahl betriebsintern genormter Abmessungen wird auch nach Muster oder Kundenzeichnung gefertigt.

Einspannhülsen für Zweilippenbohrer mit aufgelötetem Bohrkopf - Übersicht

Bezeichnung

Abbildung
botek

Bestell-Nr.

für Werkzeuglängenauslegung
 X = 

Spann-
fl ächenlage

 M =
Gewinde

Hülse-
Ø

(mm)
Typ

für Bohrer-Ø
(mm)

von - bis
L Hülse 

 L Hülse 
mit Lötbund 
bzw. Zapfen

10
 L  Hülse mit Lötbund

 L  Hülse

 D 
 H

ül
se

X

 ZH10-00   1,850 - 7,299  40 24,0

16  ZH16-03  1,850 - 12,399 45 53 31,0

25  ZH25-00   7,300 - 19,509 70 78 34,0

10
 mit Zapfen

 L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

 L  Hülse

 D 
 H

ül
se

X

 ZH10-01  7,300 - 12,399 40  57 24,0

16 ZH16-04   12,400 - 20,500 45  72 31,0

25
 mit Zapfen
und Pass-

feder

 L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen
L   Hülse

 D 
 H

ül
se

X

 ZH25-01   19,510 -     > 70  105 34,0

16

 L  Hülse mit Lötbund

 L  Hülse

 D 
 H

ül
se

X

 ZH16-02   1,850 - 12,399 50 58 47,5

16  mit Zapfen

 L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

 L  Hülse

 D 
 H

ül
se

X
 ZH16-33   12,400 - 20,500 50 77 47,5

10  GKT mit 
metr. 

Gewinde

L   Hülse

 D 
 H

ül
se

 M

 ZH10-06   1,850 - 7,299 60 M6x0,5

16  ZH16-15   1,850 - 12,399 80  M10x1

25  ZH25-08  6,000 - 20,509 100  M16x1,5

10  GKT mit 
metr. Ge-
winde mit 

Zapfen

 L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen
 L  Hülse

 D 
 H

ül
se

M

 ZH10-28   7,300 - 12,390 60 77  M6x0,5

16  ZH16-22   12,400 - 20,500 80 105  M10x1

25  ZH25-10   20,510 -     > 100 140  M16x1,5

12,7

 Zoll (inch)

L   Hülse

 D 
 H

ül
se

X

 ZH12,7-00   1,850 - 9,699 38,1 25,3

19,05  ZH19,05-01   3,960 - 14,899 70 45,0

25,4  ZH25,4-00   6,000 - 19,509 70 57,5

31,7  ZH31,7-00   9,700 - 25,609 70 57,5

38,1  ZH38,1-00   9,700 - 32,609 70 57,5

19,05

 Zoll (inch)
mit Zapfen

 L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

 D 
 H

ül
se

L   Hülse

X

 ZH19,05-11   14,900 - 24,609 70 97 45,0

25,4  ZH25,4-01   19,510 -     > 70 100 57,5

31,7  ZH31,7-01   25,610 -     > 70 110 57,5

38,1  ZH38,1-01   32,610 -     > 70 110 57,5

10

 VDI 3208  D 
 H

ül
se

 L  Hülse

X

M

 L  Hülse mit Schlüsselweite

 ZH 10-44   1,850 - 6,749 60 68 35 M6x0,5

16  ZH 16-31   1,850 - 10,799 80 90 37 M10x1

25  ZH 25-34   6,000 - 19,509 100 112 45 M16x1,5

16
 VDI 3208 
mit Zapfen

 L  Hülse mit Lötbund
L   Hülse

 D 
 H

ül
se

X
 ZH 16-66   10,800 - 16,399 80 110 37 M10x1

25  ZH 25-40   19,510 - 42,699 100 142 45 M16x1,5
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Einspannhülsen
Typ 120 / Typ 122 / Typ 125

Einspannhülsen für Zweilippenbohrer mit aufgelötetem Bohrkopf - Übersicht

Bezeichnung

Abbildung
botek

Bestell-Nr.

für Werkzeuglängenauslegung
 X = 

Spannfl ächen-
lage

 TR =
Gewinde

Hülse-
Ø

(mm)
Typ

für Bohrer-Ø
(mm)

von - bis
L Hülse 

 L Hülse 
mit Lötbund 
bzw. Zapfen

 16
 Stellhülse mit 

Trapezgewinde

L  Hülse

D 
 H

ül
se

Tr

X

 SH16-00  1,850 - 12,899 112 73,0 TR16x1,5
 20  SH20-00  1,850 - 14,899 126 82,0 TR20x2
 28  SH28-00  6,000 - 21,509 126 82,0 TR28x2
36  SH36-00  8,700 - 28,609 162 109,0 TR36x2
16

