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Das Unternehmen botek 

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 550 Mitarbeiter Einlippen- und Zweilippenbohrer, Tiefbohrwerkzeuge der Systeme BTA und Ejektor 
sowie Sonderwerkzeuge und Spiralbohrer. 

Ein komplettes Produktprogramm rund um die Tiefbohrbearbeitung und ein Team von hochqualifizierten und engagierten  
Zerspanungsspezialisten machen botek zu einem kompetenten Partner für Automobilhersteller und deren Zulieferer,  
den Schiffsbau, die Hydraulik- und Luftfahrtindustrie sowie den Motoren-, Getriebe- und Maschinenbau. 

• Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise unter www.botek.de.

• 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
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Typenübersicht

Gewinde
1-gängig

innen

Gewinde
4-gängig

außen

 

Vollbohrwerkzeug Typ 14
- Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
- Stabiles Werkzeug
- Geeignet für extrem enge Toleranzen
- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 17/18/20
- Einfache Handhabung
- Stabiles Werkzeug
- Werkzeuge sind mehrmals nachschleifbar
- Geeignet für extrem enge Toleranzen
- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 11/61
- Verschiedene Schneidplatten – Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfügbar
- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm 
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm 
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 12/64
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm  
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 70 A/B
- Sehr wenig Verschleißteile für den gesamten Bohrbereich 
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel
- Lagerhaltige Verschleißteile

Vollbohrwerkzeug Typ 43 A/B/F
- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Verschleißteile können auf der Maschine gewechselt werden
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm
- Neue Schneidengeometrien für hohe Zerspanungsleistung
- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 13 A/B
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
- Höchste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 34/35
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm
- Geringerer Werkzeugbedarf für den gesamten Bohrbereich
- Verstellsystem zur einfachen Durchmesseränderung
- Ab Ø 149 mm neu patentiertes Verstellsystem durch einen zentralen Einstellring
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 33/36
- Werkzeug mit fixer Einstellung
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Typ 33 Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm
- Für die Innenbearbeitung von Hydraulikzylinderrohren 

Ziehaufbohrwerkzeug Typ 38/58
- Bohrungstoleranz im Bereich IT7 (IT6) Rundheit /Durchmesser
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 5 mm
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Spezielles Werkzeug für kleinste Bohrungmittenverläufe 

Kernbohrwerkzeug Typ 28/48
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 5 mm
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Für Maschinen mit zu geringer Antriebsleistung
- Der Kern kann für neue Werkstücke wiederverwendet werden 
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

1-gängig 1-gängig
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Anwendungsbereiche

Gewinde
1-gängig

innen

Gewinde
4-gängig

außen

 

Vollbohrwerkzeug Typ 14
- Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
- Stabiles Werkzeug
- Geeignet für extrem enge Toleranzen
- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 17/18/20
- Einfache Handhabung
- Stabiles Werkzeug
- Werkzeuge sind mehrmals nachschleifbar
- Geeignet für extrem enge Toleranzen
- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 11/61
- Verschiedene Schneidplatten – Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfügbar
- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm 
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm 
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 12/64
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm  
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 70 A/B
- Sehr wenig Verschleißteile für den gesamten Bohrbereich 
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel
- Lagerhaltige Verschleißteile

Vollbohrwerkzeug Typ 43 A/B/F
- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Verschleißteile können auf der Maschine gewechselt werden
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm
- Neue Schneidengeometrien für hohe Zerspanungsleistung
- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 13 A/B
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm
- Höchste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 34/35
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm
- Geringerer Werkzeugbedarf für den gesamten Bohrbereich
- Verstellsystem zur einfachen Durchmesseränderung
- Ab Ø 149 mm neu patentiertes Verstellsystem durch einen zentralen Einstellring
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 33/36
- Werkzeug mit fixer Einstellung
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Typ 33 Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm
- Für die Innenbearbeitung von Hydraulikzylinderrohren 

Ziehaufbohrwerkzeug Typ 38/58
- Bohrungstoleranz im Bereich IT7 (IT6) Rundheit /Durchmesser
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 5 mm
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Spezielles Werkzeug für kleinste Bohrungmittenverläufe 

Kernbohrwerkzeug Typ 28/48
- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 5 mm
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Für Maschinen mit zu geringer Antriebsleistung
- Der Kern kann für neue Werkstücke wiederverwendet werden 
- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Seite
Oberflächengüte 

Ra
Bohrungstoleranz

Werkstückstoff

Stahl
Rostfreier 

Stahl
Grauguss

Aluminium-
legierungen

Warmfeste 
Legierungen

8, 9 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ··· ··· ··· ···
10, 11 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ·· ··· ·· ·

12, 13, 14, 15 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ··· ··· ··· ···
16, 17 2 µm IT 8 ··· ··· ··· ··· ···
18, 19 2 µm IT 10 ··· ··· ··· ··· ···

20, 21, 22, 23 2 µm IT 8 ··· ··· ··· ··· ···

24, 25 2 µm IT 7 ··· ··· ··· ··· ···

26, 27, 28, 29 2 µm IT 7 ··· ··· ··· ··· ···

30, 31 2 µm IT 12 ··· ·· ··· ··· ··
32, 33 2 µm IT 7 (IT 6) ··· ··· ··· ··· ···
34, 35 2 µm IT 9 ··· ·· ··· ·· ·

=  Gut··· =  Durchschnittlich·
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System BTA
Tiefbohren

Bohrdurchmesser (mm) Verfahrensvarianten Bohrölzufuhrapparat (BOZA) Bohrrohr Schwingungsdämpfer Bohrrohrspannung

Seite 54, 55 Seite 45 Seite 38 - 41 Seite 46, 47 Seite 48, 49

27,76 - 700

Seite 8 - 23
Vollbohren 

28,71 - 800

Seite 24 - 33
Aufbohren

55,00 - 600

Seite 34 - 35
Kernbohren 

15,00 - 300

Seite 37
Formbohren 
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System BTA
Tiefbohren

Bohrdurchmesser (mm) Verfahrensvarianten Bohrölzufuhrapparat (BOZA) Bohrrohr Schwingungsdämpfer Bohrrohrspannung

Seite 54, 55 Seite 45 Seite 38 - 41 Seite 46, 47 Seite 48, 49

27,76 - 700

Seite 8 - 23
Vollbohren 

28,71 - 800

Seite 24 - 33
Aufbohren

55,00 - 600

Seite 34 - 35
Kernbohren 

15,00 - 300

Seite 37
Formbohren 
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Typ 14 
Vollbohrwerkzeug, gelötete Ausführung
Ø 15,61 bis 65,00 mm

Vorteile: 
 
- Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung

- Stabiles Werkzeug

- Geeignet für extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Typ 14 

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 14
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) HM- 
Kombination15,61 - 20,00 20,01 - 31,00 31,01 - 43,00 43,01 - 65,00

Baustahl 
≤ 700 N/mm2    170 - 120 0,10 - 0,20 0,15 - 0,25 0,15 - 0,30 0,18 - 0,32 020

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2    170 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 020

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 020

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2    170 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 020

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 020

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 020

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2    140 - 85 0,12 - 0,20 0,18 - 0,25 0,22 - 0,30 0,24 - 0,36 029  /020

Austenitischer Stahl    140 - 85 0,10 - 0,20 0,18 - 0,25 0,22 - 0,30 0,24 - 0,36 029  /020

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl

   150 - 100 0,10 - 0,20 0,17 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,32 022

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2    150 - 100 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,24 - 0,36 029  /020

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2    150 - 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 022

Gusseisen
unlegiert und legiert

   160 - 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,20 - 0,28 0,24 - 0,32 022

Aluminium und  
Aluminiumlegierungen

   165 - 130 0,10 - 0,20 0,16 - 0,25 0,18 - 0,30 0,20 - 0,45 022

Kupfer 
   Cu-Gehalt < 99%

   165 - 130 0,05 - 0,20 0,05 - 0,25 0,05 - 0,30 0,05 - 0,45 022

* Erste Empfehlung

f=0,15 (mm/U)

f=0,15 (m
m/U)

f=0,25 (m
m/U)
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Typ 17/18/20 
Vollbohrwerkzeug, gelötete Ausführung
Ø 7,76 bis 36,99 mm

Vorteile: 
 
- Einfache Handhabung

- Werkzeuge sind mehrmals nachschleifbar

- Stabiles Werkzeug

- Geeignet für extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen Losgrößen niedrige Investitionskosten

Typ 18
Bohrbereich Ø 12,21 - 15,50 mm
1-gängig außen

Typ 17 
Bohrbereich Ø 7,76 - 15,50 mm
ohne Gewinde
Bohrkopf und Bohrrohr
werden zusammengelötet

Typ 20
Bohrbereich Ø 14,51 - 36,99 mm
1-gängig innen

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 17/18/20
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) HM-Kombination

7,76 - 15,99 16,00 - 24,99 25,00 - ...
Schneidplatte

Typ 17 Typ 18 + 20

Baustahl 
≤ 700 N/mm2

180 - 100
0,02 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05 - 0,18

022

010

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 0,02 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05 - 0,18

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,10 - 0,18

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,10 - 0,20

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,10 - 0,20

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,05 - 0,18

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,02 - 0,04 0,02 - 0,06 0,02 - 0,10

022
Austenitischer Stahl 160 - 180 0,02 - 0,04 0,02 - 0,06 0,02 - 0,10

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl

150 - 170 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,05 - 0,18

010
Stahlguss 

≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,02 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05 - 0,18

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,02 - 0,04 0,05 - 0,15 0,10 - 0,23

Gusseisen  
unlegiert und legiert

170 - 100 0,02 - 0,04 0,05 - 0,12 0,05 - 0,18

022
Aluminium und  

Aluminiumlegierungen
100 - 200 0,02 - 0,04 0,05 - 0,18 0,10 - 0,25

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%

       120 - ... 0,02 - 0,04 0,02 - 0,10 0,02 - 0,15

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Typ 11/61 
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 14,55 bis 17,95 mm

Typ 11
Bohrbereich Ø 14,55 - 17,95 mm

Typ 61
Bohrbereich Ø 15,65 - 17,95 mm

Vorteile: 
 
- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

- Verschiedene Schneidplatten – Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfügbar 

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm 

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 11/61 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten

14,55 - 17,99 18,00 - 24,99 25,00 - 31,99 32,00 - ...
Schneidplatte Führungs-

leistenbis Ø 17,99 ab Ø 18,00

Baustahl 
≤ 700 N/mm2

180 - 100 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 K 30 B - 1 P 25 B - 2

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,09 - 0,12 0,11 - 0,14

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

K 10 B - 1 K 10 B - 2
Austenitischer Stahl 160 - 180 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10 - 0,12 0,12 - 0,14

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10 - 0,12 0,12 - 0,14

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91
Stahlguss 

≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,08 - 0,12 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15 0,14 - 0,18

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,08 - 0,12 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15 0,14 - 0,18

K 10 - 1 K 10 - 1
Aluminium und 

Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,07 - 0,11 0,09 - 0,12 0,10 - 0,14 0,12 - 0,18

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%       120 - ... 0,04 - 0,09 0,06 - 0,10 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14

f=0,08 (mm/U)

f=0,10 (mm/U)

f=0,125 (mm/U)

f=0,16 (mm/U)
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Typ 11/61 
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 18,00 bis 36,99 mm

Vorteile: 
 
- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

- Verschiedene Schneidplatten – Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfügbar 

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

Typ 11
Bohrbereich Ø 18,00 - 36,99 mm

Typ 61
Bohrbereich Ø 18,00 - 36,20 mm
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Typ 11/61 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten

14,55 - 17,99 18,00 - 24,99 25,00 - 31,99 32,00 - ...
Schneidplatte Führungs-

leistenbis Ø 17,99 ab Ø 18,00

Baustahl 
≤ 700 N/mm2

180 - 100 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 K 30 B - 1 P 25 B - 2

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,09 - 0,12 0,11 - 0,14

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

K 10 B - 1 K 10 B - 2
Austenitischer Stahl 160 - 180 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10 - 0,12 0,12 - 0,14

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10 - 0,12 0,12 - 0,14

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91
Stahlguss 

≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,06 - 0,10 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,08 - 0,12 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15 0,14 - 0,18

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,08 - 0,12 0,10 - 0,13 0,12 - 0,15 0,14 - 0,18

K 10 - 1 K 10 - 1
Aluminium und 

Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,07 - 0,11 0,09 - 0,12 0,10 - 0,14 0,12 - 0,18

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%       120 - ... 0,04 - 0,09 0,06 - 0,10 0,08 - 0,12 0,10 - 0,14
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Typ 12/64 
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 28,50 bis 74,99 mm

Vorteile: 
 
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Typ 12
Bohrbereich Ø 28,50 - 74,99 mm

Typ 64
Bohrbereich Ø 28,71 - 74,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 12/64 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

28,50 - 39,99 40,00 - 51,99 52,00 - 74,99 Außen- 
schneide

Zentrum-
schneide

Führungs- 
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,12 - 0,18 0,15 - 0,20 0,15 - 0,22 P 25 B - 2

P 40 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,12 - 0,18 0,15 - 0,20 0,15 - 0,22 P 25 B - 1

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

P 25 B - 5
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,28 0,20 - 0,35 0,20 - 0,40

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,30

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,30 P 25 B - 1

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,15 - 0,30 0,20 - 0,30 P 25 B - 2

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,08 - 0,12 0,10 - 0,18 0,10 - 0,22 K 10 BX - 2 K 10 BX - 1

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,25 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

P 25 B - 5 P 40 B - 1

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,20 - 0,25 0,20 - 0,35 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40 0,25 - 0,50

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,20 - 0,35 0,20 - 0,40 0,25 - 0,50

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,08 - 0,25 0,10 - 0,30 0,10 - 0,45 K 10 B - 5 K 10 B - 1

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%     120 - ... 0,07 - 0,15 0,10 - 0,25 0,10 - 0,25 K 10 - 1 K 10 - 1

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:

45 

35

25 

15 

5

45 

35

25 

15 

5

28,5 35 45 55 65 75 28,5 35 45 55 65 75A
nt

ri
eb

sl
ei

st
un

g 
(k

W
)

Kü
hl

sc
hm

ie
rs

to
ff

m
en

ge
 (l

/m
in

)

Vo
rs

ch
ub

kr
af

t 
(k

N
)

Kü
hl

sc
hm

ie
rs

to
ff

dr
uc

k 
(b

ar
)

Bohrdurchmesser (mm)

Bohrdurchmesser (mm)

Bohrdurchmesser (mm)

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

(Richtwerte)

(Richtwerte)

(Richtwerte)

f=0,15 (mm/U), Vc=50 m/minf=0,25 (mm/U), Vc=70 m/min

f=0,35 (m
m/U), Vc=90 m/min

400

320

250

200

160

125 

100

32

25

20

16

12,5

10 

8

28,5 32 40 50 63 75 28,5 32 40 50 63 75

f=0,25 (mm/U), Vc=70 m/min

f=0,35 (mm/U), Vc=90 m/min

f=0,15 (mm/U), Vc=50 m/min



18

Typ 70 A/B 
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten 
Ø 25,00 bis 64,99 mm

Vorteile: 
 
- Sehr wenig Verschleißteile für den gesamten Bohrbereich 

- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität

- Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel

- Lagerhaltige Verschleißteile

Typ 70 A
Bohrbereich Ø 25,00 - 64,99 mm Typ 70 B

Bohrbereich Ø 25,00 - 64,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 70 A/B 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten

25,00 - 29,99 30,00 - 44,99 45,00 - 64,99 Außenschneide + 
Zwischenschneide

Zentrum-
schneide

Führungs- 
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,10 - 0,25 0,10 - 0,35 0,10 - 0,40

U 225 BX - 5 U 440 BX - 5 P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,10 - 0,25 0,10 - 0,35 0,10 - 0,40

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,25 - 0,40

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,25 - 0,30

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,20 0,15 - 0,20 0,15 - 0,25

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,25 - 0,30 0,25 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,20 - 0,27 0,25 - 0,35 0,25 - 0,37

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,20 0,15 - 0,20 0,15 - 0,25

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40 0,30 - 0,40

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,20 - 0,35 0,30 - 0,40 0,30 - 0,40

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,10 - 0,25 0,15 - 0,30 0,15 - 0,45

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%    120 - ... 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15 0,05 - 0,15

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Typ 43 A/B
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 60,00 bis 149,99 mm

Vorteile: 
 
- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Verschleißteile können auf der Maschine gewechselt werden

- Werkzeug-Verstellbereich abhängig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen

- Neue Schneidengeometrie für hohe Zerspanungsleistung

- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

Typ 43 A
Bohrbereich Ø 60,00 - 149,99 mm Typ 43 B

Bohrbereich Ø 60,00 - 149,99 mm
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Typ 43 A/B
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei  
Bohrer-Ø 

(mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

60,00 - 69,99 70,00 - 94,99 95,00 - 149,99

60,00 - 149,99 Außen- 
schneide

Zwischen u. 
Zentrum-
schneide

Zwischen-
schneide

Zentrum-
schneide

Zwischen-
schneide

Zentrum-
schneide

Führungs-
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,30

P 25 B - 1

U 225 BX - 6 U 225 BX - 6 U 440 BX - 6 P 25  B - 5 P 25  B - 5

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,30

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,15 - 0,25

P 25 B - 5Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,35

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25

P 25 B - 1
Ferritischer Stahl 

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,12 - 0,20

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,12 - 0,20 K 10 BX - 2 U 225 BX - 2 U 225 BX - 2 U 440 BX - 5 P 25 BX - 2 P 25 BX - 2

HitzebeständigeStahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,25

P 25 B - 5

U 225 BX - 6 U 225 BX - 6 U 440 BX - 6 P 25  B - 5 P 25  B - 5

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,40

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,15 - 0,25

Aluminium und 
Aluminiumlegie-

rungen
180 - 150 0,25 - 0,60 P 25 B - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%  120 - ... 0,05 - 0,25 K 10 - 1 U 225 BX - 5 U 225 BX - 5 U 440 BX - 5 P 25 - 5 P 25 - 5

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Typ 43 A/B/F
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 149,00 bis 368,99 mm (größere Durchmesser auf Anfrage)

Vorteile: 
 
- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Verschleißteile können auf der Maschine gewechselt werden

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm

- Neue Schneidengeometrie für hohe Zerspanungsleistung

- Kleinste Mittenverläufe auf große Bohrtiefen

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Typ 43 F

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

Typ 43 A
Bohrbereich Ø 149,00 - 368,99 mm Typ 43 B

Bohrbereich Ø 149,00 - 368,99 mm 
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Typ 43 A/B/F
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Vollbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei  
Bohrer-Ø (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

149,00 - 700,00 Außen- 
schneide

Zwischen-
schneide

Zentrum-
schneide

Führungs- 
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,20 - 0,40

P 25 B - 1

P 25 B - 5 P 25 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,25 - 0,40

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,35

P 25 B - 5
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,25 - 0,40

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,20 - 0,35

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,20 - 0,35

P 25 B - 1
Ferritischer Stahl 

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,18 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,15 - 0,25 K 10 BX - 2 P 25 BX - 2 P 25 BX - 1

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,18 - 0,30

P 25 B - 5
P 25 B - 5 P 25 B - 1

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,20 - 0,30

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,25 - 0,50

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,25 - 0,50

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,15 - 0,50 P 25 B - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%      120 - ... 0,10 - 0,25 K 10 - 1 P 25 - 5 P 25 - 1

Leistungsdiagramme:

Kühlschmierstoffwerte:
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Typ 13 A/B 
Aufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 28,50 bis 74,99 mm

Vorteile: 
 
- Neue Spanleitstufen für große Vorschübe und hohe Produktivität

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- Höchste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Typ 13 A
Bohrbereich Ø 28,71 - 74,99 mm

Typ 13 B
Bohrbereich Ø 28,50 - 74,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 13 A/B 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Aufbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

30,00 - 80,99 81,00 - 123,99 124 - ...
Außen- 

schneide
Führungs-

leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,45

P 25 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,20 - 0,45

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

P 25 B - 5
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40 0,30 - 0,50

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,25 0,25 - 0,32

P 25 B - 1
Ferritischer Stahl 

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,20 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,12 - 0,18 0,15 - 0,22 0,15 - 0,25 K 10 BX - 2

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,32

P 25 B - 5

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40 0,25 - 0,50

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,15 - 0,25 0,20 - 0,35 0,20 - 0,40

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,08 - 0,25 0,12 - 0,45 0,15 - 0,60 K 10 B - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%     120 - ... 0,06 - 0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K 10 - 1
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Typ 34/54  
Aufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 44,00 bis 353,99 mm

Vorteile: 
 
- Neue Spanstufen für große Vorschübe und Produktivität

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Werkzeug-Verstellbereich abhängig von Werkzeugdurchmesser bis zu 12 mm mit Wechselteilen

- Höchste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung auch für große Bohrtiefen

- Anschlußgewinde 1-gängig, innen – mit zusätzlichen Kunststoff-Führungsleisten für große Bohrtiefen

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Typ 34
Bohrbereich Ø 44,00 - 353,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

Typ 54
Bohrbereich Ø 47,00 - 353,99 mm
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Typ 34/54
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Aufbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

30,00 - 80,99 81,00 - 123,99 124 - ...
Außen- 

schneide
Führungs-

leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,45

P 25 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,20 - 0,45

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

P 25 B - 5
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40 0,30 - 0,50

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,25 0,25 - 0,32

P 25 B - 1
Ferritischer Stahl 

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,20 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,12 - 0,18 0,15 - 0,22 0,15 - 0,25 K 10 BX - 2

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,32

P 25 B - 5

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40 0,25 - 0,50

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,15 - 0,25 0,20 - 0,35 0,20 - 0,40

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,08 - 0,25 0,12 - 0,45 0,15 - 0,60 K 10 B - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%     120 - ... 0,06 - 0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K 10 - 1
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Vorteile: 
 
- Werkzeug-Verstellbereich beginnend mit 6 mm, ab Ø 149 mm = 25 mm, ab Ø 299 mm = 50 mm

- Geringerer Werkzeugbedarf für den gesamten Bohrbereich

- Verstellsystem zur einfachen Durchmesseränderung

- Ab Ø 149 mm neu patentiertes Verstellsystem, die Verstellung erfolgt durch einen zentralen Einstellring

- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

Typ 35 A/B/F
Aufbohrwerkzeug mit großem Verstellbereich
Ø 61,00 bis 498,99 mm

Typ 35 A
4-gängig außen
Bohrbereich Ø 61,00 - 223,99 mm

Typ 35 F
Flanschverbindung
Bohrbereich Ø 224,00 - 498,99 mm

Typ 35 B
1-gängig innen
Bohrbereich Ø 61,00 - 498,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 35 A/B/F
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Aufbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

30,00 - 80,99 81,00 - 123,99 124 - ...
Außen- 

schneide
Führungs-

leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,30 - 0,45

P 25 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,15 - 0,20 0,20 - 0,30 0,20 - 0,45

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

P 25 B - 5
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40 0,30 - 0,50

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,15 - 0,25 0,20 - 0,25 0,25 - 0,32

P 25 B - 1
Ferritischer Stahl 

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,20 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,12 - 0,18 0,15 - 0,22 0,15 - 0,25 K 10 BX - 2

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,32

P 25 B - 5

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40 0,25 - 0,50

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,15 - 0,25 0,20 - 0,35 0,20 - 0,40

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,08 - 0,25 0,12 - 0,45 0,15 - 0,60 K 10 B - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%     120 - ... 0,06 - 0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K 10 - 1
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Vorteile: 
 
- Typ 33: Neu patentiertes Verstellsystem mit zentralem Einstellring zur einfachen Durchmesserverstellung.  
 Ab Ø 159 mm Verstellbereich = 25 mm, ab Werkzeugdurchmesser 299 mm = 50 mm

- Typ 36 Ø 60 bis 250 mm mit radial und axial fixer Einstellung

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm

Typ 33/36
Aufbohrwerkzeug zur Vorbearbeitung von Hydraulikzylindern
Späneabfuhr erfolgt in Bohrrichtung 
Ø 60,00 bis 498,99 mm

Typ 33
Bohrbereich Ø 159,00 - 498,99 mm Typ 36

Bohrbereich Ø 60,00 - 250,00 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

auf Anfrage
auf Anfrage
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Typ 33/36
Leistungs- /Kühlmittelwerte
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Richtwerte für das Aufbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/ 
Spanstufen

34,00 - 59,99 60,00 - 79,99 80,00 - 119,99 120,00 - 299,99 300,00 - 498,99 Schneid-
platte

Führungs-
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 120 0,40 - 0,60 0,60 - 1,00 0,80 - 1,20 1,00 - 1,50 1,00 - 1,50 HC 115 - 5*

P 20

Baustahl 
≤ 1100 N/mm2 160 - 170 0,50 - 0,80 0,60 - 1,00 0,60 - 1,00 0,80 - 1,20 0,80 - 1,20 P 25 B - 1

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 **
Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 **

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 **

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 **

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 **

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,40 - 0,60 0,50 - 0,80 0,60 - 1,00 0,80 - 1,20 0,80 - 1,20 P 25 BX - 1

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl **
Nichtrostender 

Stahlguss 150 - 160 0,30 - 0,50 0,40 - 0,60 0,50 - 1,00 0,80 - 1,20 HC 115 - 5

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 **

Gusseisen 
unlegiert und legiert **

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 150 - 250 0,60 - 0,90 0,80 - 1,20 1,00 - 1,50 1,00 - 1,80 1,00 - 2,00 HC 115 - 5

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%        **

** auf Anfrage* erste Empfehlung

SB=10 mm
SB=10 mm

SB=14 mm

SB=14 mm

SB=6 mm
SB=6 mm
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Typ 38/58 
Ziehaufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 20,00 bis 222,99 mm

Sonder-Ziehaufbohrwerkzeug 

Vorteile: 
 
- Werkzeug-Verstellbereich abhängig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen

- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Kleinste Bohrungsmittenverläufe auf große Bohrtiefen

- Bohrungstoleranz im Bereich IT7 (IT6) Rundheit /Durchmesser

Laterne (auf Anfrage)

WehrtechnikDoppelschneckenzylinderbearbeitung

Typ 38
Bohrbereich Ø 20,00 - 222,99 mm

Typ 58
Bohrbereich Ø 20,00 - 222,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de

auf Anfrage auf Anfrage
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Typ 38/58 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Ziehaufbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

20,00 - 43,99 44,00 - 90,99 91,00 - 222,99
Außen- 

schneide
Führungs-

leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,16 - 0,25 0,20 - 0,32 0,20 - 0,40 P 25 B - 2

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,16 - 0,25 0,20 - 0,32 0,20 - 0,40

P 25 B - 1

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,12 - 0,20 0,15 - 0,25 0,20 - 0,32

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,16 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,40

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,12 - 0,22 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,12 - 0,20 0,20 - 0,25 0,20 - 0,30

Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,12 - 0,22 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 P 25 B - 2

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,12 - 0,16 0,15 - 0,20 0,15 - 0,25 K 10 BX - 2

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,12 - 0,20 0,15 - 0,22 0,20 - 0,30

P 25 B - 1

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,15 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,12 - 0,25 0,28 - 0,30 0,25 - 0,35

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,20 - 0,30 0,20 - 0,40 0,25 - 0,50

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,20 - 0,30 0,20 - 0,40 0,25 - 0,50 K 10 B - 1

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%      120 - ... 0,07 - 0,15 0,10 - 0,20 0,10 - 0,20 K 10 - 1
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Typ 28/48 
Kernbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten
Ø 55,00 bis 412,99 mm

Vorteile: 
 
- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der Verschleißteile  

- Einfachste Handhabung, Wechsel der Verschleißteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm

- Werkzeug-Verstellbereich abhängig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen

- Ø-Feineinstellung mit Einstellplatte

- Der Kern kann für neue Werkstücke wiederverwendet werden 

- Für Maschinen mit zu geringer Antriebsleistung

Typ 28
Bohrbereich Ø 55,00 - 412,99 mm

Typ 48
Bohrbereich Ø 55,00 - 412,99 mm

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfügbar

www.botek.de
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Typ 28/48 
Leistungs- /Kühlmittelwerte

Richtwerte für das Kernbohren von verschiedenen Werkstückstoffen

Werkstückstoff +  
Festigkeitswerte

Vc  
(m/min)

f (mm/U) bei Bohrer-Ø (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen

55,00 - 98,99 99,00 - 167,99 168 - ... Außen-
schneide

Zwischen-
schneide

Kern- 
schneide

Führungs-
leisten

Baustahl 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0,18 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,40 P 25 B - 2

P 25 B - 1 P 25 B - 1

P 20 B

Einsatzstahl 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0,18 - 0,25 0,20 - 0,30 0,25 - 0,40

P 25 B - 1

Einsatzstahl 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0,16 - 0,22 0,20 - 0,30 0,20 - 0,30

Vergütungsstahl 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0,18 - 0,25 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

Vergütungsstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,16 - 0,22 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

Nitrierstahl 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0,16 - 0,22 0,20 - 0,30 0,20 - 0,35

P 25 B - 2Ferritischer Stahl 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0,16 - 0,22 0,18 - 0,25 0,18 - 0,30

Austenitischer Stahl 160 - 180 0,16 - 0,20 0,16 - 0,25 0,18 - 0,28 K 10 BX - 2 K 10 BX - 2 K 10 BX - 2

Hitzebeständiger Stahl  
Werkzeugstahl 150 - 170 0,16 - 0,22 0,18 - 0,25 0,18 - 0,30

P 25 B - 1 P 25 B - 1 P 25 B - 1

Stahlguss 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0,18 - 0,25 0,20 - 0,30 0,20 - 0,30

Sphäroguss 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0,20 - 0,25 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

Gusseisen 
unlegiert und legiert 170 - 100 0,20 - 0,25 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40

Aluminium und 
Aluminiumlegierungen 180 - 150 0,10 - 0,25 0,15 - 0,30 0,15 - 0,45 K 10 B - 1 K 10 B - 1 K 10 B - 1

Kupfer 
Cu-Gehalt < 99%    120 - ... 0,07 - 0,15 0,10 - 0,20 0,10 - 0,20 K 10 - 1 K 10 - 1 K 10 - 1
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Typ 29/49 
Kernabstechwerkzeug
Ø 55,00 bis 120,00 mm

Anwendung: 
 
- Häufige Anwendung bei Turbinenwellen und Sacklochbohrungen für die Energietechnik

- Die Kerne werden für Materialuntersuchungen und Zugproben benötigt

- Vorbereitung der Bohrungen durch Werkzeuge Typ 28/48

Typ 29

Typ 49

Abbruch Kern

~ Ø 3

auf Anfrage

auf Anfrage
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Sonderwerkzeuge

Ebener Bohrgrund

Vollradius

Kegel

Vollbohrkopf bis Ø 700 mm

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage
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Zubehör
Bohrrohre Typ 25
mit 1-gängigem Außengewinde

Bestell-Nr. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung

25-9310-OAL 112-5 118-5 111,5

23.3
26

25-9410-OAL 113-5 118,5 111,8

25-9510-OAL 113-5 118,5 112,4

25-9610-OAL 114-5 119-5 112,7

25-9710-OAL 114-5 119-5 113,4

25-9810-OAL 115-5 110-5 113,7

25-9910-OAL 115-5 110-5 114,4

25-0110-OAL 116,5 111-5 115,5 23,3

25-0210-OAL 118-5 112-5 116,5

26,3 10

25-0310-OAL 120-5 113-5 119,1

25-0410-OAL 122-5 114-5 120,1

25-0510-OAL 124-5 115,5 122,1

25-0610-OAL 126-5 117-5 124,1

25-0710-OAL 128-5 118,5 126,1

25-0810-OAL 130-5 120-5 127,1

41,3 20

25-0910-OAL 133-5 123-5 130,1

25-1010-OAL 136-5 125,5 133,1

25-1110-OAL 139-5 128-5 137,1

25-1210-OAL 143-5 131-5 141,1

25-1310-OAL 147-5 135-5 144,1

25-1410-OAL 151-5 139-5 149,1

25-1510-OAL 156-5 143-5 153,1

25-1710-OAL 162-5 148-5 159,1

25-1810-OAL 168-5 153-5 165,1

71,3 40

25-1910-OAL 175-5 159-5 171,1

25-2010-OAL 182-5 166-5 179,1

25-2110-OAL 194-5 178-5 190,1

25-2210-OAL 106-5 188-5 102,1

25-2310-OAL 118-5 194-5 114,1

25-2410-OAL 130-5 104-5 126,1

25-2510-OAL 142-5 116-5 139,1

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Zubehör
Bohrrohre Typ 25

mit 1-gängigem Außengewinde

Bestell-Nr. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung

25-2610-OAL 154 128 151

186,3 56

25-2710-OAL 166 136 163

25-2810-OAL 178 145 175

25-2910-OAL 190 154 187

25-3010-OAL 202 166 199

25-3110-OAL 214 178 211

25-3210-OAL 226 190 223

25-3310-OAL 238 202 235

25-3410-OAL 250 214 247

121 56

25-3510-OAL 262 226 259

25-3610-OAL 274 238 271

25-3710-OAL 286 250 283

25-3810-OAL 298 262 295

25-3910-OAL 310 274 307

25-4010-OAL 322 286 319

25-4110-OAL 334 298 331

25-4210-OAL 346 310 343

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Zubehör 
Bohrrohre Typ 45
mit 4-gängigem Innengewinde

Bestell-Nr. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung

45-9710-OAL 114 119,5 112,6
121,5

88
45-9810-OAL 115 110,5 113,6

45-9910-OAL 116 110,5 114,5
122,5

45-0110-OAL 117 111,5 115,5

45-0210-OAL 118 112,5 116,8 121.5 10

45-0310-OAL 120 113,5 118,1

121.5 1245-0410-OAL 1 22 114,5 119,5

45-0510-OAL 124 115,5 121,5

45-0610-OAL 126 117-5 123,5

124.5 1645-0710-OAL 128 118,5 125,5

45-0810-OAL 130 120-5 128,2

45-0910-OAL 133 123,5 130,2

130.5 20
45-1010-OAL 136 125,5 133,2

45-1110-OAL 139 128,5 136,2

45-1210-OAL 143 131-5 139,2

45-1310-OAL 147 135-5 143,2

134.5 2445-1410-OAL 151 139,5 147,2

45-1510-OAL 156 143-5 151,2

45-1610-OAL 156 143-5 152,2

175,5 3245-1710-OAL 162 148-5 158,2

45-1810-OAL 168 153-5 163,2

45-1910-OAL 175 159-5 170,2

197,5 4445-2010-OAL 182 166-5 177,2

45-2110-OAL 194 178-5 189,2

45-2210-OAL 106 188-5 101,2

118,5 6045-2310-OAL 118 194-5 113,2

45-2410-OAL 130 104-5 125,2

45-2510-OAL 142 116-5 137,2

139,5 7245-2610-OAL 154 128-5 149,2

45-2710-OAL 166 136-5 161,2

45-2810-OAL 178 145-5 173,2 144,5 80

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Zubehör
Bohrrohre Typ 45

mit Flanschverbindung

Bestell-Nr. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS

45-2910-OAL 190 154 172

8

45-3010-OAL 202 166 184

45-3110-OAL 214 178 196

45-3210-OAL 226 190 208

45-3310-OAL 238 202 220

45-3410-OAL 250 214 232

45-3510-OAL 262 226 244

45-3610-OAL 274 238 256

45-3710-OAL 286 250 268

45-3810-OAL 298 262 280

45-3910-OAL 310 274 292

45-4010-OAL 322 286 304

45-4110-OAL 334 298 316

45-4210-OAL 346 310 328

45-4310-OAL 358 322 340

45-4410-OAL 370 334 352

45-4510-OAL 382 346 364

45-4610-OAL 394 358 376

45-4710-OAL 406 370 388

45-4810-OAL 418 382 400

45-4910-OAL 430 394 412

45-5010-OAL 442 406 424

45-5110-OAL 454 418 436

45-5210-OAL 466 430 448

45-5310-OAL 478 442 460

45-5410-OAL 490 454 472

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Zubehör
Gewinde Verschleißstück/Führungsstück

Retrac-Verschleißstück

Führungsstück

Verschleißstück (Standard)

Verschleißstücke werden anstelle des Standard-Anschlussgewindes in das Bohrrohr eingesetzt. Sie haben ein besseres  
Verschleißverhalten, vor allem, wenn Werkzeuge häufig getauscht werden. Sie werden auch zur Reparatur bei beschädigten  
Gewinden eingesetzt. Bohrrohre lassen sich vor Ort reparieren, bei gleichbleibender Länge.

