TIEFBOHRSYSTEME
HARTMETALLWERKZEUGE

Tiefbohrwerkzeuge
System BTA

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verflighar



Das Unternehmen botek

Tiefe und prazise Bohrungen herzustellen, ist eine technische Herausforderung im Bereich der Metallbearbeitung.
Die Spezialisierung auf die Tiefbohrtechnologie war 1974 die Idee zur Griindung der botek Prazisionsbohrtechnik 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 fiir Automobilhersteller und deren Zulieferer,
den Schiffsbau, die Hydraulik- und Luftfahrtindustrie sowie den Motoren-, Getriebe- und Maschinenbau.

e Bitte beachten Sie unsere Sicherheitshinweise unter www.botek.de.
e s gelten unsere allgemeinen Geschaftshedingungen, welche wir als bekannt voraussetzen.

* Wir behalten uns Anderungen jeder Art vor, die aus technischer Weiterentwicklung resultieren.
Diese konnen grundsatzlich nicht als Reklamation anerkannt werden.

 Anderungen, Druckfehler und Irrtum vorbehalten.

© botek Prazisionsbohrtechnik GmbH
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Typeniibersicht

Gewinde Gewinde
1-géngig 4-gangig
innen auBen

Vollbohrwerkzeug Typ 14

- Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
- Stabiles Werkzeug

- Geeignet flr extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen LosgroBen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 17/18/20

- Einfache Handhabung

- Stabiles Werkzeug

- Werkzeuge sind mehrmals nachschleifbar

- Geeignet flr extrem enge Toleranzen

- Bei kleinen LosgréBen niedrige Investitionskosten

Vollbohrwerkzeug Typ 11/61

- Verschiedene Schneidplatten — Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfiigbar
- Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 12/64

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- Kleinste Mittenverlaufe auf groBe Bohrtiefen

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Vollbohrwerkzeug Typ 70 A/B

- Sehr wenig VerschleiBteile fir den gesamten Bohrbereich

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat
- Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel

- Lagerhaltige VerschleiBteile

Vollbohrwerkzeug Typ 43 A/B/F

- Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- VerschleiBteile konnen auf der Maschine gewechselt werden

- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm

- Neue Schneidengeometrien flir hohe Zerspanungsleistung

- Kleinste Mittenverlaufe auf groBe Bohrtiefen

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 13 A/B

- Neue Spanleitstufen fiir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

- Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

Aufbohrwerkzeug Typ 34/35

- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm

- Geringerer Werkzeugbedarf fiir den gesamten Bohrbereich

- Verstellsystem zur einfachen Durchmesseranderung

- Ab @ 149 mm neu patentiertes Verstellsystem durch einen zentralen Einstellring

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- @-Feineinstellung mit Einstellplatte

~ 1-géngig 1-géngig

Aufbohrwerkzeug Typ 33/36

- Werkzeug mit fixer Einstellung

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Typ 33 Werkzeug-Verstellbereich bis zu 50 mm

- Fiir 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 VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Spezielles Werkzeug fiir kleinste Bohrungmittenverldufe

Kernbohrwerkzeug Typ 28/48

- Werkzeug-Verstellbereich bis zu 5 mm

- Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
- Fiir Maschinen mit zu geringer Antriebsleistung

- Der Kern kann fiir neue Werkstiicke wiederverwendet werden

- @-Feineinstellung mit Einstellplatte



Anwendungsbereiche
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System BTA
Tiefbohren

Bohrdurchmesser (mm)

7,76 - 700
Seite 8 - 23

Vollbohren

Verfahrensvarianten

Seite 54, 55

28,71 - 800
Seite 24 - 33

Aufbohren

55,00 - 600
Seite 34 - 35

Kernbohren

15,00 - 300
Seite 37

Formbohren

Bohrolzufuhrapparat (BOZA)