Speed-Bit

L  Hülse

D 
 H

ül
se

X  ZH16-21  1,850 - 12,399 40 28,0
25  ZH25-16  6,750 - 19,509 50 35,0
35  ZH35-00  9,700 - 28,609 60 40,0
16 Speed-Bit

mit Zapfen

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen
L  Hülse

D 
 H

ül
se

X
 ZH16-30  12,400 - 20,509 40 67 28,0

25  ZH25-20  19,510 - 30,609 50 77 35,0
 35  ZH35-01  28,610 -       > 60 100 40,0
 10

DIN 6535-HA L  Hülse

D 
 H

ül
se

 ZH10-40  1,850 - 7,299 40
12  ZH12-18  1,850 - 8,999 45
16  ZH16-11  1,850 - 12,399 48
20  ZH20-01  5,000 - 15,899 50
25  ZH25-11  6,000 - 19,509 56
32  ZH32-24   9,700 - 25,609 60
40 DIN 1835-A40  ZH40-03   9,700 - 32,609 70
10

DIN 6535-HA
bzw. 1835-A
mit Zapfen

L  Hülse

D 
 H

ül
se

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

 ZH10-41   7,300 - 12,399 40 57
12  ZH12-19   9,000 - 15,899 45 62
16  ZH16-20  12,400 - 20,509 48 75
20  ZH20-60  15,900 - 25,603 50 77
25  ZH25-21  19,510 - 34,699 56 86
32  ZH32-23  25,610 - 45,699 60 100
40  ZH40-04  32,610 -       > 70 110
10

DIN 6535-HB

L  Hülse

D 
 H

ül
se

X
 ZH10-11  1,850 - 7,299 40 23,5

12  ZH12-07  1,850 - 8,999 45 26,5
16  ZH16-32  1,850 - 12,399 48 29,0
20  ZH20-29  1,850 - 15,899 50 30,5
25 DIN 6535-HB

D 
 H

ül
se

L  Hülse
X  ZH25-22  6,000 - 19,509 56 38,0

32 DIN 1835-B32  ZH32-10  9,700 - 25,609 60 43,0
40 DIN 1835-B40  ZH40-13  9,700 - 32,609 70 47,0
10

DIN 6535-HB
bzw. 1835-B
mit Zapfen

L  Hülse

D 
Hü

lse

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

X

 ZH10-23  7,300 - 12,399 40 57 23,5
12  ZH12-02  9,000 - 15,899 45 62 26,5
16  ZH16-53  12,400 - 20,500 48 75 29,0
20  ZH20-34  15,900 - 25,609 50 77 30,5
25 L  Hülse

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

D 
 H

ül
se

X
 ZH25-31  19,510 -       > 56 86 38,0

32  ZH32-11  25,610 -       > 60 100 43,0
40  ZH40-14  32,610 -       > 70 110 47,0
10

DIN 1835-E

L  Hülse

D 
 H

ül
se

X

 ZH10-20  1,850 - 7,299 40 28,0
12  ZH12-08  1,850 - 8,999 45 33,0
16  ZH16-47  1,850 - 12,399 48 36,0
20  ZH20-40  1,850 - 15,899 50 38,0
25  ZH25-36  6,000 - 19,509 56 44,0
32  ZH32-12   9,700 - 25,609 60 48,0
40  ZH40-18   9,700 - 32,609 70 66,0
10

DIN 1835-E
mit Zapfen

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen
L  Hülse

D 
 H

ül
se

X

 ZH10-24   7,300 - 12,399 40 57 28,0
12  ZH12-05   9,000 - 15,899 45 62 33,0
16  ZH16-51   12,400 - 20,500 48 75 36,0
20  ZH20-43   15,900 - 29,609 50 77 38,0
25  ZH25-37   19,510 -       > 56 86 44,0
32  ZH32-13   25,610 -       > 60 100 48,0
40  ZH40-17   32,610 -       > 70 110 66,0
10

DIN 6535-HE

L  Hülse

D 
 H

ül
se

X
 ZH10-29   1,850 - 7,299 40 28,0

12  ZH12-13   1,850 - 8,999 45 33,0
16  ZH16-62   1,850 - 12,390 48 36,0
20  ZH20-55  1,850 - 15,899 50 38,0
10

DIN 6535-HE
mit Zapfen

D 
 H

ül
se

L  Hülse

L  Hülse mit Lötbund u. Zapfen

X

 ZH10-30  7,300 - 12,399 40 57 28,0
12  ZH12-14   9,000 - 12,399 45 62 33,0
16  ZH16-70   12,400 - 20,500 48 75 36,0
20  ZH20-56   15,900 - 29,609 50 77 38,0

236 053 zweilippen_120_V24.indd • Botek • Frau Schlierer • Botek Prospekt Zweilippenbohrer Typ 120 • 
LACON design GmbH • Tel. +49-7543-9305-0 • BKZ • 2008-08-28 • Version 24 • 210x297 • 1:1 • Seite 11



12

Richtwerte für den Einsatz von Zweilippenbohrer in gelöteter Ausführung

Werkstoff- 
Gruppen

Gusseisen
GG (< 300 N/mm²)