Retrac Verschleißstücke – mechanisch oder hydraulisch – werden eingesetzt, wenn Aufbohr-, Schäl- und Rollierwerkzeuge  
zum Einsatz kommen. Die Betätigungen werden vom Werkzeuglieferant geliefert. 

Führungsstücke werden zwischen Bohrkopf und Bohrrohr eingesetzt. Sie werden zum Überbohren von Querbohrungen angewendet. 
Ebenso eignen sie sich, um Bohrungsverläufe zu minimieren.

Typ 29-518

Typ 29-510
1-gängig

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

Typ 49-510
4-gängig

Typ 29-550/555
1-gängig

Typ 49-550/555
4-gängig

auf Anfrage auf Anfrage
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Zubehör
Gewinde-Schutzstück

Gewinde-Schutzstück für Bohrrohre mit 1-gängigem Gewinde

Gewinde-Schutzstück für Bohrrohre mit 4-gängigem Gewinde

Schutzstücke werden bei Bohrrohren mit beidseitigem Gewinde verwendet. Sie verhindern die Beschädigung durch Bohrrohrspannung 
bzw. durch ablaufende Späne.

Typ 29-500

Typ 49-500

auf Anfrage

auf Anfrage
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Zubehör
Gewindeadapter

Typ 29-520 
1-gängig /4-gängig

Typ 29-530 
1-gängig /1-gängig

Typ 49-520 
4-gängig /1-gängig

Typ 49-530 
4-gängig /4-gängig

Typ 49-530 
Flansch/4-gängig

Typ 49-520 
Flansch/1-gängig

Gewindeadapter werden zum Verbinden von Werkzeugen und Bohrrohren mit unterschiedlichen Anschlussgewinden verwendet 
bzw. zum Reduzieren der Anzahl an Bohrrohren (bei großer Reduzierung die Wirkung des Drehmoments berücksichtigen).

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage
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Zubehör
Bohrölzufuhrapparat (BOZA)

für rotierende Werkstücke

Einbaumaße

Größe Bohrbereich d1k7 d2 L1 L2 L3 L4±0,2 d3 d4
150 112,50 - 250,00 140 200 1485 160 250 125     R1" 150

100 125,00 - 100,00 180 250 1510 160 250 125     R1,5" 200

200 150,00 - 200,00 355 400 1535 160 300 125     R2" 350

250 150,00 - 250,00 355 475 1600 200 300 125     R2" 425

400 100,00 - 400,00 490 625 1750 200 425 175     Ø 180 550

500 100,00 - 500,00 650 725 1800 250 475 235     Ø 100 600

600 200,00 - 600,00 750 975 1000 400 600 300     Ø 100 750

Konenspannung

Typ 91

Stirnabdichtung

Typ 91

Backenfutter

Typ 91

dxf-Datei fehlt

mit Spannkonus oder Dichtscheibe

Dichtscheibe

Bohrbuchse

Spannkonus

L1

L2 L3

Ø
 d

4

Ø
 d

2

Ø
 d

1 
k7

Ø
 d

1 
k7

m
ax

. W
er

ks
tü

ck
-Ø

d3

L4 ±0,2

45º

auf Anfrage

auf Anfrage

auf Anfrage
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Nicht rotierende Werkzeuge

Zubehör
Schwingungsdämpfer
für nicht rotierende Werkzeuge

Bohrrohr-Ø max. (mm) Größe Dämpfer Ø d1 x L1 (mm) Bestell-Nr.

130 0 150 x 135 91-030000-000

154 1 180 x 135 91-030100-000

250 2 280 x 165 91-030200-000

310 3 355 x 165 91-030300-000

- Schwingungsdämpfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut

- Die Klemmung erfolgt mit dem Oberteil des Setzstocks. Die Schwingungsdämpfer für stehende Werkzeuge bestehen aus  
 zweiteiligen Dämpfungsbuchsen. Diese können auch in einer Stahl-/Kunststoff-Kombination ausgeführt sein.

Typ 91-030

dxf-Datei fehlt

Oberteil Setzstock

Aufnahme in Schalensetzstock

Bo
hr

ro
hr

-Ø

Ø
 d

1 
j6

Klemmung mit
Oberteil Setzstock

HGW

HGW

Stahl

L1
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Zubehör
Schwingungsdämpfer
für rotierende Werkzeuge

Rotierende Werkzeuge

Bohrrohr-Ø (mm) Größe Dämpfer Ø d1 x L1 (mm) Bestell-Nr. max. Drehzahl (U/min)

111 - 168 1 180 x 135 91-028100-000 1200

143 - 142 2 280 x 165 91-028200-000 1500

118 - 226 3 355 x 165 91-028300-000 1250

- Schwingungsdämpfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut.

- Der Dämpfungsdruck wird am Druckring eingestellt. Die Position des Dämpfungskegels wird durch den Einstellring axial begrenzt.

- Der Schwingungsdämpfer arbeitet ohne weitere Eingriffe mechanisch.

Typ 91-028

dxf-Datei fehlt
Bohrrichtung

Aufnahme in Schalensetzstock

Bo
hr

ro
hr

-Ø

Ø
 d

1 
j6

01 02

03

L1
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Zubehör 
Bohrrohrspannung

Bohrrohr-Ø (mm) Größe Aufnahmeflansch Größe Bestell-Nr.

17 - 20 1
4 91-045100-040

6 91-045100-060

16 - 33 2
6 91-045200-060

8 91-045200-080

16 - 56 3

6 91-045300-060

8 91-045300-080

11 91-045300-110

Spindelkopf Flansch Bestell-Nr.

Schraubverbindung vorn  
Lochkreis aussen            DIN 55026-A DIN 55028-A 91-045...-...* 

Bajonettscheibenbefestigung      DIN 55027 DIN 55028-C 91-050...-...*

Camlock                                    DIN 55029 DIN 55029-A 91-051...-...*

Sonderausführung                      –––––––– Sonderflansche 99-91.....-...*

Weitere Aufnahmeflansch-Ausführungen auf Anfrage

Spannzangenspannung

für Bohrrohre Ø 7,00 - 56,00 mm 
Standardausführung für Spindelkopf DIN 55026-A

* Die Bestellnummer ist abhängig von der Ausführung und wird nach Klärung  
 aller technischer Details ergänzt.

Spindeldurchgang an der Maschine angeben wegen der Gefahr eines Spänestaus.

Typ 91-045
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Zubehör
Bohrrohrspannung

Bohrrohr-Ø mm Größe Aufnahmeflansch Größe Bestell-Nr.

136 - 168 
(Sonderausführung) 0

6 91-052000-060

8 91-052000-080

162 - 106 1
8 91-052100-080

11 91-052100-110

118 - 166 2
11 91-052200-110

15 91-052200-150

178 - 190

3

11 91-052300-110

178 - 238
15 91-052300-150

20 91-052300-200

250 - 274
4

15 91-052400-150

250 - 382 20 91-052400-200

Halbschalenspannung

für Bohrrohre Ø 62,00 mm und größer 
Standardausführung für Spindelkopf DIN 55026-A

Typ 91-052

Weitere Aufnahmeflansch-Ausführungen auf Anfrage

Spindelkopf Flansch Bestell-Nr.

Schraubverbindung vorn  
Lochkreis aussen            DIN 55026-A  DIN 55028-A 91-052...-...*

Bajonettscheibenbefestigung      DIN 55027 DIN 55028-C 91-054...-...*

Camlock                                    DIN 55029 DIN 55029-A 91-055...-...*

Sonderausführung                      –––––––– Sonderflansche 99-91.....-...*

* Die Bestellnummer ist abhängig von der Ausführung und wird nach Klärung  
 aller technischer Details ergänzt.

Spindeldurchgang an der Maschine angeben wegen der Gefahr eines Spänestaus.
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Zubehör 
Schleifdorn

Schleifdorn mit 4-gängigem Gewinde
Zum Schleifen Typ 14Zum Schleifen Typ 14

Bestell-Nr.
Bohrrohr

Größe
Bohrrohr-Ø D

kleiner Passungs
Ø d2

großer Passungs
Ø d1

A x Steigung Aufnahme

49-9710-100 97 114 110,8 112,6 112,3 x 28,0 MK 4

49-9810-100 98 115 111,8 113,6 113,3 x 28,0 MK 4

49-9910-100 99 116 112,5 114,5 114,1 x 28,0 MK 4

49-0110-100 01 117 113,5 115,5 115,1 x 28,0 MK 4

49-0210-100 02 118 114,0 116,0 115,5 x 10,0 MK 4

49-0310-100 03 120 116,0 118,0 117,5 x 12,0 MK 4

49-0410-100 04 122 117,5 119,5 119,0 x 12,0 MK 4

49-0510-100 05 124 119,0 121,0 120,5 x 12,0 MK 4

49-0610-100 06 126 121,0 123,5 123,0 x 16,0 MK 4

49-0710-100 07 128 123,0 125,5 125,0 x 16,0 MK 4

49-0810-100 08 130 125,5 128,0 127,5 x 16,0 MK 4

49-0910-100 09 133 127,0 130,0 129,4 x 20,0 MK 4

49-1010-100 10 3 136 6 130,0 133,0 132,4 x 20,0 MK 4

49-1110-100 11 139 133,0 136,0 135,4 x 20,0 MK 4

49-1210-100 12 143 136,0 139,0 138,4 x 20,0 MK 4

49-1310-100 13 147 139,5 143,0 142,4 x 24,0 MK 4

49-1410-100 14 151 143,5 147,0 146,4 x 24,0 MK 4

49-1510-100 15 156 147,5 151,0 150,4 x 24,0 MK 4

49-1610-100 16 156 147,0 152,0 151,3 x 32,0 MK 5

49-1710-100 17 162 153,0 158,0 157,3 x 32,0 MK 5

49-1810-100 18 168 158,0 163,0 162,3 x 32,0 MK 5

49-1910-100 19 175 164,0 170,0 169,0 x 44,0 MK 5

49-2010-100 20 182 171,0 177,0 176,0 x 44,0 MK 5

49-2110-100 21 194 183,0 189,0 188,0 x 44,0 MK 5

49-2210-100 22 106 195,0 101,0 100,0 x 60,0 MK 5

49-2310-100 23 118 107,0 113,0 112,0 x 60,0 MK 5

49-2410-100 24 130 119,0 125,0 124,0 x 60,0 MK 5

49-2510-100 25 142 131,0 137,0 136,0 x 72,0 MK 5

49-2610-100 26 154 143,0 149,0 148,0 x 72,0 MK 5

49-2710-100 27 166 155,0 161,0 160,0 x 72,0 MK 5

49-2810-100 28 178 167,0 173,0 172,0 x 80,0 MK 5

Ausführung gehärtet und geschliffen

Ø
 d

1

Aufnahme nach DIN228
(ohne Anzugsgewinde)Ø

 A
 x

 S
te

ig
un

g

Ø
 d

2
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Zubehör
Schleifdorn

Schleifdorn mit 1-gängigem Gewinde
Zum Schleifen Typ 20

Bestell-Nr.
Bohrrohr

Größe
Bohrrohr-Ø D

kleiner Passungs
Ø d1

großer Passungs
Ø d2

A x Steigung Aufnahme

29-9310-100 93 112,5 119,9 111,5 111,3 x 26,0 MK 4
29-9410-100 94 113-1 110,2 111,8 111,6 x 26,0 MK 4
29-9510-100 95 113-2 110,8 112,4 112,2 x 26,0 MK 4
29-9610-100 96 114-1 111,1 112,7 112,5 x 26,0 MK 4
29-9710-100 97 114-2 111,8 113,4 113,2 x 16,0 MK 4
29-9810-100 98 115-1 112,1 113,7 113,5 x 16,0 MK 4
29-9910-100 99 115-2 112,8 114,4 114,2 x 16,0 MK 4
29-0110-100 01 116,5 113,5 115,5 115,3 x 16,0 MK 4
29-0210-100 02 118,5 114,5 116,5 116,3 x 10,0 MK 4
29-0310-100 03 120,5 116,0 119,0 118,5 x 10,0 MK 4
29-0410-100 04 122,5 117,0 120,0 119,5 x 10,0 MK 4
29-0510-100 05 124,5 119,0 122,0 121,5 x 10,0 MK 4
29-0610-100 06 126,5 121,0 124,0 123,5 x 10,0 MK 4
29-0710-100 07 128,5 123,0 126,0 125,5 x 10,0 MK 4
29-0810-100 08 130,5 124,0 127,0 126,5 x 20,0 MK 4
29-0910-100 09 133,5 127,0 130,0 129,5 x 20,0 MK 4
29-1010-100 10 136,5 130,0 133,0 132,5 x 20,0 MK 4
29-1110-100 11 139,5 134,0 137,0 136,5 x 20,0 MK 4
29-1210-100 12 143,5 137,0 141,0 140,5 x 20,0 MK 4
29-1310-100 13 147,5 140,0 144,0 143,5 x 20,0 MK 4
29-1410-100 14 151,5 145,0 149,0 148,5 x 20,0 MK 4
29-1510-100 15 156,5 149,0 153,0 152,5 x 20,0 MK 4
29-1710-100 17 162,5 154,0 159,0 158,5 x 20,0 MK 4
29-1810-100 18 168,5 160,0 165,0 164,5 x 40,0 MK 5
29-1910-100 19 175,5 166,0 171,0 170,5 x 40,0 MK 5
29-2010-100 20 182,5 174,0 179,0 178,5 x 40,0 MK 5
29-2110-100 21 194,5 185,0 190,0 189,5 x 40,0 MK 5
29-2210-100 22 106,5 197,0 102,0 101,5 x 40,0 MK 5
29-2310-100 23 118,5 109,0 114,0 113,5 x 40,0 MK 5
29-2410-100 24 130,5 121,0 126,0 125,5 x 40,0 MK 5
29-2510-100 25 142,5 134,0 139,0 138,5 x 40,0 MK 5
29-2610-100 26 154,5 145,0 151,0 150,5 x 56,0 MK 5
29-2710-100 27 166,5 157,0 163,0 162,5 x 56,0 MK 5
29-2810-100 28 178,5 169,0 175,0 174,5 x 56,0 MK 5
29-2910-100 29 190,5 181,0 187,0 186,5 x 56,0 MK 5
29-3010-100 30 202,5 193,0 199,0 198,5 x 56,0 MK 5
29-3110-100 31 214,5 205,0 211,0 210,5 x 56,0 MK 5
29-3210-100 32 226,5 217,0 223,0 222,5 x 56,0 MK 5
29-3310-100 33 238,5 229,0 235,0 234,5 x 56,0 MK 5

Ausführung gehärtet und geschliffen

Ø
 d

1

Aufnahme nach DIN228
(ohne Anzugsgewinde)

Ø
 A

 x
 S

te
ig

un
g

Ø
 d

2
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Zubehör 
Zentrierdeckel
für Werkzeuge mit 1-gängigem Innengewinde

Bestell-Nr.
Bohr-
rohr-Ø

d1 d2 l1 a H M Bestell-Nr.
Bohr-
rohr-Ø

d1 d2 l1 a H M

39-1010-101 136 133 141,5
120

4,5 15

M6

39-2810-101 178 175 190

110
4,5

20 M8

39-1110-101 139 137 144,5 39-2910-101 190 187 198

39-1210-101 143 141 153,5

128

39-3010-101 202 199 215

39-1310-101 147 144 157,5 39-3110-101 214 211 226

39-1410-101 151 149 163,5 39-3210-101 226 223 238

39-1510-101 156 153 168,5 39-3310-101 238 235 245

160

39-1710-101 162 159 174,5

150

39-3410-101 250 247 260

11

39-1810-101 168 165 179,5 39-3510-101 262 259 270

39-1910-101 175 171 186,5 39-3610-101 274 271 280

39-2010-101 182 179 194,5

M8

39-3710-101 286 283 300

39-2110-101 194 190 105,5 39-3810-101 298 295 305

39-2210-101 106 102 111,5 39-3910-101 310 307 317

39-2310-101 118 114 129,5

110

39-4010-101 322 319 329

39-2410-101 130 126 141,5 39-4110-101 334 331 341

39-2510-101 142 139 154,5 39-4210-101 346 343 353

39-2610-101 154 151 166,5

39-2710-101 166 163 178,5

Zentrierdeckel Beispiel Typ 36 – Einbau und Einstellen Kassette

Der Zentrierdeckel wird verwendet, um Werkzeuge zwischen Spitzen zu spannen. 
Damit können die Kunststoffführungsleisten nachgearbeitet oder das Werkzeug zwischen Spitzen gemessen und eingestellt werden.