Seite 45




System BTA
Tiefbohren

Bohrrohr Schwingungsdampfer Bohrrohrspannung

Seite 38 - 41 Seite 46, 47 Seite 48, 49




Typ 14
Vollbohrwerkzeug, gel6tete Ausfiihrung
@ 15,61 bis 65,00 mm

Vorteile:
Hohe Zerspanungsleistung bei einfacher Handhabung
Stabiles Werkzeug
Geeignet fur extrem enge Toleranzen
Bei kleinen LosgroBen niedrige Investitionskosten

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



Typ 14

Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme:
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Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
Werkstiickstoff + Ve f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) HM-
Festigkeitswerte (m/min) 15,61-20,00  20,01-31,00  31,01-43,00 43,01 - 65,00 Kombination
Baustahl
— 700 N 70 - 120 0,10-0,20 0,15-0,25 0,15-0,30 0,18-0,32 020
Finsatzstahl 70 - 100 0,10 - 0,20 0,17-0,25 0,20 - 0,30 0.24-0,32 020
< 750 N/mm?
Finsatzstanl 55 - 100 0,10- 0,20 0,17-0,25 0,20- 0,30 0,24-0,32 020
< 1100 N/mm
Vergiitungsstahl 70 - 100 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20- 0,30 0,24-0,32 020
< 700 N/mm?
Vergitungsstahl 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20 -0,30 0,24-0,32 020
< 1100 N/mm? 55 - 100
Nitrierstahl i
100 N 0,10- 0,20 0,17 - 0,25 0,20-0,30 0,24-0,32 020
Ferritischer Stafl 0,12-0,20 0,18 - 0,25 0,22-0,30 0,24-0,36 029*/020
<900 N/mm 40 - 85
Austenitischer Stahl 0,10-0,20 0,18 - 0,25 0,22-0,30 0,24-0,36 029*/020
Hitzebestandiger Stahl 0,10-0,20 0,17-0,25 0,20 - 0,30 0.24-0,32 022
Werkzeugstahl
Stahlguss 50 - 100 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20- 0,30 0,24-0,36 0291020
< 700 N/mm?
Sphéroguss
1000 N2 0,10-0,18 0,15- 0,22 0,20-0,28 0,24-0,32 022
Gusseisen 60 - 100 0,10-0,18 0,15-0,22 0,20- 0,28 0,24-0,32 022
unlegiert und legiert
Aluminium und 0,10-0,20 0,16 - 0,25 0,18-0,30 0,20 - 0,45 022
Aluminiumlegierungen 65 - 130
Kupfer ’
Cu-Gehalt < 99% 0,05 - 0,20 0,05 - 0,25 0,05- 0,30 0,05 - 0,45 022

* Erste Empfehlung




Typ 17/18/20
Vollbohrwerkzeug, gel6tete Ausfiihrung
@ 7,76 bis 36,99 mm

Typ 17

Bohrbereich @ 7,76 - 15,50 mm
ohne Gewinde

Bohrkopf und Bohrrohr

werden zusammengelotet Typ 18
Bohrbereich @ 12,21 - 15,50 mm :
1-gangig auBen Typ 20
Bohrbereich @ 14,51 - 36,99 mm
1-gangig innen
Vorteile:

Einfache Handhabung

Werkzeuge sind mehrmals nachschleifbar
Stabiles Werkzeug

Geeignet fiir extrem enge Toleranzen

Bei kleinen LosgroBen niedrige Investitionskosten

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



Typ 17/18/20
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme:
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Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) HM-Kombination
Werkstiickstoff + V¢ .
L . Schneidplatte
Festigkeitswerte (m/min) 7,76 - 15,99 16,00 - 24,99 25,00 - ...
Typ 17 Typ 18 + 20
Baustah 0,02 - 0,04 0,03-0,10 0,05-0,18
< 700 N/mm?
Einsatzstahl 80-100
o0 0,02 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05-0,18
Finsatzstahl 70- 80 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,10-0,18
< 1100 N/mm? 010
Vergiitungsstahl
=900 N 70- 90 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,10-0,20
Vergiitungsstahl 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,10 -0,20
< 1100 N/mm? -
Nitrierstahl i
100 N 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,05-0,18
Firggghﬁ;ﬁ?' 0,02-0,04 0,02-0,06 0,02-0,10
= 60- 80 022 022
Austenitischer Stahl 0,02 - 0,04 0,02 - 0,06 0,02-0,10
Hitzebestandiger Stahl 50- 70 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,05-0,18
Werkzeugstahl
Stahlguss
700 N 60- 80 0,02 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05-0,18 010
Sphéroguss
1000 N2 65- 80 0,02 - 0,04 0,05- 0,15 0,10-0,23
Gusseisen 70-100 0,02 - 0,04 0,05-0,12 0,05-0,18
unlegiert und legiert
Aluminium und 100 - 200 0,02 - 0,04 0,05-0,18 0,10-0,25 022
Aluminiumlegierungen
Kupfer
Cu-Geholt = 99% 120 .. 0,02 - 0,04 0,02-0,10 0,02-0,15




Typ 11/61
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Flihrungsleisten
@ 14,55 bis 17,95 mm

Bohrbereich @ 14,55 - 17,95 mm

Typ 61
Bohrbereich @ 15,65 - 17,95 mm

Vorteile:

Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

Verschiedene Schneidplatten — Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfligbar
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

Bestelldaten zum Download ‘\\\
9 auf unserer Webseite verfiighar \?\\

www.botek.de



Leistungsdiagramme:

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)
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Vorschubkraft (kN)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 11/61
Leistungs-/KlhImittelwerte
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Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)

16 20 25 32 40 16 20 25 32 40
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) Hartmetallsorten
\::Verl_(s}(uc_kstoff + el Schneidplatte
estigkeitswerte (m/min) 14,55-17,99 18,00- 24,99 25,00-31,99  32,00-..
bis @ 17,99 ab @ 18,00
Baustahl
2
g?OON/mm 80 - 100 0,06 -0,10 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16 K30B-1 P25B-2
Einsatzstahl
< 750 N/mm?
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,06-0,10 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,15
Vir%%”,‘\?fni?!" 70- 90 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16
V;r itunasstahl K30BX-91 | P25BX-91
guungsstan 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,15
< 1100 N/mm 55. 75
Nitrierstahl i
<1100 N/mm? 0,06 - 0,09 0,08-0,10 0,09-0,12 0,11-0,14
Fejgggh,j;nf;ff" 006-0,10 | 008-011 | 010-0,14 | 013-0,16
= 60 - 80 K10B-1 K10B-2
Austenitischer Stahl 0,06 - 0,09 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,14
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,06 - 0,09 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,14
Stahlguss
<700 N/mm?2 60 - 80 0,06-0,10 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16 K30BX-91 | P25BX-91
Spharoguss
<1000 N/mm? 65- 80 0,08-0,12 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,08-0,12 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 100 - 200 0,07-0,11 0,09-0,12 0,10-0,14 0,12-0,18 K10-1 K10-1
Kupfer 120 - 0,04-009 | 006-0,10 | 0,08-0,12 0,10-0,14
Cu-Gehalt < 99% ! ! ! ! ! ! ! !

Fiihrungs-
leisten

P208B




@

Typ 11/61
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fithrungsleisten
@ 18,00 bis 36,99 mm

Typ 11
Bohrbereich @ 18,00 - 36,99 mm

Typ 61
Bohrbereich @ 18,00 - 36,20 mm

Vorteile:

Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung

Verschiedene Schneidplatten — Spanstufen entsprechend dem verwendeten Werkstoff verfligbar
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

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

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiighar

www.botek.de



Leistungsdiagramme:

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)
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Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Vorschubkraft (kN)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 11/61
Leistungs-/KlhImittelwerte
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Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