GGG (< 400 N/mm²)
Temperguss GTW, GTS

„gut bearbeitbar“

Gusseisen
GG (> 300 N/mm²)

GGG (> 400 N/mm²)
GJV

NE-Metalle
(Bronze, Messing)
„kurzspannend“

Aluminium
+

Aluminiumguss
Si-Gehalt > 5%

„gut bearbeitbar”

Schnittgeschwindigkeit 
m/min

70 - 100 60 - 90 70 - 120 100 - 180

Bohrer-Ø 
(mm)

Vorschub (mm) / Umdrehung

von - bis von - bis von - bis von - bis

 6,0 - 7,99 0,04 - 0,08 0,03 - 0,07 0,04 - 0,08 0,06 - 0,13
 8,0 - 9,99 0,05 - 0,11 0,05 - 0,10 0,05 - 0,11 0,09 - 0,18
 10,0 - 13,99 0,08 - 0,16 0,07 - 0,14 0,08 - 0,16 0,12 - 0,24
 14,0 - 17,99 0,10 - 0,21 0,09 - 0,18 0,10 - 0,21 0,16 - 0,32
 18,0 - 21,99 0,13 - 0,26 0,10 - 0,21 0,13 - 0,26 0,19 - 0,38
 >  22,0 0,15 - 0,31 0,12 - 0,25 0,15 - 0,31 0,22 - 0,44

Technische Informationen
Zweilippenbohrer mit aufgelötetem Bohrkopf Typ 120 / Typ 122 / Typ 125

Die Höhe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhängig von Bohrsituation, Werkzeuglänge, Kühlschmierstoff, 
Werkstückstoff sowie Stabilität der Maschinenelemente und Werkstückspannung. Alle Angaben sind Richtwerte. 

Eine sichere Späneabfuhr ist nur dann gewährleistet, wenn der Kühlschmierstoff in ausreichender Menge dem Werkzeug zugeführt 
wird. Unsere Empfehlungen bezüglich Kühlschmierstoffmenge und -druck in Abhängigkeit vom Bohrdurchmesser und der Bohrtiefe 
sind den Diagrammen zu entnehmen.

Die geforderte Viskosität des Tiefbohröls liegt bei Bohrdurchmessern ≤ 18 mm bei ca. 15 mm²/s 
und bei Bohrdurchmessern > 18 mm bei mehr als 15 mm²/s.

Bei Verwendung von Emulsion, können die angegebenen Drücke (p) um bis zu 20 % reduziert werden. 

Für alle Werkzeugdurchmesser ist eine Filterung von 5 μm bis 20 μm notwendig.

Kühlschmierstoffmenge

6,3  8 10 12,5 16 20 25

Bohrdurchmesser (mm)

Kü
hl

sc
hm

ie
rs

to
ff

m
en

ge
 (

l/m
in

)

125

80

50

32

20

12,5

Kühlschmierstoffdruck

6,3  8 10 12,5 16 20 25Kü
hl

sc
hm

ie
rs

to
ff

dr
uc

k 
(b

ar
)

Bohrdurchmesser (mm)

100

80

63

50

40

32

25
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Nachschleifanleitung für Standardanschliff
Typ 120 / Typ 123

Arbeitsgang
Schwenk

  <)
Frei

  <)
Verdreh

  <)
Maß siehe Tabelle Bemerkung

A
 1

 20°  10°  0° A
 Schneidfase schleifen 

2. Schneide 180°

2
20°

 Ø 3,000 - 6,009
  25° 
 Ø 6,010 - 25,000
  20°

0°
 Freifl äche schleifen 
2. Schneide 180°

3
10° 35° 0°

 Freifl äche schleifen 
2. Schneide 180°

Q
 4

60° 0° Schleifscheibe 15° Q
 ausspitzen

2. Schneide 180°

5
15° 0° 0°

bis Mitte Loch 
Kühlkanal anschleifen

2. Schneide 180°
30º

C

6
60°  0° C 

Fase von Hand 
verziehen

Bohrer Ø
A

Schneidfase
Q 

+ 0,1
C 

Kantenbruch
R 

Radius

  3,000 - 6,009   0,4 0,4 0,5  1,0
 6,010 - 10,009 0,4 0,5 0,5 1,0
 10,010 - 15,009 0,5 0,6 0,6 1,5
 15,010 - 20,009 0,6 0,8 0,7 2,0
  20,010 - 25,000   0,7 0,9 0,8 2,5

Einstellwerte

Nachschleifanleitung

Einstellwerte und Arbeitsgänge

6
5

2

3

1

4

A

140º
60º

D 

15º60º

Q
 

R ~
 0,

2 ü
be

r M
itte

 au
sla

ufe
n

Schleifscheibe

  F
re

i

   sie
he Tabelle A

siehe Tabelle 

10
 °
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Service

 Beschichtung
Zweilippenbohrer können mit verschiedenen Beschichtungen geliefert werden. Die Art der Beschichtung ist abhängig 
von Werkstoff, Kühlschmierstoff und Bohrsituation und wird jeweils auf die Zweilippenbohrer abgestimmt.