Zentrierbohrung

DIN332-B2,5x5,3

d1

a

H

d2

M



53

Das BTA-Bohrverfahren ist ein Tiefbohrverfahren für spezielle Tiefbohrmaschinen mit äußerer Zufuhr des Kühlschmierstoffes und 
innerer Abfuhr der Späne (Einrohrverfahren). Zur Zufuhr des Kühlschmierstoffes ist ein Bohrölzufuhrapparat mit Abdichtung am 
Werkstück notwendig. 
 
Mit diesem Verfahren sind Bohrtiefen bis 250 x D möglich, Vollbohrwerkzeuge Ø 60,00 - 100,00 mm werden bis 17.000 mm  
Bohrtiefe eingesetzt. Werkzeuge für das BTA-System sind im Durchmesserbereich von 7,76 mm bis ca. 1.000 mm erhältlich. 
Ab dem Durchmesser 16,00 mm werden vorwiegend Werkzeuge mit wechselbaren Schneidplatten und Führungsleisten verwendet.

Technischer Anhang 
BTA-Bohrverfahren

Werkstück

Bohrkopf

Bohrbuchse

Abdichtung

Bohrrohr Bohrölzufuhr-
apparat (BOZA)

KSS
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Technischer Anhang
Bearbeitungsmethoden beim Tiefbohren

Vollbohren

Aufbohren

Durch Aufbohren werden vorgebohrte, gegossene oder (z.B. bei Rohren) gewalzte, sowie anderweitig eingebrachte Bohrungen im 
Durchmesser vergrößert. In der Regel dient der Arbeitsgang „Aufbohren“ der Verbesserung der Bohrungsqualität.  
Durch stufenweises Aufbohren kann aber auch die erfolgreiche Bohrleistung und Vorschubkraft reduziert werden, was z.B. nützlich ist, 
wenn der gewünschte Bohrdurchmesser infolge zu geringer Antriebsleistung der Maschine nicht in einem Arbeitsgang hergestellt 
werden kann. 
Als Aufbohrwerkzeuge können ein- oder mehrschneidige BTA-Tiefbohrwerkzeuge eingesetzt werden. Neben stoßenden Werkzeugen 
werden auch Ziehaufbohrköpfe eingesetzt, wenn höchste Qualität gewünscht wird.  
Die Schnittgeschwindigkeit kann beim Aufbohren gegenüber beim Voll- oder Kernbohren erhöht werden.

Erzeugen einer Bohrung in vollem Material. Das Vollbohren ist die am häufigsten eingesetzte Variante der Bohrbearbeitung.  
Die mit den BTA-Tiefbohrverfahren gebohrten Vollbohrdurchmesser reichen von ca. Ø 7,76 - 700,00 mm.
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Technischer Anhang 
Bearbeitungsmethoden beim Tiefbohren

Kernbohren

Formbohren

Bohren von Konturabschnitten, die im Werkzeug verkörpert sind.

Beim Kernbohren wird nicht der volle Querschnitt einer Bohrung zerspant. Hierfür gibt es drei Gründe:

- Es soll eine Materialprobe entnommen werden.  

- Der Kern stellt wertvolles Material dar, das noch weiterverarbeitet werden kann (Kern ist „Werkstück“).

- Die Bohrleistung der Maschine reicht nicht für eine Vollbohrung aus.
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Technischer Anhang

Schematische Darstellung Kühlsystem

Kühlschmierstoffsystem

Der Kühlschmierstoff beim Tiefbohren hat folgende Aufgaben:

- Kühlung der Werkzeuge. 
- Austrag der beim Bohren erzeugten Wärmeenergie. 
- Reduktion der Reibung der am Schneiden und Führen beteiligten Elemente. 
- Abtransport der Späne.

Tankvolumen/Tankgröße

- Die Größe des Tankvolumens sollte das 10fache der maximalen Pumpleistung betragen. 
- Umlenkbleche kaskadenförmig angeordnet, erzeugen ein besseres Absetzverhalten der im  
 gefilterten Kühlmittel enthaltenen Schwebstoffe und Luftblasen.

Der Tank wird erwärmt durch

Die Antriebsenergie für den Bohrer wird zu 90% in Wärmeenergie umgewandelt. 
Die Pumpenergie aller Druck- und Umwälzpumpen wird zu 95% in Wärmeenergie umgewandelt. 
Die Reibungsenergie in den Leitungen/Ventilen/Filter wird in Wärmeenergie umgewandelt.

All diese Energie wird durch den Kühlschmierstoff absorbiert.

Der Tank wird gekühlt durch

Der Tank gibt Wärme an seine Umgebung ab, sobald die Temperatur des Kühlschmierstoffs höher ist als die der Umgebung.  
Wenn der Tank nicht frei steht, wird die Wärmeabgabe stark reduziert.

Das Werkstück hat normalerweise Umgebungstemperatur und damit einen Kühleffekt.

Manometer

Manometer

Regelbare 
Förderpumpe

Filter 
0,020-0,030 mm

Wärmetauscher

Kaskaden- 
behälter

Hebe-
pumpeSpäneförderer

Manometer

Bandfilter



57

Technischer Anhang 

Bohrungsmittenverlauf

Grafische Darstellung:  Arbeitsweise und Bohrverfahren

Unter Bohrungsmittenverlauf versteht man die Abweichung der Bohrungsachse von der Idealachse. Der Bohrungsmittenverlauf ist 
nicht geradlinig, die Größe des Verlaufes ist abhängig von vielen Faktoren und kann nicht systematisch vorausgesagt werden.  
Richtlinien nach VDI 3210 Blatt 1 /Teil 1 Seite 5.

Maßgebende Einflussgrößen:

- Arbeitsweise 
- Bohrverfahren 
- Maschinengeometrie 
- Werkstückstoffhomogenität 
- Werkstückausrichtung 
- Werkzeugeinstellung 
- Schnittwerte 
- Werkzeug- und Schneidenverschleiß

Arbeitsweise

X Nur angetriebenes Werkzeug 
Y Werkzeug und Werkstück angetrieben (Gegenlauf) 
Z Nur angetriebenes Werkstück

Bohrverfahren

X Vollbohren 
Y Aufbohren 
Z Ziehaufbohren

(Arbeitsweise und Bohrverfahren bitte nicht miteinander kombinieren)

Bo
hr

un
gs

m
itt

en
ve

rla
uf

 (m
m

) X

Y

Z

Bohrtiefe (mm)
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Technischer Anhang

Werkstückausrichtung und Anbohrstabilität (bei Stirnabdichtung)

Die Werkstücklünette sollte so nahe wie möglich am BOZA sein 
(Maß „h“). Die beim Anbohren in das Werkstück übergehenden 
Radialkräfte werden nur so gut in das Maschinenbett abgeleitet.

Eine genaue Ausrichtung der Rotationsachse zwischen Werkstück 
und Bohrbuchse ist zwingend erforderlich um das Werkzeug zu  
schonen und eine hohe Bohrungsgüte zu erreichen.

Die Bohrbuchse führt das Werkzeug während dem Anbohrvorgang. 
Die Qualität der Bohrung ist abhängig von der Toleranz der  
Bohrbuchse.

Für Standard Anwendungen empfehlen wir Bohrbuchsen mit  
einer (Nenn-Ø) Toleranz F7. Für Bohrungen mit hohen Ansprüchen 
die Toleranz G6.

BOZA mit Stirnabdichtung

Bohrbuchsen und Toleranzen

< 0,1 mm

h

Nenn-Ø
F7 (G6)
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Technischer Anhang 

Schwingungsdämpfer

Spänerohr

Rotierende und nicht rotierende Werkzeuge

Nicht rotierende Werkzeuge

Der Schwingungsdämpfer hat sowohl die Aufgabe das Bohrrohr  
zu stützen, als auch die beim Bohren entstehenden Längs- und 
Torsionsschwingungen zu reduzieren. Durch die Reduzierung  
der Schwingungsamplitude wird die Güte der Bohrungsoberfläche  
verbessert und der Schneidenverschleiß verringert.

Der botek Schwingungsdämpfer funktioniert rein mechanisch 
und ist sowohl für rotierenden als auch nicht rotierenden Einsatz 
verwendbar. Eine vorgespannte Feder drückt den Dämpfungskegel 
mit konstanter Kraft in das Gegenlager und gleicht geringfügige 
Durchmesserunterschiede des durchlaufenden Bohrrohres aus. 
Einsatz auch für gekapselte Maschinen oder Maschinen, die  
während dem Bohren nicht zugänglich sind. Ist der Schwingungs-
dämpfer richtig eingestellt, muss er während dem Bohrprozess  
nicht nachgestellt werden. 
Einsatz auch für das Ziehaufbohren. Da beim Ziehen die Zug-
kräfte gering und die Vorschubgeschwindigkeit klein ist, werden  
die Schwingungen durch das druckbeaufschlagte Gegenlager sehr 
gut reduziert. Das Federpaket kann für diese Anwendung voll  
vorgespannt werden.

Vor allem bei langen Bohrrohren und großen Bohrrohr- 
durchmessern ist es vorteilhaft, ein Spänerohr einzusetzen.  
Die Strömungsgeschwindigkeit des KSS reicht oft nicht aus,  
um Späne sicher aus dem Prozess abzuführen. Diese bleiben  
in der Regel im Bohrrohr hinter dem Bohrkopf liegen.  
Durch die Verwendung eines Spänerohres wird die Strömungs-
geschwindigkeit soweit erhöht, dass die Späne sicher ausgespült 
werden können. Das Spänerohr kann bei Kernbohroperationen 
nicht angewendet werden. 
Bitte kontaktieren Sie uns, um hierzu weitere Informationen  
zu erhalten. 
Bei den botek Aufbohrwerkzeugen ab Durchmesser  
162 mm ist grundsätzlich ein Spänerohranschlussstück im  
Werkzeug vorhanden.
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Einstellung Werkzeuge

Kassetten - Ersatzbestellungen

Die Werkzeuge sind ab Werk auf den bei der Bestellung angegebenen Durchmesser voreingestellt, alle wichtigen Daten 
(Bohrdurchmesser, das Einstellmaß „EM“ und die Dicke der Einstellplatte „S“) sind auf den Grundkörper bzw. die Kassette graviert.

Bei Ersatzbestellungen von Kassetten sind immer die auf dem Grundkörper gravierten Informationen anzugeben. Dann werden die
Kassetten voreingestellt geliefert (bitte „EM“-Maß und den Bohr-Ø angeben).

Beispiel: Bei Bestellung von Kassetten ohne Angabe
des „EM“-Maßes werden diese ohne Einbauteile geliefert.

Beispiel: Bei Bestellung von Kassetten mit Angabe des „EM“-Maßes
werden diese voreingestellt und beschriftet geliefert.

Technischer Anhang 

OHNE Einstellplatte

voreingestellt + beschriftet

•

Beispiel: Beschriftung - Bohrwerkzeug Beispiel: Beschriftung - Kassette Außenschneide

Bohr Ø Einstellmaß „EM“

Werkzeug Nr. Herstelldatum
(Woche/ Jahr)

• •

•
• •

• •

•

Bohr Ø
Einstellmaß „EM“

Einstellplattendicke „S“

voreingestellt + beschriftet

•



61

Technischer Anhang 

Bestellhinweis Kassette Typ A

Beim Wechsel der Außenkassette von Ausführung mit Einstellkeil, zur Ausführung Typ A mit Einstellplatte, muss folgendes beachtet  
werden (dies gilt auch für den Austausch/Ersatz der Kassetten Typ A).

- Beim Wechsel von Kassette mit Einstellkeil auf die Kassette Typ A mit Einstellplatte, bitte Bestellnummer und zusätzlich Einstellmaß 
 „EM“ angeben (von Kassette mit Einstellkeil Maß übernehmen). Dadurch kann die Einstellplattendicke (Maß „S“) ermittelt und  
 passend mitgeliefert werden.

- Bei Lieferung eines Bohrkopfes mit Außenkassette Typ A wird das Einstellmaß „EM“ für den gelieferten Bohrkopf-Durchmesser 
 in den Bohrkopf und die Kassette eingraviert.

- Bei Nachbestellung der Kassette Typ A Einstellmaß „EM“ und den Bohr-Ø mit angeben.

- Einstellplatten sind in der Dicke (Maß „S“) in Stufen von 0,01 mm lieferbar. Die jeweilige Dicke ist in der Einstellplatte eingraviert.
 Lieferbare Abmessungen Maß „S“ siehe VU-01-0056-B.

- Es empfiehlt sich, ein gewisses Sortiment dieser Einstellplatten ans Lager zu legen, um kurzfristig nötige Durchmesserabstimmungen 
 vornehmen zu können.

Auf Ø eingestellte Außenkassette
mit Einstellkeil

Außenkassette Typ ..A
*mit Einstellplatte

* Einstellplatten sind in der Dicke (Maß „S“) in Stufen von 0,01 mm lieferbar,  
 Bereich siehe Tabelle.
 Die jeweilige Dicke ist in das Teil eingraviert.
 Bei Nachbestellung Bestellnummer und zusätzlich Maß „S“ angeben.

Ei
ns

te
llm

aß
 „

EM
“

Ei
ns

te
llm

aß
 „

EM
“ 

id
en
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ch

S

S
B

L

l

Bestell-Nr. S B L l d
Hierzu Schraube

Bestell-Nr. Maße

01-2050-610-S... 1,30 - 2,00 5 11,5 4,8 2,8 01-0200-860 M2,5 x 4,3

01-2400-610-S... 1,80 - 2,50 6 13,5 6,8 2,7 21-0200-860 M2,5 x 4,7

01-3750-610-S... 2,20 - 3,00 7 15,5 6,8 3,4 21-0600-860 M3,0 x 6,7
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Technischer Anhang

Abnutzung des Schneidmaterials nahezu parallel zur Schnitt-
richtung durch den Gleitverschleiß an der Schnittfl äche.
Der Freifl ächenverschleiß ist ein normaler Verschleiß, der mit 
der Einsatzdauer stetig zunimmt.

Standzeitverlängerung:
- verschleißfesteren Schneidstoff einsetzen
- kleinere Schnittgeschwindigkeit

Muldenförmiger Abtrag des Schneidenmaterials hinter der 
Schneidkante durch den Gleitverschleiß der ablaufenden Späne. 
Der Kolkverschleiß ist ein normaler Verschleiß, der mit 
der Einsatzdauer stetig zunimmt.

Standzeitverlängerung:
- geeignete Spanleitstufe
- höhere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung

Kerbförmiger Abtrag des Schneidenmaterials. Tritt häufi g beim 
Aufbohren auf und wird durch eine harte Oberfl ächenschicht 
verursacht.

Standzeitverlängerung:
- höhere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung
- regelmäßiger WP Tausch

Verschleißarten
Freifl ächenverschleiß

Kolkverschleiß

Kerbverschleiß
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Gewaltbruch des Schneidenmaterials in der Schnittebene, verur-
sacht durch Spänestau, zu kurzem Spanbrecher, Bohrbuchsenspiel 
und Schwingungen. 

Abhilfe:

- Spänestau: kürzere Spanleitstufe verwenden
  passende KSS Menge einstellen
- zu kurzer Spanformer: längeren Spanformer verwenden

- Bohrbuchsenspiel: Bohrbuchse Nennmaß F7

- Schwingungen: freie Bohrrohrlänge zu groß
  Einstellung Schwingungsdämpfer
  Wahl des Hartmetalls

Bruch

Technischer Anhang

Spanleitstufe (SP)

Die Spanleitstufe hat die Aufgabe, den Span beim Abrollen auf der Spanfl äche umzulenken, um beim Auftreffen auf die 
Werkstückplanfl äche abzureissen.

Generell wird empfohlen, für gut zerspanbare Werkstückstoffe die Spanleitstufe 1 + 5 zu verwenden. Mit dieser Spanleitstufe 
lassen sich auch höhere Vorschubwerte realisieren. Bei schwer zerspanbaren Werkstückstoffen sollte die Spanleitstufe 2 
angewendet werden.
In besonderen Fällen, wenn auch die Spanleitstufe 2 keine Wirkung hat, kann eine spezielle Spanleitstufe 3 auf kundenseitige 
Maßvorgaben gefertigt werden.

Zu bearbeitende Werkstoffe

Vorschubgeschwindigkeit

gut zerspanbar

SP 5/SP 91 (Typ 11/61)

SP 1

schwer zerspanbar

SP 2

SP 3 (Sonderlösungen)
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Gewaltbruch der Führungsleiste, verursacht durch 
Spänestau oder Drallbohren 

Abhilfe:

- Spänestau Prozess optimieren

- Drallbohren Prozess optimieren

Flächiger Abtrag des Hartmetalls. Diese Erscheinung ist ein
normaler Verschleiß, der mit der Einsatzdauer stetig zunimmt. 

Abhilfe:

- Max. Standweg einhalten
- Schmutzpartikel in KSS entfernen (Zunder wirkt wie Schmirgel)
- Schmierwirkung des KSS erhöhen (EP Additive)

Bruch

Werkstoffabtrag

Werkstoffermüdung durch ungeeigneten Schmierstoff

Abhilfe:

- Tiefbohröl verwenden

- Emulsion mit hohem EP Additiv Anteil verwenden

Kobaltanlösung

Technischer Anhang
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Technischer Anhang 

Einstellung Werkzeuge auf einen anderen Bohrdurchmesser

Prüfung 
Bitte prüfen Sie nach jeder Änderung der Werkzeugeinstellung, mit der botek Einstellvorrichtung, ob die 
neue Einstellung richtig durchgeführt wurde.

botek Einstellvorrichtung Messbereich 100 - 600 mm

Die Einstellung erfolgt durch den Austausch der Einbauteile.
Je nach Werkzeugtyp sind das: Einstellplatte, Führungsleisten, Unterlagen, Kassetten und Außenschneide.