16

20 25 32 40

Bohrdurchmesser (mm)

f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) Hartmetallsorten
Werkstiickstoff + Ve .
o A Schneidplatte 7 5
Festigkeitswerte (m/min)  1455-17,99 18,00-24,99 2500-31,99 32,00 - ... P Sl
bis@17,99 ab@ 1800 leisten
Baustahl
2
= 700 NJmm 80 - 100 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10- 0,14 0,13-0,16 | K30B-1 | P25B-2
Einsatzstahl
< 750 N/mm?
Einsatzstahl
100 N 70- 80 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,15
Vir%%”,‘\?fni?!" 70- 90 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10-0,14 0,13-0,16
Vo itnassial] K30BX-91 | P25BX-91
guungsstan 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10-0,13 0,12-0,15
< 1100 N/mm -
Nitrierstahl i
1100 Nimmz 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,09-0,12 0,11-0,14
Fejgggh,j;nf;ff" 006-0,10 | 008-011 | 010-0,14 | 013-0,16
= 60- 80 K10B-1 | K10B-2 P208B
Austenitischer Stahl 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10-0,12 0,12-0,14
Hitzebestandiger Stahl
Werkseugetah 50- 70 0,06 - 0,09 0,08 - 0,10 0,10-0,12 0,12-0,14
Stahlguss
700 N 60- 80 0,06 - 0,10 0,08-0,11 0,10- 0,14 0,13-0,16 | K30BX-91 | P25BX-91
Spharoguss
o0 e 65- 80 0,08-0,12 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Gusseisen
nlegert and egiert 70 - 100 0,08-0,12 0,10-0,13 0,12-0,15 0,14-0,18
Aluminium und
Auminiumlegierungen | 100~ 200 0,07-0,11 0,09-0,12 0,10- 0,14 0,12-0,18 K10-1 K10-1
Kupfer 120 - 0,04 - 0,09 0,06 - 0,10 0,08-0,12 0,10-0,14
Cu-Gehalt < 99% 040, 06o-0, 080, A0-0,




9

Typ 12/64
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fithrungsleisten
@ 28,50 bis 74,99 mm

Typ 12 Typ 64

Bohrbereich @ 28,50 - 74,99 mm Bohrbereich @ 28,71 - 74,99 mm
Vorteile:

Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschlibe und hohe Produktivitat

Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

Kleinste Mittenverlaufe auf groBe Bohrtiefen

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download C@
auf unserer Webseite verfiighar .

www.botek.de



Leistungsdiagramme:

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)
45
35 )
o /
»
Qy‘“/
25 \“@\\Sv LN“\_“\
> W
15 > ;Q:PJ\“\“\‘ | |
_go M
mml\h,\k,%
5 /‘ ‘
285 35 45 55 65 75
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)

400

100

285 32

40

50 6

3

75

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Typ 12/64

Leistungs-/KlhImittelwerte

Vorschubkraft (kN)

(Richtwerte)
45
35
25
Q
15 /4
/
("1
5
285 35 45 55 65 75
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

32

285 32

40 50 63

75

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

Werkstiickstoff + Ve G p— =
Festigkeitswerte m/min . : : uben- entrum- uhrungs-
9 ( ) 28,50-39,99  40,00-51,99 52,00 - 74,99 cchneide schneide leisten
Baustahl 0,12-0,18 0,15- 0,20 0,15- 0,22 P25B-2
< 700 N/mm 80 - 100
Einsatzstahl i
<750 Nimm? 0,12-0,18 0,15 - 0,20 0,15-0,22 P25B-1
Einsatzstahl
et 70- 80 0,20 - 0,25 0,20- 0,30 0,20 - 0,35
Vergiitungsstahl 70- 90 0,20- 0,28 0,20- 0,35 0,20 - 0,40 P25B-5 P40B-1
< 700 N/mm
Vergitungsstahl
< 1100 N/ s 0,20- 0,25 0,20-0,30 0,20 - 0,30
Nitrierstahl i
1100 N 0,20 - 0,25 0,20- 0,30 0,20 - 0,30 P25B-1
Fﬂrggghﬁjnf;ff" 0,15-0,25 0,15-0,30 0,20 - 0,30 P25B-2
= 60- 80 P20B
Austenitischer Stahl 0,08-0,12 0,10-0,18 0,10- 0,22 K10BX-2 K10BX- 1
Hitzebestandiger Stahl
Werkseugstah 50- 70 0,15- 0,25 0,20- 0,25 0,20 - 0,30
3 %g',%f;smz 60- 80 0,20 - 0,25 0,20-0,35 0,20 - 0,35
Soharoguss P25B-5 P40B-1
= 1000 Nimn2 65- 80 0,20- 0,35 0,25 - 0,40 0,25- 0,50
Gusseisen
nlegiert undl legiert 70-100 0,20- 0,35 0,20 - 0,40 0,25 - 0,50
Aluminium und
Aluminumlegierungen | 100~ 200 0,08 - 0,25 0,10-0,30 0,10-0,45 K10B-5 K10B-1
Kupfer 120 - 0,07-0,15 0,10-0,25 0,10-0,25 K10-1 K10-1
Cu-Gehalt < 99% ' ! ! ! ! !