Nachschleifen
botek bietet Ihnen einen individuellen Nachschleifservice und übernimmt diese Aufgabe gerne für Sie.

 Neubestückung
Werkzeuge mit aufgelötetem Bohrkopf können mit einem neuen Bohrkopf versehen werden (Neubestückung). 
Dabei erhalten Sie ressourcenschonend und kostengünstig ein nahezu neuwertiges Werkzeug.

Bitte fragen Sie bei uns an.
Weitere Informationen fi nden Sie unter www.botek.de.
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Bearbeitungszubehör

Lünettenbuchsen Werkzeug-Ø (mm) D L I1 d botek Best-Nr.

  2,800 - 15,399  25 22 12

 Bitte bei 
Bestellung

Werkzeug-Ø 
und Außen-Ø 
D angeben

 170-05-4-1060
  2,800 - 25,609 30 26 16  170-05-4-1238
  2,800 - 36,699 45 14 14  170-05-4-1341
  2,800 - 25,609 35 14 14  170-05-4-2227
  2,800 - 25,609 30 13 13  170-05-4-2278
  2,800 - 36,699 45 16 16  170-05-4-2279
  2,800 - 11,799 20 12 12  170-05-4-2650
  2,800 - 32,600 40 12 15  170-05-4-3897

Form-Lünettenbuchsen Werkzeug-Ø (mm) D L I1 d botek Best-Nr.

  4,950 - 12,590 20 20 16 Bitte bei 
Bestellung

Werkzeug-Ø 
und Außen-Ø 
D angeben

 170-05-4-1813

  5,000 - 22,899 30 26 21  170-05-4-1814

  8,000 - 27,000 45 26 21  170-05-4-1815

Anbohr-Lünettenbuchsen Werkzeug-Ø (mm) D L d botek Best-Nr.

  2,800 - 12,399 22,6 15
Bitte bei Bestellung

Werkzeug-Ø angeben
 170-05-4-1180

Dichtscheiben Werkzeug-Ø (mm) D L d botek Best-Nr.

  5,750 - 20,000 32 4 Bitte bei Bestellung
Werkzeug-Ø und 

Außen-Ø D angeben
 170-07

  8,000 - 24,000 40 4

Verbund-Dichtscheiben Werkzeug-Ø (mm) D L d botek Best-Nr.
 5,000 - 5,749

32

12
Bitte bei Bestellung

Werkzeug-Ø angeben

 170-07-4-142204
 5,750 - 6,749  170-07-4-142205
 6,750 - 7,599  170-07-4-142206
 7,600 - 8,699  170-07-4-142207
 8,700 - 9,999  170-07-4-142208
 10,000 - 11,299  170-07-4-142209
 11,300 - 12,899  170-07-4-142210
 12,900 - 14,399  170-07-4-142211
 14,400 - 16,399  170-07-4-142212
 16,400 - 17,899

40

 170-07-4-142213
 17,900 - 20,799  170-07-4-142214
 20,800 - 22,899  170-07-4-142215
 22,900 - 24,899  170-07-4-142216
 24,900 - 27,000  170-07-4-142217

Bohrbuchsen d botek Best-Nr.

 Zylindrische Bohrbuchsen nach DIN 179A 
in langer Ausführung 170-04 aus 
durchgehärtetem Werkzeugstahl

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-Ø angeben

 170-04

 Dichtgehäuse Bohrbuchsenhalter Spannkonen
(=Spannglocken)

 Lünettenbuchse bzw. Form-Lünettenbuchse

 Dichtscheibe  Anbohr- bzw. Form-Lünettenbuchse Bohrbuchse
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Axial-Pulsator

Um den Vorschub geradegenuteter Tiefl ochbohrer zu maximieren, insbesondere in Stahl und langspanenden Werkstoffen, wurde von 
botek der Axial-Pulsator entwickelt.

Sämtliche Qualitätsmerkmale, die das Bohren mit Einlippen- und Zweilippenbohrern auszeichnen – wie hohe Oberfl ächengüte, 
geringer Bohrungsmittenverlauf und optimale Werte bezüglich Bohrungsgeradheit und Bohrungsrundheit – können in Kombination 
mit dem Pulsator besonders wirtschaftlich realisiert werden. Und dies bei einer hohen Prozessfähigkeit.