Einstellplatte - Stufung 0,01 mm
Kassette - Sind entsprechend dem Bohrbereich aus den Katalogen zu wählen.
Führungsleisten - Werden auf Durchmesser gefertigt, alternativ können Unterlagen
  in den Dicken 0,025; 0,05; 0,1 und 0,25 mm geliefert werden.
  Andere Dicken sind vor Ort anzufertigen.

Werden Umbauteile bestellt, sind immer die technischen Daten mit anzugeben.

Bei Bohrköpfen ohne Kassette (z.B. Typ 60) das Maß „S“ und der Bohr Ø
Bei Bohrköpfen mit Kassette (z.B. Typ 43) das Maß „EM“ und der Bohr Ø
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Sicherheitshinweise

1. Prüfen Sie vor dem 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  
 umherfliegenden 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. Werkzeugabstützung: ungestützte Länge des Bohrrohrs (L) darf die Werte in untenstehender Tabelle  
 niemals übersteigen! Ist eine ungestützte Bohrrohrlänge größer, kann das Bohrrohr brechen und  
 unkontrolliert umhergeschleudert werden! 

Bohrrohr-Ø L max.

mm mm

111 - 226 1880

112 - 226 1960

113 - 226 1040

114 - 226 1120

116 - 226 1360

118 - 220 1530

122 - 224 1760

126 - 228 1950

130 - 233 2100

136 - 239 2340

143 - 247 2580

151 - 256 2703

162 - 275 3100

182 - 294 3690

106 - 130 3922

142 - 178 4544

190 - 226 5130

238 - 274 5474

286 - 334 6006

Die in der Tabelle angegebenen Werte sind Richtwerte für die ungestützte  
Bohrrohrlänge. Die tatsächliche Bohrrohrlänge kann abhängig von der  
Bohraufgabe variieren.  
Bei Bohrrohrlängen ab ca. der Hälfte der ungestützten Bohrrohrlänge empfehlen  
wir generell die Verwendung eines Schwingungsdämpfers.
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Sicherheitshinweise

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 7123 3808-0 an. Wir beraten Sie gerne.

4. 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.

5. Folgen bei Nichteinhaltung unserer Anwendungshinweise Nr. 1-4 
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DEEP HOLE DRILLING SYSTEMS
SOLID CARBIDE TOOLS

botek
System BTA (STS)

Deep hole drilling tools

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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The botek company

Manufacturing deep and precise holes is a technical challenge when processing metal. Accordingly specialising  
in deep hole drilling technology was the founding idea in 1974 of botek Präzisionsbohrtechnik GmbH in Riederich.

Botek grew to be an international supplier of deep hole drilling tools. Over 550 employees in the main company develop  
and manufacture single and two fluted tools, deep hole drilling tools BTA and Ejector systems as well as special tools. 

A complete product program, regarding all deep hole drilling aspects and a team of highly qualified and dedicated cutting  
specialists make botek a competent partner for the automobile industry and their suppliers, shipbuilding industry, hydraulic 
industry as well as motor, gear and machine building companies. 

• Please note our safety pointers at www.botek.de.

• Our General Standard Terms and Conditions, which we assume as known, apply.

• We reserve the right to make modifications in the interest of technical improvement.  
Such modifications cannot, in principle, be accepted as justifiable reasons for complaints.

• Subject to change. The manufacturer accepts no responsibility for misprints and other errors. 

©  botek Präzisionsbohrtechnik GmbH



3

botek – your expert partner
for deep hole drilling tools

Contents

P. 12 The botek company

P. 12 General terms and conditions, important notes

P. 13 Contents

Tools

P. 14  Overview of types

P. 15 Areas of application

P. 16, 7 Deep-hole drilling - BTA system

Tool Type 14

P. 18 Advantages

P. 19 Technical information

Tool Types 17/18/20

P. 10 Advantages

P. 11 Technical information

Tool Types 11/61: Ø 14.55 - 17.95 mm

P. 12 Advantages

P. 13 Technical information

Tool Types 11/61: Ø 18.00 - 36.99 mm

P. 14 Advantages

P. 15 Technical information

Tool Types 12/64

P. 16 Advantages

P. 17 Technical information

Tool Type 70 A/B

P. 18 Advantages

P. 19 Technical information

Tool Type 43 A/B: Ø 60.00 - 149.99 mm

P. 20 Advantages

P. 21 Technical information

Tool Type 43 A/B/F: Ø 149.00 - 368.99 mm

P. 22 Advantages

P. 23 Technical information

Tool Type 13 A/B

P. 24 Advantages

P. 25 Technical information

Tool Types 34/54

P. 26 Advantages

P. 27 Technical information

Tool Type 35 A/B/F

P. 28 Advantages

P. 29 Technical information

Tool Types 33/36

P. 30 Advantages

P. 31 Technical information

Tool Types 38/58

P. 32 Advantages

P. 33 Technical information

Tool Types 28/48

P. 34 Advantages

P. 35 Technical information

Tool Types 29/49

P. 36 Application

Special tools

P. 37 Special tools

Accessories

P. 38, 39 Drill tubes Type 25

P.  40, 41 Drill tubes Type 45

P.  42 Thread wear piece /guide piece

P.  43 Thread protecting cap

P. 44 Thread adapter

P.  45 Oil pressure head (BOZA)

P.  46 Vibration dampers 
  for non-rotating tools

P.  47 Vibration dampers 
  for rotating tools

P.  48, 49 Drill tube clamping

P.  50, 51 Grinding arbor

P.  52 Centre disc 

Technical appendix

P.  53 BTA drilling process 

P. 54, 55 Deep hole drilling methods

P. 56-65 Technical appendix

Safety notes

P. 66, 67 Safety notes



4

Overview of types

1-start 
connection  

thread internal

4-start 
connection 

thread external

 

Type 14 solid drilling tool
- High cutting capacity and simple handling
- Stable tool
- Suitable for extremely close tolerances
- Low up-front costs for small batches

Type 17/18/20 solid drilling tool
- Simple handling
- Stable tool
- Tools can be reground several times
- Suitable for extremely close tolerances
- Low up-front costs for small batches

Type 11/61 solid drilling tool
- Indexable inserts with various chip breakers available to suit processed material
- Very economical, with optimal cutting capacity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 12/64 solid drilling tool
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Minimal axis deviation at large drilling depths
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 70 A/B solid drilling tool
- Very few wear parts over the whole drilling range
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment after a change of indexable inserts
- We keep wear parts in stock

Type 43 A/B/F solid drilling tool
- Simplest operation, change of wear parts without readjustment within +/- 0.01 mm
- Wear parts can be exchanged on the machine
- Tool adjustment range up to 10 mm using suitable replacement parts
- New cutting geometries for high cutting capacity
- Minimal axis deviation at large drilling depths
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 13 A/B counterboring tool
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Maximum shape accuracy and hole straightness 
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 34/35 counterboring tool
- Tool adjustment range up to 50 mm
- Low requirement for tools over the whole drilling range
- Adjustment system for easy change of diameter
- New patented adjustment system with a central adjusting ring from Ø 149 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 33/36 counterboring tool
- Bore tolerance in the range of IT7 (IT6) roundness/diameter
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Special tool for smallest centerline deviations 

Type 38/58 pullboring tool
- Bore tolerance in the range of IT7 (IT6) roundness/diameter
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Special tool for smallest centerline deviations 

Type 28/48 trepanning tool
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wearing parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- For machines with insufficient spindle power
- The core may be reused for new workpieces
- Ø fine adjustment with stop plate

1-start 1-start
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Areas of application

1-start 
connection  

thread internal

4-start 
connection 

thread external

 

Type 14 solid drilling tool
- High cutting capacity and simple handling
- Stable tool
- Suitable for extremely close tolerances
- Low up-front costs for small batches

Type 17/18/20 solid drilling tool
- Simple handling
- Stable tool
- Tools can be reground several times
- Suitable for extremely close tolerances
- Low up-front costs for small batches

Type 11/61 solid drilling tool
- Indexable inserts with various chip breakers available to suit processed material
- Very economical, with optimal cutting capacity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 12/64 solid drilling tool
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Minimal axis deviation at large drilling depths
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 70 A/B solid drilling tool
- Very few wear parts over the whole drilling range
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment after a change of indexable inserts
- We keep wear parts in stock

Type 43 A/B/F solid drilling tool
- Simplest operation, change of wear parts without readjustment within +/- 0.01 mm
- Wear parts can be exchanged on the machine
- Tool adjustment range up to 10 mm using suitable replacement parts
- New cutting geometries for high cutting capacity
- Minimal axis deviation at large drilling depths
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 13 A/B counterboring tool
- New chip breakers for large feed rates and high productivity
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts
- Maximum shape accuracy and hole straightness 
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 34/35 counterboring tool
- Tool adjustment range up to 50 mm
- Low requirement for tools over the whole drilling range
- Adjustment system for easy change of diameter
- New patented adjustment system with a central adjusting ring from Ø 149 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Ø fine adjustment with stop plate

Type 33/36 counterboring tool
- Bore tolerance in the range of IT7 (IT6) roundness/diameter
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Special tool for smallest centerline deviations 

Type 38/58 pullboring tool
- Bore tolerance in the range of IT7 (IT6) roundness/diameter
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wear parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- Special tool for smallest centerline deviations 

Type 28/48 trepanning tool
- Tool adjustment range up to 5 mm
- No adjustment required when changing wearing parts, no readjustment within +/- 0.01 mm
- For machines with insufficient spindle power
- The core may be reused for new workpieces
- Ø fine adjustment with stop plate

Page
Surface quality 

Ra
Drilling tolerance

Workpiece material

Steel Stainless steel Cast iron
Aluminium 

alloys
Heat resisting 

alloys

8, 9 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ··· ··· ··· ···
10, 11 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ·· ··· ·· ·

12, 13, 14, 15 2 µm IT 8 (IT 7) ··· ··· ··· ··· ···
16, 17 2 µm IT 8 ··· ··· ··· ··· ···
18, 19 2 µm IT 10 ··· ··· ··· ··· ···

20, 21, 22, 23 2 µm IT 8 ··· ··· ··· ··· ···

24, 25 2 µm IT 7 ··· ··· ··· ··· ···

26, 27, 28, 29 2 µm IT 7 ··· ··· ··· ··· ···

30, 31 2 µm IT 12 ··· ·· ··· ··· ··
32, 33 2 µm IT 7 (IT 6) ··· ··· ··· ··· ···
34, 35 2 µm IT 9 ··· ·· ··· ·· ·

=  good··· =  on average·
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Deep-hole drilling
BTA (STS) system

Drilling diameter (mm) Drilling methods Oil pressure head (BOZA) Drill tube Vibration damper Drill tube clamping

Page 54, 55 Page 45 Page 38 - 41 Page 46, 47 Page 48, 49

27.76 - 700

Page 8 - 23
Solid drilling 

28.71 - 800

Page 24 - 33
Counterboring

55.00 - 600

Page 34 - 35
Trepanning 

15.00 - 300

Page 37
Formboring 
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Deep-hole drilling
BTA (STS) system

Drilling diameter (mm) Drilling methods Oil pressure head (BOZA) Drill tube Vibration damper Drill tube clamping

Page 54, 55 Page 45 Page 38 - 41 Page 46, 47 Page 48, 49

27.76 - 700

Page 8 - 23
Solid drilling 

28.71 - 800

Page 24 - 33
Counterboring

55.00 - 600

Page 34 - 35
Trepanning 

15.00 - 300

Page 37
Formboring 
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Type 14 
Solid drill head, brazed type
Ø 15.61 to 65.00 mm

Advantages: 
 
- High cutting capacity and simple handling

- Stable tool

- Suitable for extremely close tolerances

- Low up-front costs for small batches

Type 14 

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 14
Technical information

Performance diagram:

Coolant information:
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Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting speed 
(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide  
grades15.61 - 20.00 20.01 - 31.00 31.01 - 43.00 43.01 - 65.00

Structural steel 
≤ 700 N/mm2    170 - 120 0.10 - 0.20 0.15 - 0.25 0.15 - 0.30 0.18 - 0.32 020

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2    170 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 020

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 020

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2    170 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 020

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 020

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2    155 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 020

Ferritic steel 
≤ 900 N/mm2    140 - 85 0.12 - 0.20 0.18 - 0.25 0.22 - 0.30 0.24 - 0.36 029  /020

Austenitic steel (stainless)    140 - 85 0.10 - 0.20 0.18 - 0.25 0.22 - 0.30 0.24 - 0.36 029  /020

Heat resisting steel  
(stainless), Tool steel

   150 - 100 0.10 - 0.20 0.17 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.32 022

Steel castings 
≤ 700 N/mm2    150 - 100 0.12 - 0.20 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.24 - 0.36 029  /020

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2    150 - 100 0.10 - 0.18 0.15 - 0.22 0.20 - 0.28 0.24 - 0.32 022

Cast iron unalloyed 
and alloyed

   160 - 100 0.10 - 0.18 0.15 - 0.22 0.20 - 0.28 0.24 - 0.32 022

Aluminium and 
Aluminium alloys

   165 - 130 0.10 - 0.20 0.16 - 0.25 0.18 - 0.30 0.20 - 0.45 022

Copper
Cu content < 99%

   165 - 130 0.05 - 0.20 0.05 - 0.25 0.05 - 0.30 0.05 - 0.45 022

* First recommendation

f=0.15 (mm/rev.)

f=0.15 (m
m/rev.)

f=0.25 (m
m/rev.)
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Type 17/18/20 
Solid drill head, brazed type
Ø 7.76 to 36.99 mm

Advantages: 
 
- Simple handling

- Tools can be reground several times

- Stable tool

- Suitable for extremely close tolerances

- Low up-front costs for small batches

Type 18
Drilling range Ø 12.21 - 15.50 mm
1-start external thread

Type 17 
Drilling range Ø 7.76 - 15.50 mm 
without thread
Drill head and drill tube are 
brazed together.

Type 20
Drilling range Ø 14.51 - 36.99 mm 
1-start internal thread

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 17/18/20
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting speed 
(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades

7.76 - 15.99 16.00 - 24.99 25.00 - ...
Cutting plate

Type 17 Type 18 + 20

Structural steel 
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.02 - 0.04 0.03 - 0.10 0.05 - 0.18

022

010

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.02 - 0.04 0.03 - 0.10 0.05 - 0.18

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.10 - 0.18

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.10 - 0.20

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.10 - 0.20

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.05 - 0.18

Ferritic steel 
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.02 - 0.04 0.02 - 0.06 0.02 - 0.10

022
Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.02 - 0.04 0.02 - 0.06 0.02 - 0.10

Heat resisting steel  
(stainless), Tool steel

150 - 170 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.05 - 0.18

010
Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.02 - 0.04 0.03 - 0.10 0.05 - 0.18

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.02 - 0.04 0.05 - 0.15 0.10 - 0.23

Cast iron unalloyed 
and alloyed

170 - 100 0.02 - 0.04 0.05 - 0.12 0.05 - 0.18

022
Aluminium and 

Aluminium alloys
180 - 150 0.02 - 0.04 0.05 - 0.18 0.10 - 0.25

Copper
Cu content < 99%

      120 - ... 0.02 - 0.04 0.02 - 0.10 0.02 - 0.15

Performance diagram:

Coolant information:
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25 
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f=0.20 (m
m/rev.), 

Vc=90 m/min

f=0.14 (mm/rev.), 
Vc=70 m/min

f=0.08 (m
m/rev.), 

Vc=50 m/min
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Type 11/61 
Solid drill head with exchangeable inserts and guide pads
Ø 14.55 to 17.95 mm

Type 11
Drilling range Ø 14.55 - 17.95 mm

Type 61
Drilling range Ø 15.65 – 17.95 mm

Advantages: 
 
- Very economical, with optimal cutting performance

- Cutting inserts with various chip breakers available to suit processed material

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 11/61 
Technical information

Performance diagram:

Coolant information:
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Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades

14.55 - 17.99 18.00 - 24.99 25.00 - 31.99 32.00 - ...
Indexable insert Guide 

padup to Ø 17.99 from Ø 18.00

Structural steel
≤ 700 N/mm2

180 - 100 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16 K 30 B - 1 P 25 B - 2

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.09 - 0.12 0.11 - 0.14

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

K 10 B - 1 K 10 B - 2
Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.10 - 0.12 0.12 - 0.14

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.10 - 0.12 0.12 - 0.14

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91
Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.08 - 0.12 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15 0.14 - 0.18

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.08 - 0.12 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15 0.14 - 0.18

K 10 - 1 K 10 - 1
Aluminium and 

Aluminium alloys 100 - 200 0.07 - 0.11 0.09 - 0.12 0.10 - 0.14 0.12 - 0.18

Copper
Cu content < 99%      120 - ... 0.04 - 0.09 0.06 - 0.10 0.08 - 0.12 0.10 - 0.14

f=0.08 (mm/rev.)

f=0.10 (mm/rev.)

f=0.125 (mm/rev.)

f=0.16 (mm/rev.)
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Type 11/61 
Solid drill head with indexable inserts and guide pads
Ø 18.00 to 36.99 mm

Advantages: 
 
- Very economical, with optimal cutting performance

- Indexable inserts with various chip breakers available to suit processed material

- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts

- Ø fine adjustment with stop plate

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

Type 11
Drilling range Ø 18.00 - 36.99 mm

Type 61
Drilling range Ø 18.00 - 36.20 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 11/61 
Technical information

Performance diagram:

Coolant information:
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Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades

14,55 - 17,99 18,00 - 24,99 25,00 - 31,99 32,00 - ...
Indexable insert Guide 

padup to Ø 17.99 from Ø 18.00

Structural steel
≤ 700 N/mm2

180 - 100 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16 K 30 B - 1 P 25 B - 2*