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

Typ 70 A
Bohrbereich @ 25,00 - 64,99 mm Typ70 B

Bohrbereich @ 25,00 - 64,99 mm
Vorteile:

Sehr wenig VerschleiBteile flir den gesamten Bohrbereich

Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschlibe und hohe Produktivitat
Kein Einstellen nach dem Wendeplattenwechsel

Lagerhaltige VerschleiBteile

Bestelldaten zum Download

:E auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



Leistungsdiagramme:

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)

\\“‘“%’
4

25

32

40

50 63

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

400

320

250

200

160

125

100

25

32

40

50 63

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Vorschubkraft (kN)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 70A/B

Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)
25 ”
20 /
«‘“\\3\ /’
\
16 \Ny\\w -
2L\
12,5 7@ .
)
10 ./15\‘““\\
N,
g oL
D
63 /\4@\\6\“\,
5 "
25 32 40 50 63
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)
40
32
25
20
16
12,5
10

25 32

40 50 6

Bohrdurchmesser (mm)

AuBenschneide +
Zwischenschneide

U225BX-5

Werkstiickstoff + Ve
Festigkeitswerte  (m/min)  2500.29,99 30,00-4499 45,00 - 64,99
§ Eggsmmz oo 0,10-0,25 0,10-0,35 0,10 - 0,40
j‘?;g‘ﬁ,}iﬂlz 0,10-0,25 0,10-035 0,10 - 0,40
;H%agz,jt,f:r'nz 70- 80 | 0,20-0,25 0,20 - 0,30 0,20-0,35
Vir%%m%snitnf? | 70- 90 | 020-0,25 0,25- 0,30 0,25 - 0,40
V;Efgé”,ﬂffﬁ;@' o 0,20-0,25 0,25- 0,30 0,25-0,30
Sﬁ%ﬁﬁ,amh'mz 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,25
Ferritischer Stahl
= 900 Nin? - 0,15-0,25 0,25-0,30 0,25-0,30
Austenitischer Stahl 0,20 - 0,27 0,25- 0,35 0,25-0,37
Hitz\‘”;\t,’sfg:f;fghsltah' 50- 70 | 015-020 | 015-020 | 0,15-0,25
jgg'g;ﬁmz 60- 80 | 020-0.25 0,25 - 0,30 0,20-0,35
Si%h(féoﬁfr;fnz 65- 80 | 020-035 0,25 - 0,40 0,30 - 0,40
Unhﬁ;ﬁf;sdepegim 70-100 | 0,20-035 | 030-040 | 030-0,40
Amrﬁ'if]mz;e‘ﬂﬂggen 100-200 | 0,10-025 | 0,15-030 | 015-045
m-emﬁ g99, | 120-.. 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15

Hartmetallsorten

Zentrum-
schneide

U440 BX -5

Fiihrungs-
leisten

P208B




@

Typ 43A/B
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fithrungsleisten
@ 60,00 bis 149,99 mm