L

Ø

L

Ø

Kupfer ohne Pulsator mit Pulsator mit Pulsator

Werkzeug Einlippenbohrer Typ 110 Einlippenbohrer Typ 110 Zweilippenbohrer Typ 123
Durchmesser (mm) 8,0 8,0 8,0

Vf (mm/min) 40 120 200

Stahl ohne Pulsator mit Pulsator mit Pulsator

Werkzeug Einlippenbohrer Typ 110 Einlippenbohrer Typ 110 Zweilippenbohrer Typ 123

Durchmesser (mm) 8,0 8,0 8,0
Vf (mm/min) 90 - 100 150 - 180 200 - 1000

Großer Pulsator

Bohrdurchmesser: 4,0 mm bis 12,0 mm
Drehzahl max.: 6.000 U / min
einstellbar nur durch den Hersteller
Ø: 70 mm
Gewicht: 4,4 kg
L: 160 mm

Kleiner Pulsator

Bohrdurchmesser: bis 4,0 mm
Drehzahl max.: 11.000 U / min
einstellbar
Ø: 50 mm
Gewicht: 1,3 kg
L: 140 mm

Bearbeitungszubehör
Axial-Pulsator

Bei den oben genannten Werten, handelt es sich um Richtwerte, welche von Ihrem Anwendungsfall abweichen können. 

Haben Sie noch Fragen zum Axial-Pulsator? Dann senden Sie uns eine E-Mail an: pulsator@botek.de

Abweichende Konstruktionsmaße auf Anfrage.

Anwendungsbeispiele
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 Bohrungsqualität

Für die Erzielung optimaler Bohrungsergebnisse bei Verwendung von Zweilippenbohrern in VHM-Ausführung bzw. mit 
aufgelötetem Bohrkopf, müssen verschiedene Kriterien beachtet werden. Neben der Produktqualität des Werkzeuges sind die 
Maschinen-Ausführung sowie ein zum Tiefbohren geeigneter Kühlschmierstoff weitere wichtige Einfl ussfaktoren. Von großer 
Bedeutung ist auch die Wahl der richtigen Schnittwerte.

Bei der technischen Auslegung der Werkzeuge muss u. a. beachtet werden:

- Werkstoff, dessen Festigkeit und Zustand

- Bohrungsdurchmesser und -toleranz

- Hartmetallqualität

- Schneidengeometrie

Neben einer ausgereiften und präzisen Fertigungstechnik, die einen möglichst hohen und gleichmäßigen Qualitätsstandard 
garantiert, sind viele praktische Erfahrungen notwendig, damit optimale Lösungen möglich sind.

 Bearbeitungsfolge:

1. Herstellen einer Pilotbohrung (Maße für Durchmesser und Länge siehe Tabelle „Richtwerte zur Anbohrführung“).

2. Stehend oder mit stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U / min) mit dem Zweilippenbohrer in die Pilotbohrung einfahren. 

3. Kühlschmierstoffpumpe ein

4. Drehzahl und Vorschub einschalten

5. Nach Erreichen der Bohrtiefe Spindeldrehzahl aus

6. Kühlschmierstoffpumpe aus

7. Eilrücklauf (Achtung Maximaldrehzahl ohne Führung < 50 U / min). Unbedingt Sicherheitshinweise beachten. 

 Technischer Anhang
Bohrungsqualität

 Buntmetalle

M
at

er
ia

l

Al-Legierung (je nach Si-Anteil)

Werkzeug-Stahl

Gusseisen

Vergütungsstahl

Nitrierstahl

Baustahl

Einsatzstahl

Bohrungsqualitätsbereich

 Oberfl ächengüte

 Rauheitsklasse N8 N7 N6 N5 N4 N3

 Qualitätsbereich

Oberfl ächen-
rauhwerte

 Rt μm 21 11,5 6,2 3,4 1,9 1,0

 Ra μm 3,2 1,6 0,8 0,4 0,2 0,1

 Rz μm 14 7,6 4,5 2,2 1,2 0,65
 unter normalen Bedingungen
unter günstigen Bedingungen

 Erreichbare Bohrungstoleranzen

 IT 13 12 11 10 9 8 7 6 5 
 unter normalen Bedingungen
unter günstigen Bedingungen

(Richtwerte)

(Richtwerte)
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 Technischer Anhang
 Sicherheitshinweise

 1. Prüfen Sie vor Einsatz der Werkzeuge, ob die maschinellen Voraussetzungen für sicheres Tiefbohren gegeben sind! 
Insbesondere die Abdichtung bzw. Abdeckung der Maschine sollte dem Bediener ausreichenden Schutz vor 
eventuell umherfl iegenden Feststoffen (z.B. Späne) und vor austretendem Kühlschmierstoff (Emulsion bzw. 
Tiefbohröl) bieten. Wenden Sie sich bitte an Ihren Maschinenhersteller!

2. Unsachgemäße Handhabung oder Gebrauch eines Tiefbohrwerkzeuges kann zu ernsten Verletzungen führen, 
z.B. Schnittwunden bei unvorsichtiger Berührung der Schneide(n).

3. Tiefbohrwerkzeuge haben konstruktionsbedingt eine Unwucht! Deshalb müssen diese Werkzeuge beim Anbohrvorgang mit der 
Bohrerspitze in eine ausreichend lange Pilotbohrung oder Bohrbuchse eingeführt werden.