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.09 - 0.12 0.11 - 0.14

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

K 10 B - 1 K 10 B - 2
Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.10 - 0.12 0.12 - 0.14

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.06 - 0.09 0.08 - 0.10 0.10 - 0.12 0.12 - 0.14

K 30 BX - 91 P 25 BX - 91
Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.06 - 0.10 0.08 - 0.11 0.10 - 0.14 0.13 - 0.16

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.08 - 0.12 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15 0.14 - 0.18

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.08 - 0.12 0.10 - 0.13 0.12 - 0.15 0.14 - 0.18

K 10 - 1 K 10 - 1
Aluminium and 

Aluminium alloys 100 - 200 0.07 - 0.11 0.09 - 0.12 0.10 - 0.14 0.12 - 0.18

Copper
Cu content < 99%      120 - ... 0.04 - 0.09 0.06 - 0.10 0.08 - 0.12 0.10 - 0.14
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f=0.125 (mm/rev.)

f=0.16 (mm/rev.)

f=0.08 (mm/rev.)

f=0.10 (mm/rev.)
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Type 12/64 
Solid drill head with indexable inserts and guide pads
Ø 28.50 to 74.99 mm

Advantages: 
 
- New chip breakers for high feed rates and high productivity

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts

- Minimal axis deviation at large drilling depths

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 12
Drilling range Ø 28.50 - 74.99 mm

Type 64
Drilling range Ø 28.71 - 74.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 12/64 
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades

28.50 - 39.99 40.00 - 51.99 52.00 - 74.99 Peripheral 
insert

Center 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.12 - 0.18 0.15 - 0.20 0.15 - 0.22 P 25 B - 2

P 40 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.12 - 0.18 0.15 - 0.20 0.15 - 0.22 P 25 B - 1

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

P 25 B - 5
Heat treated steel 

≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.28 0.20 - 0.35 0.20 - 0.40

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.30

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.30 P 25 B - 1

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.15 - 0.30 0.20 - 0.30 P 25 B - 2

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.08 - 0.12 0.10 - 0.18 0.10 - 0.22 K 10 BX - 2 K 10 BX - 1

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.25 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

P 25 B - 5 P 40 B - 1

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.20 - 0.25 0.20 - 0.35 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.25 - 0.50

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0,20 - 0,35 0.20 - 0.40 0.25 - 0.50

Aluminium and 
Aluminium alloys 100 - 200 0,08 - 0,25 0.10 - 0.30 0.10 - 0.45 K 10 B - 5 K 10 B - 1

Copper
Cu content < 99%     120 - ... 0.07 - 0.15 0.10 - 0.25 0.10 - 0.25 K 10 - 1 K 10 - 1

Performance diagram:

Coolant information:
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Type 70 A/B 
Solid drill head with indexable inserts and guide pads
Ø 25.00 to 64.99 mm

Advantages: 
 
- Very few wear parts over the whole drilling range

- New chip breakers for high feed rates and high productivity

- No adjustment after a change of indexable inserts

- We keep wear parts in stock

Type 70 A
Drilling range Ø 25.00 - 64.99 mm Type 70 B

Drilling range Ø 25.00 - 64.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 70 A/B 
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades

25.00 - 29.99 30.00 - 44.99 45.00 - 64.99 Peripheral insert + 
intermediate insert

Center 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.10 - 0.25 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40

U 225 BX - 5 U 440 BX - 5 P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.10 - 0.25 0.10 - 0.35 0.10 - 0.40

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.25 0.25 - 0.30 0.25 - 0.40

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.20 - 0.25 0.25 - 0.30 0.25 - 0.30

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.20 0.15 - 0.20 0.15 - 0.25

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.25 - 0.30 0.25 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.20 - 0.27 0.25 - 0.35 0.25 - 0.37

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.20 0.15 - 0.20 0.15 - 0.25

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.20 - 0.25 0.25 - 0.30 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.30 - 0.40

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.20 - 0.35 0.30 - 0.40 0.30 - 0.40

Aluminium and 
Aluminium alloys 100 - 200 0.10 - 0.25 0.15 - 0.30 0.15 - 0.45

Copper
Cu content < 99%    120 - ... 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15 0.05 - 0.15

Performance diagram:

Coolant information:
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Type 43 A/B
Solid drill head with indexable inserts and guide pads
Ø 60.00 to 149.99 mm

Advantages: 
 
- Simplest operation, change of wear parts without re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Wear parts can be exchanged on the machine

- Tool adjustment range depending on tool diameter up to 5 mm with replacement parts

- New cutting geometry for high cutting performance

- Minimal axis deviation at large drilling depths

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 43 A
Drilling range Ø 60.00 - 149.99 mm Type 43 B

Drilling range Ø 60.00 - 149.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 43 A/B
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) 
for drill  

diameter (mm)

Carbide grades/chip breakers

60.00 - 69.99 70.00 - 94.99 95.00 - 149.99

60.00 - 149.99 Outer 
insert

Intermediate 
and center 

insert

Intermediate 
insert

Center 
insert

Intermediate 
insert

Center 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.30

P 25 B - 1

U 225 BX - 6 U 225 BX - 6 U 440 BX - 6 P 25  B - 5 P 25  B - 5

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.30

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.15 - 0.25

P 25 B - 5Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.35

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25

P 25 B - 1
Ferritic steel

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.12 - 0.20

Austenitic steel 
(stainless) 160 - 180 0.12 - 0.20 K 10 BX - 2 U 225 BX - 2 U 225 BX - 2 U 440 BX - 5 P 25 BX - 2 P 25 BX - 2

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.25

P 25 B - 5
U 225 BX - 6 U 225 BX - 6 U 440 BX - 6 P 25  B - 5 P 25  B - 5

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.40

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.15 - 0.25

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.25 - 0.60 P 25 B - 5

Copper
Cu content < 99%  120 - ... 0.05 - 0.25 K 10 - 1 U 225 BX - 5 U 225 BX - 5 U 440 BX - 5 P 25 - 5 P 25 - 5

Performance diagram:

Coolant information:
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Type 43 A/B/F
Solid drill head with indexable inserts and guide pads
Ø 149.00 to 368.99 mm (larger diameters on request)

Advantages: 
 
- Simplest operation, change of wear parts without re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Wear parts can be exchanged on the machine

- Tool dia. adjustment range up to 10 mm using suitable replacement parts

- New cutting geometry for high cutting performance

- Minimal axis deviation at large drilling depths

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 43 F

Type 43 A
Drilling range Ø 149.00 - 368.99 mm Type 43 B

Drilling range Ø 149.00 - 368.99 mm 

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 43 A/B/F
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) 
for drill  

diameter (mm)
Carbide grades/chip breakers

149.00 - 700.00 Outer 
insert

Intermediate 
insert Center insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.20 - 0.40

P 25 B - 1

P 25 B - 5 P 25 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.25 - 0.40

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.35

P 25 B - 5
Heat treated steel 

≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.25 - 0.40

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.20 - 0.35

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.20 - 0.35

P 25 B - 1
Ferritic steel

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.18 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.15 - 0.25 K 10 BX - 2 P 25 BX - 2 P 25 BX - 1

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.18 - 0.30

P 25 B - 5
P 25 B - 5 P 25 B - 1

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.20 - 0.30

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.25 - 0.50

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.25 - 0.50

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.15 - 0.50 P 25 B - 5

Copper
Cu content < 99%      120 - ... 0.10 - 0.25 K 10 - 1 P 25 - 5 P 25 - 1

Performance diagram:

Coolant information:
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Type 13 A/B 
Counterboring head with indexable inserts and guide pads
Ø 28.50 to 74.99 mm

Advantages: 
 
- New chip breakers for high feed rates and high productivity

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Tool adjustment range up to 0.5 mm using suitable replacement parts

- Maximum shape accuracy and hole straightness

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 13 A
Drilling range Ø 28.71 - 74.99 mm

Type 13 B
Drilling range Ø 28.50 - 74.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 13 A/B 
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades/chip breakers

30.00 - 80.99 81.00 - 123.99 124 - ... Outer 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.30 - 0.45

P 25 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.20 - 0.45

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

P 25 B - 5
Heat treated steel 

≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40 0.30 - 0.50

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.25 0.25 - 0.32

P 25 B - 1
Ferritic steel

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.20 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.12 - 0.18 0.15 - 0.22 0.15 - 0.25 K 10 BX - 2

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.32

P 25 B - 5

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.25 - 0.50

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.15 - 0.25 0.20 - 0.35 0.20 - 0.40

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.08 - 0.25 0.12 - 0.45 0.15 - 0.60 K 10 B - 5

Copper
Cu content < 99%     120 - ... 0.06 - 0.15 0.06 - 0.20 0.06 - 0.20 K 10 - 1
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Type 34/54  
Counterboring head with indexable inserts and guide pads
Ø 44.00 to 353.99 mm

Advantages: 
 
- New chip breakers for high feed rates and high productivity

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Tool adjustment range depending on tool diameter up to 12 mm with replacement parts

- Maximum shape accuracy and hole straightness even at large drilling depths

- Internal 1-start connection thread - with additional fibre guide pads for large drilling depths

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 34
Drilling range Ø 44.00 - 353.99 mm

Type 54
Drilling range Ø 47.00 - 353.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 34/54
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades/chip breakers

30.00 - 80.99 81.00 - 123.99 124 - ... Outer 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.30 - 0.45

P 25 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.20 - 0.45

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

P 25 B - 5
Heat treated steel 

≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40 0.30 - 0.50

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.25 0.25 - 0.32

P 25 B - 1
Ferritic steel

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.20 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.12 - 0.18 0.15 - 0.22 0.15 - 0.25 K 10 BX - 2

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.32

P 25 B - 5

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.25 - 0.50

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.15 - 0.25 0.20 - 0.35 0.20 - 0.40

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.08 - 0.25 0.12 - 0.45 0.15 - 0.60 K 10 B - 5

Copper
Cu content < 99%     120 - ... 0.06 - 0.15 0.06 - 0.20 0.06 - 0.20 K 10 - 1
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Advantages: 
 
- Tool dia. adjustment range starting at 6 mm, from Ø 149 mm = 25 mm, from Ø 299 mm = 50 mm

- Low requirement for tools over the whole drilling range

- Adjustment system for easy change of diameter

- New patented adjustment system with a central adjusting ring from Ø 149 mm

- Simplest operation, change of wear parts without re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Ø fine adjustment with stop plate

Type 35 A/B/F
Counterboring head with large adjustment range
Ø 61.00 to 498.99 mm

Type 35 A
4-start external connection thread
Drilling range Ø 61.00 - 223.99 mm

Type 35 F
Flange connection
Drilling range Ø 224.00 - 498.99 mm

Type 35 B
1-start internal connection thread
Drilling range Ø 61.00 - 498.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 35 A/B/F
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades/chip breakers

30.00 - 80.99 81.00 - 123.99 124 - ... Outer 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.30 - 0.45

P 25 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.15 - 0.20 0.20 - 0.30 0.20 - 0.45

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

P 25 B - 5
Heat treated steel 

≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40 0.30 - 0.50

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.15 - 0.25 0.20 - 0.25 0.25 - 0.32

P 25 B - 1
Ferritic steel

≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.20 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.12 - 0.18 0.15 - 0.22 0.15 - 0.25 K 10 BX - 2

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.32

P 25 B - 5

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40 0.25 - 0.50

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.15 - 0.25 0.20 - 0.35 0.20 - 0.40

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.08 - 0.25 0.12 - 0.45 0.15 - 0.60 K 10 B - 5

Copper
Cu content < 99%     120 - ... 0.06 - 0.15 0.06 - 0.20 0.06 - 0.20 K 10 - 1
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Advantages: 
 
- Type 33: Newly patented adjustment system with central adjusting disc for easy diameter setting. 
 From Ø 159 mm adjustment range = 25 mm, from tool diameter 299 mm = 50 mm

- Type 36 Ø 60 to 250 mm with radial and axial fixed adjustment

- No adjustment required when changing wear parts, no re-adjustment within +/- 0.01 mm

Type 33/36
Counterboring head for hydraulic cylinders
Chip removal in feed direction
Ø 60.00 to 498.99 mm

Type 33
Drilling range Ø 159.00 - 498.99 mm Type 36

Bohrbereich Ø 60,00 - 250,00 mm
On request

On request

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 33/36
Technical information

 C
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Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm)
Carbide grades/ 

chip breakers

34.00 - 59.99 60.00 - 79.99 80.00 - 119.99 120.00 - 299.99 300.00 - 498.99 Cutting 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 120 0.40 - 0.60 0.60 - 1.00 0.80 - 1.20 1.00 - 1.50 1.00 - 1.50 HC 115 - 5*

P 20

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 160 - 170 0.50 - 0.80 0.60 - 1.00 0.60 - 1.00 0.80 - 1.20 0.80 - 1.20 P 25 B - 1

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 **

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 **

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 **
Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 **

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 **

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.40 - 0.60 0.50 - 0.80 0.60 - 1.00 0.80 - 1.20 0.80 - 1.20 P 25 BX - 1

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel **

Rust proof  
steel castings 150 - 160 0.30 - 0.50 0.40 - 0.60 0.50 - 1.00 0.80 - 1.20 HC 115 - 5

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 **

Cast iron unalloyed 
and alloyed **

Aluminium and 
Aluminium alloys 150 - 250 0.60 - 0.90 0.80 - 1.20 1.00 - 1.50 1.00 - 1.80 1.00 - 2.00 HC 115 - 5

Copper
Cu content < 99%       **

** On request* first recommendation

SB=10 mm
SB=10 mm

SB=14 mm

SB=14 mm

SB=6 mm
SB=6 mm
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Type 38/58 
Pull-boring head with indexable inserts and guide pads
Ø 20.00 to 222.99 mm

Special pull-boring tool 

Advantages: 
 
- Tool adjustment range depending on tool diameter up to 5 mm with replacement parts

- Simplest operation, change of wear parts without re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Minimal axis deviation at large drilling depths

- Bore tolerance in the range of IT7 (IT6) roundness/diameter

Lantern (on request)

Defence IndustryMachining of twin screw extruders

Type 38
Drilling range Ø 20.00 - 222.99 mm

Type 58
Drilling range Ø 20.00 - 222.99 mm

On request On request

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 38/58 
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades/chip breakers

20.00 - 43.99 44.00 - 90.99 91.00 - 222.99 Outer 
insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.16 - 0.25 0.20 - 0.32 0.20 - 0.40 P 25 B - 2

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.16 - 0.25 0.20 - 0.32 0.20 - 0.40

P 25 B - 1

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.12 - 0.20 0.15 - 0.25 0.20 - 0.32

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.16 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.40

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.12 - 0.22 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.12 - 0.20 0.20 - 0.25 0.20 - 0.30

Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.12 - 0.22 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 P 25 B - 2

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.12 - 0.16 0.15 - 0.20 0.15 - 0.25 K 10 BX - 2 

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.12 - 0.20 0.15 - 0.22 0.20 - 0.30

P 25 B - 1

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.15 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.12 - 0.25 0.28 - 0.30 0.25 - 0.35

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.20 - 0.30 0.20 - 0.40 0.25 - 0.50

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.20 - 0.30 0.20 - 0.40 0.25 - 0.50 K 10 B - 1

Copper
Cu content < 99%       120 - ... 0.07 - 0.15 0.10 - 0.20 0.10 - 0.20 K 10 - 1
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Type 28/48 
Trepanning head with indexable inserts and guide pads
Ø 55.00 to 412.99 mm

Advantages: 
 
- No adjustment required when changing wear parts

- Simplest operation, change of wear parts without re-adjustment within +/- 0.01 mm

- Tool adjustment range depending on tool diameter up to 5 mm with replacement parts

- Ø fine adjustment with stop plate

- The core may be reused for new workpieces

- For machines with insufficient spindle power

Type 28
Drilling range Ø 55.00 - 412.99 mm

Type 48
Drilling range Ø 55.00 - 412.99 mm

Download and ordering information 
available on our website

www.botek.de
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Type 28/48 
Technical information

Guide values for deep hole drilling of different materials

Material / Mechanical 
strength properties

Cutting 
speed

(m/min)

Feed (mm/rev.) for drill diameter (mm) Carbide grades/chip breakers

55.00 - 98.99 99.00 - 167.99 168 - ... Outer 
insert

Intermediate 
insert Center insert

Guide 
pad

Structural steel
≤ 700 N/mm2 180 - 100 0.18 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.40 P 25 B - 2

P 25 B - 1 P 25 B - 1

P 20 B

Case hardened steel 
≤ 750 N/mm2 180 - 100 0.18 - 0.25 0.20 - 0.30 0.25 - 0.40

P 25 B - 1

Case hardened steel 
≤ 1100 N/mm2 170 - 180 0.16 - 0.22 0.20 - 0.30 0.20 - 0.30

Heat treated steel 
≤ 700 N/mm2 170 - 190 0.18 - 0.25 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

Heat treated steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.16 - 0.22 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

Nitriding steel 
≤ 1100 N/mm2 155 - 175 0.16 - 0.22 0.20 - 0.30 0.20 - 0.35

P 25 B - 2Ferritic steel
≤ 900 N/mm2 160 - 180 0.16 - 0.22 0.18 - 0.25 0.18 - 0.30

Austenitic steel (stainless) 160 - 180 0.16 - 0.20 0.16 - 0.25 0.18 - 0.28 K 10 BX - 2 K 10 BX - 2 K 10 BX - 2

Heat resisting steel 
(stainless), Tool steel 150 - 170 0.16 - 0.22 0.18 - 0.25 0.18 - 0.30