Typ43A
Bohrbereich @ 60,00 - 149,99 mm Typ 43 B

Bohrbereich @ 60,00 - 149,99 mm
Vorteile:

Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
VerschleiBteile kénnen auf der Maschine gewechselt werden

Werkzeug-Verstellbereich abhangig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen
Neue Schneidengeometrie fiir hohe Zerspanungsleistung

Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiighar

www.botek.de



Leistungsdiagramme:

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)
125

80 s ,/

A
P> ~

50 A
/ TS ~

EY) :/ y\‘““\—“
4’—‘,;f
20 9

63

80 100 125 160

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

63

80 100 125 160

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Typ 43A/B
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)

80
50 y\‘“ﬁ;
N
31\\““ /
\\
— 32 /%,/
= )
-~ 4/ ) \\\\/
= &1@\\\
= 20 4 /,\/
R~
€§ L
ERRE
[}
4
=) 63 80 100 125 160
>
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)
12,5
©
2
x 8
=}
=
S 6,3
HH: "
[=]
S
g °
=
S 4
K]
] 63 80 100 125 160
=z

Bohrdurchmesser (mm)

f (mm/U) bei Hartmetallsorten/Spanstufen
Bohrer-g
Werkstiickstoff + Ve (mm) 60,00 - 69,99 70,00 - 94,99 95,00 - 149,99
Festigkeitswerte  (m/min) :
60.00-14999 AuBen- Z;\::il::;u Zwischen-  Zentrum-  Zwischen-  Zentrum-
' ' schneide " schneide schneide schneide schneide
schneide
Baustahl
, 0,15- 0,30
= 700 Njmm 80- 100 P25B-1
Einsatzstahl 0.15- 030
< 750 N/mm? ! !
Einsatzstahl
<1100 N 70- 80| 0,15-0,25
Vergiitungsstahl |25 90| 020-035 | P25B-5 | U225BX-6 | U225BX-6|U440BX-6| P25 B-5 | P25 B-5
< 700 N/mm?
Vergtitungsstahl
< 1100 Njmm? 0.15-025
— 55- 75
Nitrierstahl 015-025
< 1100 N/mm? ! !
— P25B-1
Ferritischer Stahl 012-020
2 ' 1
<900 N/mm 60- 80
Austenitischer Stahl 0,12-0,20 K10 BX -2 U225BX-2 U225BX-2|U440BX-5| P25BX-2 | P25BX-2
HitzebestandigeStahl
Werkzeugstahl 0- 70| 015-0.25
Stahlguss
<700 N/mm?2 60- 80 0,15-0,25
Sphéroguss P258-5
<1000 Nfmm2 | ©°- 80 0.20-040 U225BX-6 | U225BX-6 | U440BX-6| P25 B-5 | P25 B-5
Gusseisen 1 90 400 | 0,15-0,25
unlegiert und legiert
Aluminium und
Aluminiumlegie- 80-150 0,25-0,60 P25B-5
rungen
Kupfer 120 - 0,05-025 | K10-1 | U225BX-5 |U225BX-5|U440BX-5| P25-5 P25-5
Cu-Gehalt < 99% ' !

Fiihrungs-
leisten

P20B

21



Typ 43 A/B/F
Vollbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fithrungsleisten
@ 149,00 bis 368,99 mm (gréBere Durchmesser auf Anfrage)

Typ43A
Bohrbereich @ 149,00 - 368,99 mm Typ 43 B

Bohrbereich @ 149,00 - 368,99 mm
Vorteile:

Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
VerschleiBteile kénnen auf der Maschine gewechselt werden

Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 10 mm

Neue Schneidengeometrie fiir hohe Zerspanungsleistung

Kleinste Mittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



Leistungsdiagramme:

(Richtwerte)
400 /7’
”
S
160 Ve O e
= £
I _ / /1@ //
2| " 1"
S 7
E 63 '/
2 #
(%]
S| w
=
g 160 200 250 320 400 500 630
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)