4. Werkzeugabstützung: ungestützte Länge(n) des Werkzeuges (L) darf / dürfen die Werte der untenstehenden Tabelle 
niemals übersteigen! Ist eine ungestützte Länge des Werkzeuges größer, kann das Werkzeug brechen und unkontrolliert 
umhergeschleudert werden!

  Maximale ungestützte Längen (L) des Werkzeuges zwischen den Lünetten bzw. in einer Führungsbohrung

5. Das Werkzeug muss im Stillstand bzw. mit stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U / min) in die Pilotbohrung eingeführt werden 
(siehe Abbildung). Erst dann kann Kühlmittel zugeführt und die Drehzahl erhöht werden.

6. Nach Bohrungsende Kühlmittel-Zufuhr abschalten und mit stillstehendem Werkzeug bzw. stark verlangsamter 
Drehzahl (< 50 U / min) aus der Bohrung zurückfahren.

7. Beim Schleifen bzw. Erwärmen von Hartmetall werden gesundheitsgefährdende Stoffe (z.B. Wolframkarbid, Kobalt etc.) 
freigesetzt. Sorgen Sie dafür, dass durch geeignete Absaugungen und andere Maßnahmen (z.B. Schutzbrillen, -kleidung) die 
gesetzlich vorgeschriebenen Grenzwerte bezüglich der Schadstoffbelastung eingehalten werden.

8. Folgen bei Nichteinhaltung unserer Anwendungshinweise Nr. 1 - 7

Bitte beachten Sie, dass alle hier genannten Anwendungshinweise bzw. Werte lediglich Richtwerte sind. Wir haften 
nicht für Schäden, die aus unsachgemäßer Handhabung unserer Tiefbohrwerkzeuge, Bedienungsfehlern, 
mangelhaften maschinellen Voraussetzungen bzw. unsachgemäßem Gebrauch unserer Werkzeuge resultieren!

Sie haben dazu noch Fragen? Bitte rufen Sie uns unter T +49-(0)-7123-3808-0 an. Wir beraten Sie gerne.

Taumelschlag

Bruchstelle

 Werden unsere Tiefbohrwerkzeuge falsch eingesetzt und unsere 
Anwendungsempfehlungen nicht richtig befolgt, können 
Personen- und/ oder Sachschäden entstehen. 

Bei Werkzeugbruch und unkontrolliertem Umherschleudern des 
Werkzeuges besteht Lebensgefahr!

Zweilippenbohrer: Bohrungs-Ø D
maximal ungestützte 

Längen L 
des Werkzeuges

in Vollhartmetall-
Ausführung

 2,800 - 6,999  ca. 80 x D
 7,000 - 12,000  ca. 60 x D

mit aufgelötetem 
Bohrkopf

 4,000 - 9,999  ca. 40 x D
 10,000 - 19,999  ca. 35 x D
 20,000 - 27,000  ca. 30 x D

 Bsp. 1: D = 2,0 mm, Einsatz ohne Lünette bis max. 80 mm ungestützte Länge (L) = 40 x D möglich
Bsp. 2: D = 2,0 mm, Gesamtlänge = 200 mm, 1. Lünette bei ca. 80 mm Länge (L) , 2. Lünette bei ca. 160 mm Länge (L)

Pilotbohrung

L
max. ungestützte Länge

(Richtwerte siehe 4.)
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 Formblatt für Anfrage oder Bestellung
 Zweilippenbohrer

 1) Bohraufgabe  2) Einspannhülse

  Typ 120

  Typ 122

  Typ 125

  Typ 123

  Typ 123-01 

  Typ 123-02

   Einspannhülse-Nr. ____________________________________
(siehe Best-Nr. in botek-Katalogen)

  ohne Einspannhülse 

  Sonder-Hülse 
(bitte Info für Maße u. Ausführung)

3) Werkzeugmaße (bitte eintragen)

SpäneauslaufBohrtiefeNachschliff Hülsenlänge

Hülsen-Ausführung
z.B. Weldon, Whistle Notch, etc.

Sickenlänge

Kopflänge

4) Angaben zur Längenberechnung (mm):

 Bohr-Ø 2,80 - 3,99 4,00 - 5,99 6,00 - 8,99 9,00 - 12,99 15,00 - 17,99 18,00 - 23,99 24,00 - 27,00

Nachschliff ca. 12 15 20 25 30 35 40

Späneauslauf ca. 10 15 20 30 40 50 60

 5) Anschliffe 6) Beschichtung

  Standard-Anschliff
botek Anschliffe fi nden Sie in
unserer Broschüre und unter
www.botek.de. Sie können diese
auch direkt bei uns anfordern.

  Sonder-Anschliff (gem. Skizze)

Schichtart:

______________________

7) Bohrungs-Ø 8) Werkstückstoff

_________________ mm Werkstoff-Nr.: __________ Bezeichnung: ___________ Festigkeit: ___________

9) Maschine/Kühlschmierstoff 10) Besonderes (zur Bearbeitung, Einsatz, Material, etc.)