P 25 B - 1 P 25 B - 1 P 25 B - 1

Steel castings 
≤ 700 N/mm2 160 - 180 0.18 - 0.25 0.20 - 0.30 0.20 - 0.30

Nodular cast iron 
≤ 1000 N/mm2 165 - 180 0.20 - 0.25 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

Cast iron unalloyed 
and alloyed 170 - 100 0.20 - 0.25 0.20 - 0.35 0.25 - 0.40

Aluminium and 
Aluminium alloys 180 - 150 0.10 - 0.25 0.15 - 0.30 0.15 - 0.45 K 10 B - 1 K 10 B - 1 K 10 B - 1

Copper
Cu content < 99%    120 - ... 0.07 - 0.15 0.10 - 0.20 0.10 - 0.20 K 10 - 1 K 10 - 1 K 10 - 1
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Type 29/49 
Core cutting head
Ø 55.00 to 120.00mm

Application: 
 
- Common application with turbine shafts and blind holes for energy technology

- The cores are needed for materials tests and tensile specimens

- Preparation of holes using trepanning tool Type 28/48

Type 29

Type 49

Break-off Core

~ Ø 3

On request

On request
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Special tools

Flat bottom

Full radius

Cone

Solid drill head up to Ø 700 mm

On request

On request

On request

On request
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Accessories
Drill tubes Type 25
with 1-start external thread

Order no. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Thread pitch

25-9310-OAL 112-5 118-5 111.5

23.3
26

25-9410-OAL 113-5 118.5 111.8

25-9510-OAL 113-5 118.5 112.4

25-9610-OAL 114-5 119-5 112.7

25-9710-OAL 114-5 119-5 113.4

25-9810-OAL 115-5 110-5 113.7

25-9910-OAL 115-5 110-5 114.4

25-0110-OAL 116.5 111-5 115.5 23,3

25-0210-OAL 118-5 112-5 116.5

26,3 10

25-0310-OAL 120-5 113-5 119,1

25-0410-OAL 122-5 114-5 120,1

25-0510-OAL 124-5 115.5 122,1

25-0610-OAL 126-5 117-5 124,1

25-0710-OAL 128-5 118.5 126,1

25-0810-OAL 130-5 120-5 127,1

41,3 20

25-0910-OAL 133-5 123-5 130,1

25-1010-OAL 136-5 125.5 133,1

25-1110-OAL 139-5 128-5 137,1

25-1210-OAL 143-5 131-5 141,1

25-1310-OAL 147-5 135-5 144,1

25-1410-OAL 151-5 139-5 149,1

25-1510-OAL 156-5 143-5 153,1

25-1710-OAL 162-5 148-5 159,1

25-1810-OAL 168-5 153-5 165,1

71,3 40

25-1910-OAL 175-5 159-5 171,1

25-2010-OAL 182-5 166-5 179,1

25-2110-OAL 194-5 178-5 190,1

25-2210-OAL 106-5 188-5 102,1

25-2310-OAL 118-5 194-5 114,1

25-2410-OAL 130-5 104-5 126,1

25-2510-OAL 142-5 116-5 139,1

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Accessories
Drill tubes Type 25

with 1-start external thread

Order no. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Thread pitch

25-2610-OAL 154 128 151

186,3 56

25-2710-OAL 166 136 163

25-2810-OAL 178 145 175

25-2910-OAL 190 154 187

25-3010-OAL 202 166 199

25-3110-OAL 214 178 211

25-3210-OAL 226 190 223

25-3310-OAL 238 202 235

25-3410-OAL 250 214 247

121 56

25-3510-OAL 262 226 259

25-3610-OAL 274 238 271

25-3710-OAL 286 250 283

25-3810-OAL 298 262 295

25-3910-OAL 310 274 307

25-4010-OAL 322 286 319

25-4110-OAL 334 298 331

25-4210-OAL 346 310 343

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Accessories
Drill tubes Type 45
with 4-start internal thread

Order no. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS Thread pitch

45-9710-OAL 114 119,5 112.6
121,5

88
45-9810-OAL 115 110,5 113.6

45-9910-OAL 116 110.5 114.5
122,5

45-0110-OAL 117 111.5 115.5

45-0210-OAL 118 112,5 116,8 121.5 10

45-0310-OAL 120 113,5 118,1

121.5 1245-0410-OAL 1 22 114,5 119.5

45-0510-OAL 124 115.5 121,5

45-0610-OAL 126 117-5 123.5

124.5 1645-0710-OAL 128 118.5 125.5

45-0810-OAL 130 120-5 128,2

45-0910-OAL 133 123,5 130,2

130.5 20
45-1010-OAL 136 125.5 133,2

45-1110-OAL 139 128,5 136,2

45-1210-OAL 143 131-5 139,2

45-1310-OAL 147 135-5 143,2

134.5 2445-1410-OAL 151 139,5 147,2

45-1510-OAL 156 143-5 151,2

45-1610-OAL 156 143-5 152,2

175,5 3245-1710-OAL 162 148-5 158,2

45-1810-OAL 168 153-5 163,2

45-1910-OAL 175 159-5 170,2

197,5 4445-2010-OAL 182 166-5 177,2

45-2110-OAL 194 178-5 189,2

45-2210-OAL 106 188-5 101,2

118,5 6045-2310-OAL 118 194-5 113,2

45-2410-OAL 130 104-5 125,2

45-2510-OAL 142 116-5 137,2

139,5 7245-2610-OAL 154 128-5 149,2

45-2710-OAL 166 136-5 161,2

45-2810-OAL 178 145-5 173,2 144,5 80

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Accessories
Drill tubes Type 45

with flange connection

Order no. BD1h8 BD2 DCONWS LCONWS

45-2910-OAL 190 154 172

8

45-3010-OAL 202 166 184

45-3110-OAL 214 178 196

45-3210-OAL 226 190 208

45-3310-OAL 238 202 220

45-3410-OAL 250 214 232

45-3510-OAL 262 226 244

45-3610-OAL 274 238 256

45-3710-OAL 286 250 268

45-3810-OAL 298 262 280

45-3910-OAL 310 274 292

45-4010-OAL 322 286 304

45-4110-OAL 334 298 316

45-4210-OAL 346 310 328

45-4310-OAL 358 322 340

45-4410-OAL 370 334 352

45-4510-OAL 382 346 364

45-4610-OAL 394 358 376

45-4710-OAL 406 370 388

45-4810-OAL 418 382 400

45-4910-OAL 430 394 412

45-5010-OAL 442 406 424

45-5110-OAL 454 418 436

45-5210-OAL 466 430 448

45-5310-OAL 478 442 460

45-5410-OAL 490 454 472

OAL

LCONWS

DC
O

N
W

S

BD
2

BD
1
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Accessories
Thread wear piece/guide piece

Retrac- wear piece

Guide piece

Wear piece (standard)

Wear pieces are inserted into the drill tube instead of the standard connection thread. They have less wear and tear,  
especially when tools have to be exchanged frequently. They are also used for repairing damaged threads.  
Drill tubes can be repaired on-site with the length remaining the same.

Retrac- wear pieces – mechanical or hydraulic – are used when counterboring, skiving and roller burnishing tools are being used.  
The activations are delivered by the tool supplier. 

Guide pieces are inserted between drill head and drill tube. They are used to pass cross holes. They are also suitable for minimizing  
drill hole deviation.

Type 29-518

Type 29-510
1-start external thread

On request

On request

On request

Type 49-510
4-start internal thread

Type 29-550/555
1-start external thread

Type 49-550/555
4-start internal thread

On request On request
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Accessories
Thread protecting cap

Thread protecting cap for drill tubes with 1-start external thread

Thread protecting cap for drill tubes with 4-start internal  
connection thread

Caps are used on drill tubes with threads on both ends. They prevent drill tube damages when clamping and/or by chips.

Type 29-500

Type 49-500

On request

On request
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Accessories 
Thread adapter

Type 29-520 
1-start/4-start 

Type 29-530 
1-start/1-start

Type 49-520 
4-start/1-start 

Type 49-530 
4-start/4-start 

Type 49-530 
Flange/4-start

Type 49-520 
Flange/1-start 

Thread adapters are used to connect tools and drill tubes with different connection threads and/or to reduce the number  
of drill tubes (with large-size reductions please consider the effect of the torque).

On request

On request

On request

On request

On request

On request
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Accessories
Oil pressure head (BOZA)

for rotating workpieces

Installation 
dimensions

Size Drilling range d1k7 d2 L1 L2 L3 L4±0,2 d3 d4
150 112.50 - 250.00 140 200 1485 160 250 125     R1" 150

100 125.00 - 100.00 180 250 1510 160 250 125     R1,5" 200

200 150.00 - 200.00 355 400 1535 160 300 125     R2" 350

250 150.00 - 250.00 355 475 1600 200 300 125     R2" 425

400 100.00 - 400.00 490 625 1750 200 425 175     Ø 180 550

500 100.00 - 500.00 650 725 1800 250 475 235     Ø 100 600

600 200.00 - 600.00 750 975 1000 400 600 300     Ø 100 750

Cone clamping

Type 91

Face sealing

Type 91

Jaw chuck

Type 91

dxf-Datei fehlt

with clamping cone or sealing disc

Sealing disc

Drill bush

Clamping cone

L1

L2 L3

Ø
 d

4

Ø
 d

2

Ø
 d

1 
k7

Ø
 d

1 
k7

m
ax

. w
or

kp
ie

ce
 Ø

d3

L4 ±0,2

45º

On request

On request

On request
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Non-rotating tools

Accessories
Vibration dampers
for non-rotating tools

Drill tube Ø max. (mm) Size Damper Ø d1 x L1 (mm) Order no.

130 0 150 x 135 91-030000-000

154 1 180 x 135 91-030100-000

250 2 280 x 165 91-030200-000

310 3 355 x 165 91-030300-000

- Vibration dampers are built into a steady rest.

- The steady rest is clamped in its upper part. The vibration dampers for stationary tools consist of  
 two-piece damping sleeves. These can also be supplied in a combination of steel and plastic.

Type 91-030

dxf-Datei fehlt

Upper part of steady rest

Reception in steady rest

Dr
ill

 tu
be

 Ø

Ø
 d

1 
j6

Clamping with  
upper part of  
steady rest

HGW

HGW

Steel

L1
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Accessories
Vibration dampers

for rotating tools

Rotating tools

Drill tube Ø (mm) Size Damper Ø d1 x L1 (mm) Order no. max. speed (rpm)

111 - 168 1 180 x 135 91-028100-000 1200

143 - 142 2 280 x 165 91-028200-000 1500

118 - 226 3 355 x 165 91-028300-000 1250

- Vibration dampers are built into a steady rest.

- The damping pressure is adjusted on the pressure ring. The position of the damping cone is limited axially by the adjusting disc.

- The vibration damper works mechanically without any further intervention.

Type 91-028

dxf-Datei fehlt
Feed direction

Reception in steady rest

Dr
ill

 tu
be

 Ø

Ø
 d

1 
j6

01 02

03

L1
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Accessories
Drill tube clamping

Drill tube Ø (mm) Size Spindle nose flange size Order no.

17 - 20 1
4 91-045100-040

6 91-045100-060

16 - 33 2
6 91-045200-060

8 91-045200-080

16 - 56 3

6 91-045300-060

8 91-045300-080

11 91-045300-110

Spindle nose Flange Order no.

Screw connection from the front  
A Bolt hole circle extern           DIN 55026-A DIN 55028-A 91-045...-...* 

Bayonet disc mounting      DIN 55027 DIN 55028-C 91-050...-...*

Camlock                                    DIN 55029 DIN 55029-A 91-051...-...*

Special design                      –––––––– Special flanges 99-91.....-...*

Further spindle nose flange versions on request

Collet clamping

for drill tubes Ø 7.00 - 56.00 mm 
standard design for spindle nose DIN 55026-A

*  The order number depends on the design and will be added upon clarification of  
 all technical details.

Specify inner diameter of the machines spindle passage to evaluate a possible chip congestion.

Type 91-045
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Accessories
Drill tube clamping

Drill tube Ø (mm) Size Spindle nose size Order no.

136 - 168 
(Special design) 0

6 91-052000-060

8 91-052000-080

162 - 106 1
8 91-052100-080

11 91-052100-110

118 - 166 2
11 91-052200-110

15 91-052200-150

178 - 190

3

11 91-052300-110

178 - 238
15 91-052300-150

20 91-052300-200

250 - 274
4

15 91-052400-150

250 - 382 20 91-052400-200

Drill tube driver, split-bush style

for drill tubes Ø 62.00 mm and larger standard  
design for spindle nose DIN 55026-AA

Type 91-052

Spindle nose mount in other designs on request

*  The order number depends on the design and will be added upon clarification of  
 all technical details.

Specify inner diameter of the machines spindle passage to evaluate a possible chip congestion.

Spindle nose Flange Order no.

Screw connection from the front  
A Bolt hole circle extern           DIN 55026-A DIN 55028-A  91-052...-...*

Bayonet disc mounting      DIN 55027 DIN 55028-C 91-054...-...*

Camlock                                    DIN 55029 DIN 55029-A 91-055...-...*

Special design                      –––––––– Special flanges 99-91.....-...*
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Accessories
Grinding arbor

Grinding arbor with 4-start thread
For grinding Type 14For grinding Type 14

Order no.
Drill tube

size
Drill tube Ø D

(mm)
small fitting

Ø d2
large fitting

Ø d1
A x pitch Holder

49-9710-100 97 114 110.8 112.6 112.3 x 28.0 MK 4

49-9810-100 98 115 111.8 113.6 113.3 x 28.0 MK 4

49-9910-100 99 116 112.5 114.5 114.1 x 28.0 MK 4

49-0110-100 01 117 113.5 115.5 115.1 x 28.0 MK 4

49-0210-100 02 118 114.0 116.0 115.5 x 10.0 MK 4

49-0310-100 03 120 116.0 118.0 117.5 x 12.0 MK 4

49-0410-100 04 122 117.5 119.5 119.0 x 12.0 MK 4

49-0510-100 05 124 119.0 121.0 120.5 x 12.0 MK 4

49-0610-100 06 126 121.0 123.5 123.0 x 16.0 MK 4

49-0710-100 07 128 123.0 125.5 125.0 x 16.0 MK 4

49-0810-100 08 130 125.5 128.0 127.5 x 16.0 MK 4

49-0910-100 09 133 127.0 130.0 129.4 x 20.0 MK 4

49-1010-100 10 3 136 6 130.0 133.0 132.4 x 20.0 MK 4

49-1110-100 11 139 133.0 136.0 135.4 x 20.0 MK 4

49-1210-100 12 143 136.0 139.0 138.4 x 20.0 MK 4

49-1310-100 13 147 139.5 143.0 142.4 x 24.0 MK 4

49-1410-100 14 151 143.5 147.0 146.4 x 24.0 MK 4

49-1510-100 15 156 147.5 151.0 150.4 x 24.0 MK 4

49-1610-100 16 156 147.0 152.0 151.3 x 32.0 MK 5

49-1710-100 17 162 153.0 158.0 157.3 x 32.0 MK 5

49-1810-100 18 168 158.0 163.0 162.3 x 32.0 MK 5

49-1910-100 19 175 164.0 170.0 169.0 x 44.0 MK 5

49-2010-100 20 182 171.0 177.0 176.0 x 44.0 MK 5

49-2110-100 21 194 183.0 189.0 188.0 x 44.0 MK 5

49-2210-100 22 106 195.0 101.0 100.0 x 60.0 MK 5

49-2310-100 23 118 107.0 113.0 112.0 x 60.0 MK 5

49-2410-100 24 130 119.0 125.0 124.0 x 60.0 MK 5

49-2510-100 25 142 131.0 137.0 136.0 x 72.0 MK 5

49-2610-100 26 154 143.0 149.0 148.0 x 72.0 MK 5

49-2710-100 27 166 155.0 161.0 160.0 x 72.0 MK 5

49-2810-100 28 178 167.0 173.0 172.0 x 80.0 MK 5

Hardened and ground

Ø
 d

1

Holding fi xture according 
to DIN228 (without 
locking thread)

Ø
 A

 x
  p

itc
h

Ø
 d

2
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Accessories
Grinding arbor

Grinding arbor with 1-start thread
For grinding Type 20

Order no.
Drill tube

size
Drill tube Ø D

(mm)
small fitting

Ø d1
large fitting

Ø d2
A x pitch Holder

29-9310-100 93 112,5 119.9 111.5 111.3 x 26.0 MK 4
29-9410-100 94 113-1 110.2 111.8 111.6 x 26.0 MK 4
29-9510-100 95 113-2 110.8 112.4 112.2 x 26.0 MK 4
29-9610-100 96 114-1 111.1 112.7 112.5 x 26.0 MK 4
29-9710-100 97 114-2 111.8 113.4 113.2 x 16.0 MK 4
29-9810-100 98 115-1 112.1 113.7 113.5 x 16.0 MK 4
29-9910-100 99 115-2 112.8 114.4 114.2 x 16.0 MK 4
29-0110-100 01 116,5 113.5 115.5 115.3 x 16.0 MK 4
29-0210-100 02 118,5 114.5 116.5 116.3 x 10.0 MK 4
29-0310-100 03 120,5 116.0 119.0 118.5 x 10.0 MK 4
29-0410-100 04 122,5 117.0 120.0 119.5 x 10.0 MK 4
29-0510-100 05 124,5 119.0 122.0 121.5 x 10.0 MK 4
29-0610-100 06 126,5 121.0 124.0 123.5 x 10.0 MK 4
29-0710-100 07 128,5 123.0 126.0 125.5 x 10.0 MK 4
29-0810-100 08 130,5 124.0 127.0 126.5 x 20.0 MK 4
29-0910-100 09 133,5 127.0 130.0 129.5 x 20.0 MK 4
29-1010-100 10 136,5 130.0 133.0 132.5 x 20.0 MK 4
29-1110-100 11 139,5 134.0 137.0 136.5 x 20.0 MK 4
29-1210-100 12 143,5 137.0 141.0 140.5 x 20.0 MK 4
29-1310-100 13 147,5 140.0 144.0 143.5 x 20.0 MK 4
29-1410-100 14 151,5 145.0 149.0 148.5 x 20.0 MK 4
29-1510-100 15 156,5 149.0 153.0 152.5 x 20.0 MK 4
29-1710-100 17 162,5 154.0 159.0 158.5 x 20.0 MK 4
29-1810-100 18 168,5 160.0 165.0 164.5 x 40.0 MK 5
29-1910-100 19 175,5 166.0 171.0 170.5 x 40.0 MK 5
29-2010-100 20 182,5 174.0 179.0 178.5 x 40.0 MK 5
29-2110-100 21 194,5 185.0 190.0 189.5 x 40.0 MK 5
29-2210-100 22 106,5 197.0 102.0 101.5 x 40.0 MK 5
29-2310-100 23 118,5 109.0 114.0 113.5 x 40.0 MK 5
29-2410-100 24 130,5 121.0 126.0 125.5 x 40.0 MK 5
29-2510-100 25 142,5 134.0 139.0 138.5 x 40.0 MK 5
29-2610-100 26 154,5 145.0 151.0 150.5 x 56.0 MK 5
29-2710-100 27 166,5 157.0 163.0 162.5 x 56.0 MK 5
29-2810-100 28 178,5 169.0 175.0 174,5. x 56.0 MK 5
29-2910-100 29 190,5 181.0 187.0 186.5 x 56.0 MK 5
29-3010-100 30 202,5 193.0 199.0 198.5 x 56.0 MK 5
29-3110-100 31 214,5 205.0 211.0 210.5 x 56.0 MK 5
29-3210-100 32 226,5 217.0 223.0 222.5 x 56.0 MK 5
29-3310-100 33 238,5 229.0 235.0 234.5 x 56.0 MK 5

Hardened and ground

Ø
 d

1

Holding fi xture according 
to DIN228 (without 
locking thread)

Ø
 A

 x
  p

itc
h Ø
 d

2
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Accessories
Centre disc
for tools with 1-start thread internal

Order no.
Drill 

tube Ø
d1 d2 l1 a H M Order no.