Typ 43 A/B/F
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)
320
4
7
200
\&@\\ ;;
2
125 )y 74,/
>
= | g /@1@'4
=~
| =
% 50 LA
= ¥
~ Py
2 &
= 32
[*}
2
g 160 200 250 320 400 500 630
Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte)

Kithlschmierstoffwerte: [,
_’E‘ 2500
£ |00 0
b 2
& | 1600 =
3 e
g | 1250 S
b= b=
£ | 1000 S
(] ]
'E | 80 'E
= =
Q2| 63 ‘ 2 i
= . —
E 160 200 250 320 400 500 630 § 160 200 250 320 400 500 630
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
. f%lmm/U) ke Hartmetallsorten/Spanstufen
Werkstiickstoff + Ve Bohrer-g (mm)
Festigkeitswerte (m/min) AuBen- Zwischen- Zentrum- Fiihrungs-
He = schneide schneide schneide leisten
Baustahl
< 700 N/mm? 0.20- 0,40
- 80 - 100 P25B-1
Einsatzstahl 0.25 - 0.40
< 750 N/mm? T
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,35
Verglitungsstahl
<700 N/mm? 70- 90 0,25-0,40 P25B-5 P25B-5 P25B-1
Vergltungsstahl
< 1100 N/mm? 0.20-0.35
— 55- 75
Nitrierstahl 0.20-035
< 1100 N/mm? [
— P25B-1
Ferritischer Stahl
< 900 N/mm? 0.18-0,30
— 60- 80 P208B
Austenitischer Stahl 0,15-0,25 K10BX-2 P25BX-2 P25BX-1
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0.18-0,30
Stahlguss
<700 N/mm? 60- 80 0,20-0,30
Spharoguss P258-5
<1000 N/mm? 65- 80 0,25-0,50 P25B-5 P25B-1
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0.25-0,50
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80-150 0.15-0,50 P258-5
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,10-0,25 K10-1 P25-5 P25-1

23



Typ 13A/B
Aufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Flihrungsleisten
@ 28,50 bis 74,99 mm

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

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

Vorteile:

Neue Spanleitstufen flir groBe Vorschlibe und hohe Produktivitat

Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich mittels passender Wechselteile bis zu 0,5 mm

Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung

@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiighar

www.botek.de T



Leistungsdiagramme:

APMX = max. Schnitttiefe

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)
40 i !“ o5
AP AT e
32 -
25
A= 10mm/i=04
20
16
12,5
APMX=6mm/f=0,32
10
"
8
25 40 63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

2000
1250
800
500
320
200
125
80
50

25

40

63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 13A/B

Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)

16

12,5

10

— 8
=
=~

bt 6,3
E
o

~ 5
=2
=

S 4
2
(=]
>

I
APMX=14mm/f=0,5

|
—_—

APMX:

=14mm/f=0,4| |

APMX=14mm/f=0,32

25 40 63

100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

25 40 63

100 160 2

50 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

Werkstiickstoff + Ve .
Festigkeitswerte (m/min) 2871-8099 81.00-123.99 124 - AuBen- Fihrungs-
‘ ‘ ! ! schneide leisten
Baustahl
<700 N/mm?2 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30-0,45
Einsatzstahl 80-100 P25B-1
< 750 N/mm? 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,45
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Vergtitungsstahl
<700 N/mm? 70- 90 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50 P25B-5
Vergtitungsstahl
<1100 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,40
Nitrierstahl SRR
<1100 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,25 0,25-0,32
Ferritischer Stahl P25B-1
<900 N/mm? 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,30
— 60- 80 P20B
Austenitischer Stahl 0,12-0,18 0,15-0,22 0,15-0,25 K10BX-2
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,32
Stahlguss 60- 80 0,15- 0,25 0,20- 0,30 0,20- 0,35
< 700 N/mm
Spharoguss P258-5
<1000 N/mm? 65- 80 0,20-0,35 0,25-0,40 0,25-0,50
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,15-0,25 0,20-0,35 0,20 - 0,40
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80 - 150 0,08 - 0,25 0,12 -0,45 0,15-0,60 K10B-5
Kupfer 120- . 0,06-0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K10-1