   Tiefbohrmasch.  

  BAZ

  Tiefbohröl

  Emulsion (min. 10%)

 Kühlmitteldruck (p):_____________ bar

11) Stückzahl 12) Liefertermin

_________________ Stk. KW/ _____________________ 

13) Kundendaten 14) Firmenstempel

 Kunde:  

Telefon/Fax:  

Ansprechpartner:  

Datum/Unterschrift:  

  Bei Neuauslegung von Werkzeugen, steht Ihnen unter www.botek.de ein spezielles Anfrageblatt zur Verfügung.

  Anfrage

   Bestellung  (bitte unbedingt ankreuzen)

 FAX an +49-(0)-7123-3808-138
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Präzisionsbohrtechnik GmbH

Längenfeldstraße 4

D-72585 Riederich

T +49-(0)-7123-3808-0

F +49-(0)-7123-3808-138

E-Mail Info@botek.de

www.botek.de

 TIEFBOHRSYSTEME
HARTMETALLWERKZEUGE

 Autobahnkreuz
Stuttgart
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 Herrenberg
 Tübingen  Reutlingen

 Metzingen

 Riederich

 A8
1 

vo
n 

Si
ng

en
 »

B27 nach Tübingen

B 312

LA
CO

N
 d

es
ig

n 
L.

A.

250 000 017/35-2008

236 053 zweilippen_120_V24.indd • Botek • Frau Schlierer • Botek Prospekt Zweilippenbohrer Typ 120 • 
LACON design GmbH • Tel. +49-7543-9305-0 • BKZ • 2008-08-28 • Version 24 • 210x297 • 1:1 • Seite 20



<<
  /ASCII85EncodePages false
  /AllowTransparency false
  /AutoPositionEPSFiles true
  /AutoRotatePages /All
  /Binding /Left
  /CalGrayProfile (Gray Gamma 2.2)
  /CalRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CalCMYKProfile (U.S. Web Coated \050SWOP\051 v2)
  /sRGBProfile (sRGB IEC61966-2.1)
  /CannotEmbedFontPolicy /Warning
  /CompatibilityLevel 1.4
  /CompressObjects /Tags
  /CompressPages true
  /ConvertImagesToIndexed true
  /PassThroughJPEGImages true
  /CreateJDFFile false
  /CreateJobTicket false
  /DefaultRenderingIntent /Default
  /DetectBlends true
  /DetectCurves 0.1000
  /ColorConversionStrategy /LeaveColorUnchanged
  /DoThumbnails true
  /EmbedAllFonts true
  /EmbedOpenType false
  /ParseICCProfilesInComments true
  /EmbedJobOptions true
  /DSCReportingLevel 0
  /EmitDSCWarnings false
  /EndPage -1
  /ImageMemory 1048576
  /LockDistillerParams false
  /MaxSubsetPct 100
  /Optimize true
  /OPM 1
  /ParseDSCComments true
  /ParseDSCCommentsForDocInfo true
  /PreserveCopyPage true
  /PreserveDICMYKValues true
  /PreserveEPSInfo false
  /PreserveFlatness true
  /PreserveHalftoneInfo false
  /PreserveOPIComments false
  /PreserveOverprintSettings true
  /StartPage 1
  /SubsetFonts true
  /TransferFunctionInfo /Apply
  /UCRandBGInfo /Remove
  /UsePrologue false
  /ColorSettingsFile (None)
  /AlwaysEmbed [ true
  ]
  /NeverEmbed [ true
    /Arial-Black
    /Arial-BlackItalic
    /Arial-BoldItalicMT
    /Arial-BoldMT
    /Arial-ItalicMT
    /ArialMT
    /ArialNarrow
    /ArialNarrow-Bold
    /ArialNarrow-BoldItalic
    /ArialNarrow-Italic
    /ArialUnicodeMS
    /CenturyGothic
    /CenturyGothic-Bold
    /CenturyGothic-BoldItalic
    /CenturyGothic-Italic
    /CourierNewPS-BoldItalicMT
    /CourierNewPS-BoldMT
    /CourierNewPS-ItalicMT
    /CourierNewPSMT
    /Georgia
    /Georgia-Bold
    /Georgia-BoldItalic
    /Georgia-Italic
    /Impact
    /LucidaConsole
    /Tahoma
    /Tahoma-Bold
    /TimesNewRomanMT-ExtraBold
    /TimesNewRomanPS-BoldItalicMT
    /TimesNewRomanPS-BoldMT
    /TimesNewRomanPS-ItalicMT
    /TimesNewRomanPSMT
    /Trebuchet-BoldItalic
    /TrebuchetMS
    /TrebuchetMS-Bold
    /TrebuchetMS-Italic
    /Verdana
    /Verdana-Bold
    /Verdana-BoldItalic
    /Verdana-Italic
  ]
  /AntiAliasColorImages false
  /CropColorImages true
  /ColorImageMinResolution 150
  /ColorImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleColorImages true
  /ColorImageDownsampleType /Bicubic
  /ColorImageResolution 150
  /ColorImageDepth -1
  /ColorImageMinDownsampleDepth 1
  /ColorImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeColorImages true
  /ColorImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterColorImages true
  /ColorImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /ColorACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /ColorImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000ColorACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000ColorImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasGrayImages false
  /CropGrayImages true
  /GrayImageMinResolution 150
  /GrayImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleGrayImages true
  /GrayImageDownsampleType /Bicubic
  /GrayImageResolution 150
  /GrayImageDepth -1
  /GrayImageMinDownsampleDepth 2
  /GrayImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeGrayImages true
  /GrayImageFilter /DCTEncode
  /AutoFilterGrayImages true
  /GrayImageAutoFilterStrategy /JPEG
  /GrayACSImageDict <<
    /QFactor 0.40
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /GrayImageDict <<
    /QFactor 0.15
    /HSamples [1 1 1 1] /VSamples [1 1 1 1]
  >>
  /JPEG2000GrayACSImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /JPEG2000GrayImageDict <<
    /TileWidth 256
    /TileHeight 256
    /Quality 30
  >>
  /AntiAliasMonoImages false
  /CropMonoImages true
  /MonoImageMinResolution 1200
  /MonoImageMinResolutionPolicy /OK
  /DownsampleMonoImages true
  /MonoImageDownsampleType /Bicubic
  /MonoImageResolution 1000
  /MonoImageDepth -1
  /MonoImageDownsampleThreshold 1.50000
  /EncodeMonoImages true
  /MonoImageFilter /CCITTFaxEncode
  /MonoImageDict <<
    /K -1
  >>
  /AllowPSXObjects true
  /CheckCompliance [
    /None
  ]
  /PDFX1aCheck false
  /PDFX3Check false
  /PDFXCompliantPDFOnly false
  /PDFXNoTrimBoxError true
  /PDFXTrimBoxToMediaBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXSetBleedBoxToMediaBox true
  /PDFXBleedBoxToTrimBoxOffset [
    0.00000
    0.00000
    0.00000
    0.00000
  ]
  /PDFXOutputIntentProfile ()
  /PDFXOutputConditionIdentifier ()
  /PDFXOutputCondition ()
  /PDFXRegistryName ()
  /PDFXTrapped /False