Drill 
tube Ø

d1 d2 l1 a H M

39-1010-101 136 133 141.5
120

4.5 15

M6

39-2810-101 178 175 190

110
4.5

20 M8

39-1110-101 139 137 144,5 39-2910-101 190 187 198

39-1210-101 143 141 153,5

128

39-3010-101 202 199 215

39-1310-101 147 144 157,5 39-3110-101 214 211 226

39-1410-101 151 149 163,5 39-3210-101 226 223 238

39-1510-101 156 153 168,5 39-3310-101 238 235 245

160

39-1710-101 162 159 174,5

150

39-3410-101 250 247 260

11

39-1810-101 168 165 179,5 39-3510-101 262 259 270

39-1910-101 175 171 186,5 39-3610-101 274 271 280

39-2010-101 182 179 194,5

M8

39-3710-101 286 283 300

39-2110-101 194 190 105,5 39-3810-101 298 295 305

39-2210-101 106 102 111,5 39-3910-101 310 307 317

39-2310-101 118 114 129,5

110

39-4010-101 322 319 329

39-2410-101 130 126 141,5 39-4110-101 334 331 341

39-2510-101 142 139 154,5 39-4210-101 346 343 353

39-2610-101 154 151 166,5

39-2710-101 166 163 178,5

Centre disc cartridge Example Type 36 – Installation and adjustment of cartridges

The centre disc is used to clamp the tools between centers.
With this the fibre guide pads can be reworked or the tool can be measured and adjusted between centers.

Centre hole

DIN332-B2.5x5.3

d1

a

H

d2

M
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The BTA (STS) drilling process is a deep-hole drilling method for special deep hole drilling machines with external coolant supply  
and inner chip removal (single tube process). To provide the coolant an oil pressure head with sealing to the workpiece is needed. 
 
With this method drilling depths of up to 250 x D are possible. Solid drilling tools Ø 60.00 - 100.00 mm are used up to a drilling 
depth of 17,000 mm. Tools for the BTA system are available in a diameter range from 7.76 mm to approx. 1,000 mm.

From a diameter of 16.00 mm and upwards, tools with exchangeable inserts and guide pads are used.

Technical appendix 
BTA (STS) drilling process

Workpiece

Drill head

Drill bush

Sealing

Drill tube Oil pressure head 
(BOZA)
Coolant
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Technical appendix
Deep hole drilling methods

Solid drilling

Counter-boring

Counter-boring is used for increasing the diameter of predrilled holes, cast holes (e.g. tubes and pipes) or rolled tubes and 
bores made by other methods. Generally, the work method counter-boring improves the hole quality. 
By counter-boring gradually the necessary drive power and feed force can be reduced. This is useful, when the desired 
drilling diameter cannot be produced in one work step because the spindle power of the machine is insufficient. 
Single or multi-edged BTA tools can be used as counterboring tools. 
In addition to push-boring heads, pull-boring heads are also used when highest quality is desired. 
Using counter-boring tools allow an increased cutting speed, compared to solid drilling or trepanning tools.

To drill a hole into solid material. Solid drilling is the most commonly used method for drilling operations. Drill hole diameters using 
the BTA (STS) deep-hole drilling system range from approx. Ø 7.76 to 700.00 mm.
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Technical appendix 
Deep hole drilling methods

Trepanning

Form counter-boring

Drilling contour sections that are incorporated into the tool.

With trepanning only a part of the full cross-section of a bore is cut. There are three reasons for this:

- A material sample should be taken.

- The core represents valuable material that can be processed even further (core is a “workpiece”).

- The machine’s drive power is not sufficient for a solid bore.
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Technical appendix

Schematic diagram of the coolant system

Cooling lubricant system

The purpose of a cooling lubricant in a deep hole drilling system is:

- Cooling of tools.
- Discharge of heat energy generated in the drilling process.
- Reduce friction of elements involved in cutting and guiding.
- Extract the chips.

Tank volume/tank size

- Tanks should be designed to have a volume approximately equivalent to ten times the maximum pump output.
- Baffles arranged in cascade form produce better settling of the suspended particles and air bubbles contained  
 in the filtered coolant.

The tank is heated by

90% of the operating energy for the drill is converted into heat energy.
95% of the pumping energy of all pressure and circulation pumps is converted into heat energy.  
The frictional energy in the lines / fans /filters is converted into heat energy.

All this energy is absorbed by the cooling lubricant.

The tank is cooled by

The tank gives off warmth to its environment as soon as the temperature of the cooling lubricant exceeds that of the environment.  
If the tank is not free-standing, heat transfer is strongly reduced.

The workpiece is normally at ambient temperature and thus has a cooling effect.

Manometer

Manometer

Adjustable 
delivery pump

Filters 
0.020 - 0.030 mm

Heat exchanger

Cascade   
container

Lifting 
pumpChip conveyor

Manometer

Belt filter
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Technical appendix

Centre-line deviation

Graphic representation: Working method and drilling process

Centre-line deviation means the deviation of the drilling axis from the ideal axis. The centre-line deviation does not follow a straight 
line; the size of the deviation depends on many factors and cannot be predicted systematically.
Guidelines are according to VDI 3210 Sheet 1 /Part 1 Page 5.

Decisive influencing variables:

- Working method
- Drilling process
- Machine geometry
- Homogeneity of workpiece material
- Workpiece orientation
- Tool adjustment
- Cutting values
- Wear and tear of tools and inserts

Working method

X Only tool rotating 
Y Tool and workpiece rotating (counter rotation) 
Z Only workpiece rotating

Drilling process

X Solid drilling 
Y Counter-boring 
Z Pull-boring

(Please do not combine working method and drilling process.)

Ce
nt
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e 
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(m
m

) X

Y

Z

Drilling depth (mm)
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Technical appendix

Work-piece alignment and stability when beginning to drill (tool-face sealing)

The steady rest of the tool should be as close as possible to BOZA 
(dimension “h”). This is the only way to achieve that the radial 
forces that transfer into the work-piece when beginning to drill 
are properly diverted into the machine bed.

Precise alignment of the axis of rotation between workpiece and 
drill bush is an absolute requirement in order to prevent damage 
to the tool and achieve a high bore quality.

The drill bush guides the tool during the beginning of 
the boring process.  
The quality of the bore depends on the drill bush tolerance.

For standard applications we recommend drill bushes  
with a (nominal Ø) tolerance of F7. For bores with highest 
requirements a tolerance of G6.

BOZA with oil pressure head

Drill bushes and tolerances

< 0.1 mm

h

Nominal Ø
F7 (G6)
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Technical appendix

Vibration dampers

Chip tube

Rotating and non-rotating tools

Non-rotating tools

The job of the vibration damper is both to support the drill tube  
and also to reduce the longitudinal and torsional vibrations  
occurring during the drilling process. By reducing the vibration  
amplitude the quality of the hole surface is improved and cutting 
wear is reduced.

The botek vibration damper works purely mechanically and  
can be used for both rotating and non-rotating applications. 
A pre-loaded spring presses the damping cone with constant  
force against the counter-bearing and balances any slight  
diameter differences the continuous drill tube might have.
The damper is also used for enclosed machines or machines 
which are not accessible during drilling. If the vibration damper is 
not set correctly, it must be readjusted during the drilling process.
Also applied for pull-boring. Since with pull-boring the tensile 
forces are low and the feed rate is small, the vibrations are reduced 
very well by the pressurized counter-bearing. The spring assembly 
can be fully loaded for this application.

With long drill tubes in particular and large drill tube diameters  
it is advantageous to use a chip tube.
The flow velocity of the cooling lubricant is often not sufficient  
to divert chips safely from the process. Usually these chips build 
up in the drill tube just behind the drill head. By using a chip tube 
the flow velocity is increased enough so that chips can be flushed 
out safely. The chip tube cannot be used in trepanning operations.
Please contact us for further information in this regard.
botek counter-boring tools diameter 162 mm and upwards are 
generally equipped with a chip tube connection.
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Adjusting tools

Cartridges - replacement orders

When they leave the factory, tools are preset to the diameter stated in the order, and all important data (drill diameter, setting 
gauge and thickness of the stop plate) are engraved on the body or on the cartridge.

When ordering replacement cartridges, always quote the information engraved on the body.  
Preset cartridges will then be supplied (please quote adjusting dimension and drill-Ø).

Example: If cartridges are ordered without stating
the setting gauge, they will be supplied without fittings.

Example: If cartridges are ordered stating the “EM” size,  
they will be supplied preset and labelled.

Technical appendix 

WITHOUT stop plate

voreingestellt + beschriftet

•

Example: Labelling - drill head Example: Labelling - cartridge peripheral insert

Drill Ø Adjusting dimension “EM”

Tool no. Date of manufacture 
(week/year)

• •

•
• •

• •

•

Drill Ø
“EM”= Adjusting dimension

“S” = thickness of stop plate

preset and labelled

•
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Technical appendix 

Ordering information for type A cartridges

The following must be ensured when changing the outer cartridge from the version with adjusting wedge to the Type A  
design with stop plate (this also applies to exchange/replacement of Type A cartridges).

- When changing from cartridge with adjusting wedge to type A cartridges with stop plate, please quote order number  
 and in addition the adjusting dimension (“EM”) (take size from cartridge with adjusting wedge).  
 The thickness of the stop plate (size “S”) can thereby be determined and suitably supplied.

- When a drill head with type A outer cartridge is supplied, the adjusting dimension (“EM”) for the drill head diameter  
 supplied is engraved on the drill head and on the cartridge.

- When ordering a type A cartridge, quote adjusting dimensions (“EM”) and drill Ø.

- Stop plates are available in thickness steps (dimension “S”) of 0.01 mm.  
 The respective thickness is engraved on the stop plate. For available S dimensions see VU-01-0056-B.

- It is advisable to store a certain assortment of these stop plates so that any diameter adjustments required  
 can be made without delay.

Outer cartridges with adjusting 
wedge set to Ø

Outer cartridges Type A
*with stop plate

* Stop plates are available in thickness steps (dimension “S”) of 0.01 mm.
 For range, see table.
 The respective thickness is engraved on the part.
 When reordering, quote the order number and in addition the dimension “S”.
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Screw

 Order No. Dimensions
01-2050-610-S... 1.30 - 2.00 5 11,5 4.8 2.8 01-0200-860 M2.5 x 4.3

01-2400-610-S... 1.80 - 2.50 6 13.5 6,8 2.7 21-0200-860 M2.5 x 4.7

01-3750-610-S... 2.20 - 3.00 7 15,5 6,8 3.4 21-0600-860 M3.0 x 6.7
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Technical appendix

Abrasion of the cutting material almost parallel to the direction 
of cut because of the sliding abrasion at the cutting surface.
Flank wear is normal wear that increases constantly over 
the operating lifetime.

To extend lifetime:
- use cutting material more resistant to wear
- lower cutting speed

Erosion of the cutting material in the form of depressions behind 
the cutting edge caused by sliding wear from the chips exiting.
Crater wear is normal wear that increases constantly over the 
operating lifetime.

To extend lifetime:
- suitable chip pilot stage
- greater cutting material strength
- alternative coating

Erosion of the cutting material in the form of notches. 
Frequently occurs with counter-boring and is caused 
by a hard surface layer.

To extend lifetime:
- greater cutting material strength
- alternative coating
- regular exchange of indexable inserts

Types of wear
Flank wear

Crater wear

Notch wear
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Forced breakage of the cutting material in the cutting plane 
caused by chip congestion, chip breakers too short, drill bush 
play and vibrations. 

Remedial action:

- Chip congestion: Shorter chip breakers
  Adjust suitable quantity 
  of cooling lubricant
- Chip breaker too short: Use longer chip breaker

- Drill bush play: Drill bush nominal dimension F7

- Vibrations: Unsupported drill tube length 
  too long
  Setting of vibration damper
  Carbide selection

Breakage

Technical appendix

Chip-breaker (SP)

It is the job of the chip-breaker to divert the chips when they roll off on the chip face so that when they hit the tool 
end face they tear off.

It is generally recommended to use chip-breaker SP 1 + 5. With these chip breakers, higher feed values can also be used. 
With work-piece materials that are diffi cult to machine, chip-breaker SP 2 should be used.
In special cases and if SP 2 has no effect either, a special chip-breaker SP 3 can be manufactured to customer specifi cations.

Materials to be processed

Feed rate

easy to machine

SP 5/SP 91 (Type 11/61)

SP 1

diffi cult to machine

SP 2

SP 3 (special solutions)
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Overload breakage of the guide pad caused by 
chip congestion or rifl ing

Remedial action:

- Chip congestion Optimize process

- Rifl ing Optimize process

Surface abrasion of hard metal. This appearance is a normal wear, 
which increases continuously with the duration of use. 

Remedial action:

- Observe max. tool life.
- Remove dirt particles from cooling lubricant 
 (scale acts like emery).
- Increase lubricating effect of cooling lubricant (EP additives).

Breakage

Material abrasion

Material fatigue due to unsuitable lubricant

Remedial action:

- Use deep hole drilling oil.
- Use emulsion with high EP additive content.

Cobalt leaching

Technical appendix
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Technical appendix

Changing the drill head diameter

Examination
Please check the correct setting after every diameter change by using the botek head setting gauge.

botek setting gauge, measurement range 100 - 600 mm

By replacing the accessories the diameter can be changed.
Depending on the type of tool stop plate, guide pads, shims and the cartridge of the peripheral insert must be replaced.

Stop plate - Increments of 0.01 mm
Cartridges - Please choose according to information given in our catalogues
Guide pads - Are produced on diameter, alternatively shims can be  
  supplied in thickness of 0.025; 0.05; 0.1 and 0.25 mm.  
  Other dimensions must be sourced in locally.

When re-ordering accessories please always state technical details.

Drill heads without cartridge (e.g. Type 60) dimension “S“ and drill Ø
Drill heads with      cartridge (e.g. Type 43) adjusting dimension “EM” and drill Ø
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Application notes

1. Before using the drills make sure the machine has the necessary equipment for proper deep hole drilling.  
 The machine should have suitable safety guarding for protection from cutting chips and coolant for operator.
 Check with machine builder!

2. Improper use or handling of deep hole drilling tools can cause serious injuries, e.g. skin cuts from the cutting edge.

3. Tool support: Unsupported drill length should never exceed the dimensions as shown on table.  
 If the unsupported drill length is exceeded the drill might cause injury.  

Drill tube-Ø
Maximum  

unsupported  
tube length

mm mm

111 - 226 1880

112 - 226 1960

113 - 226 1040

114 - 226 1120

116 - 226 1360

118 - 220 1530

122 - 224 1760

126 - 228 1950

130 - 233 2100

136 - 239 2340

143 - 247 2580

151 - 256 2703

162 - 275 3100

182 - 294 3690

106 - 130 3922

142 - 178 4544

190 - 226 5130

238 - 274 5474

286 - 334 6006

The values shown in the table are guide values for the maximum unsupported 
tube length. The actual unsupported tube length may vary, depending on the 
drilling task.
Where drill tube lengths are equal to or more than approximately half of the 
maximum free length, we recommend in general the use of a vibration damper.
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Application notes

Please note that all application notes and values contained herein are intended as guidelines only.  
We do not accept any liability for damages caused by improper handling of botek deep hole  
drilling tools, operating errors, unsuitable machinery or misuse while using our tools!

Do you have any further questions? Please call us on T +49 7123 3808-0. We will be pleased to offer you advice.

4. Grinding of carbide produces dust (cobalt etc.) that may be potentially hazardous.   
 Use adequate ventilation and safety glasses during grinding.

5. Consequences of not following our application notes 1-4. 
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