  /Description <<
    /CHS <FEFF4f7f75288fd94e9b8bbe5b9a521b5efa7684002000410064006f006200650020005000440046002065876863900275284e8e55464e1a65876863768467e5770b548c62535370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c676562535f00521b5efa768400200050004400460020658768633002>
    /CHT <FEFF4f7f752890194e9b8a2d7f6e5efa7acb7684002000410064006f006200650020005000440046002065874ef69069752865bc666e901a554652d965874ef6768467e5770b548c52175370300260a853ef4ee54f7f75280020004100630072006f0062006100740020548c002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e003000204ee553ca66f49ad87248672c4f86958b555f5df25efa7acb76840020005000440046002065874ef63002>
    /DAN <>
    /ESP <>
    /FRA <>
    /ITA (Utilizzare queste impostazioni per creare documenti Adobe PDF adatti per visualizzare e stampare documenti aziendali in modo affidabile. I documenti PDF creati possono essere aperti con Acrobat e Adobe Reader 5.0 e versioni successive.)
    /JPN <>
    /KOR <FEFFc7740020c124c815c7440020c0acc6a9d558c5ec0020be44c988b2c8c2a40020bb38c11cb97c0020c548c815c801c73cb85c0020bcf4ace00020c778c1c4d558b2940020b3700020ac00c7a50020c801d569d55c002000410064006f0062006500200050004400460020bb38c11cb97c0020c791c131d569b2c8b2e4002e0020c774b807ac8c0020c791c131b41c00200050004400460020bb38c11cb2940020004100630072006f0062006100740020bc0f002000410064006f00620065002000520065006100640065007200200035002e00300020c774c0c1c5d0c11c0020c5f40020c2180020c788c2b5b2c8b2e4002e>
    /NLD (Gebruik deze instellingen om Adobe PDF-documenten te maken waarmee zakelijke documenten betrouwbaar kunnen worden weergegeven en afgedrukt. De gemaakte PDF-documenten kunnen worden geopend met Acrobat en Adobe Reader 5.0 en hoger.)
    /NOR <>
    /PTB <>
    /SUO <>
    /SVE <>
    /ENU (Use these settings to create Adobe PDF documents suitable for reliable viewing and printing of business documents.  Created PDF documents can be opened with Acrobat and Adobe Reader 5.0 and later.)
    /DEU <>
  >>
>> setdistillerparams
<<
  /HWResolution [1200 1200]
  /PageSize [612.000 792.000]
>> setpagedevice