Cu-Gehalt < 99%

25
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Typ 34/54
Aufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Flihrungsleisten
@ 44,00 bis 353,99 mm

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

Typ 54
Bohrbereich @ 47,00 - 353,99 mm

Vorteile:
Neue Spanstufen fiir groBe Vorschiibe und Produktivitét
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich abhéngig von Werkzeugdurchmesser bis zu 12 mm mit Wechselteilen
Hochste Formgenauigkeit und Geradheit der Bohrung auch flir groBe Bohrtiefen
AnschluBgewinde 1-gdngig, innen — mit zusdtzlichen Kunststoff-Fiihrungsleisten fur groBe Bohrtiefen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiighar

www.botek.de



Leistungsdiagramme:

APMX = max. Schnitttiefe

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)
40 i !“ o5
AP AT e
32 -
25
A= 10mm/i=04
20
16
12,5
APMX=6mm/f=0,32
10
"
8
25 40 63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

2000
1250
800
500
320
200
125
80
50

25

40

63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 34/54

Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)

16

12,5

10

— 8
=
=~

bt 6,3
E
o

~ 5
=2
=

S 4
2
(=]
>

I
APMX=14mm/f=0,5

|
—_—

APMX:

=14mm/f=0,4| |

APMX=14mm/f=0,32

25 40 63

100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

25 40 63

100 160 2

50 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

Werkstiickstoff + Ve .
Festigkeitswerte (m/min) 2871-8099 81.00-123.99 124 - AuBen- Fihrungs-
‘ ‘ ! ! schneide leisten
Baustahl
<700 N/mm?2 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30-0,45
Einsatzstahl 80-100 P25B-1
< 750 N/mm? 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,45
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Vergtitungsstahl
<700 N/mm? 70- 90 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50 P25B-5
Vergtitungsstahl
<1100 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,40
Nitrierstahl SRR
<1100 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,25 0,25-0,32
Ferritischer Stahl P25B-1
<900 N/mm? 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,30
— 60- 80 P20B
Austenitischer Stahl 0,12-0,18 0,15-0,22 0,15-0,25 K10BX-2
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,32
Stahlguss 60- 80 0,15- 0,25 0,20- 0,30 0,20- 0,35
< 700 N/mm
Spharoguss P258-5
<1000 N/mm? 65- 80 0,20-0,35 0,25-0,40 0,25-0,50
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,15-0,25 0,20-0,35 0,20 - 0,40
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80 - 150 0,08 - 0,25 0,12 -0,45 0,15-0,60 K10B-5
Kupfer 120- . 0,06-0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K10-1

Cu-Gehalt < 99%

27



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

4-gangig auBen
Bohrbereich @ 61,00 - 223,99 mm

Typ“35' B. Typ35F
1-gang|g.|nnen Flanschverbindung
Bohrbereich @ 61,00 - 498,99 mm Bohrbereich @ 224,00 - 498,99 mm

Vorteile:

Werkzeug-Verstellbereich beginnend mit 6 mm, ab @ 149 mm = 25 mm, ab @ 299 mm = 50 mm
Geringerer Werkzeugbedarf fiir den gesamten Bohrbereich

Verstellsystem zur einfachen Durchmesserénderung

Ab @ 149 mm neu patentiertes Verstellsystem, die Verstellung erfolgt durch einen zentralen Einstellring
Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

7

Bestelldaten zum Download

:9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de




Leistungsdiagramme:

APMX = max. Schnitttiefe

Antriebsleistung (kW)

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

(Richtwerte)
40 i !“ o5
AP AT e
32 -
25
A= 10mm/i=04
20
16
12,5
APMX=6mm/f=0,32
10
"
8
25 40 63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

2000
1250
800
500
320
200
125
80
50

25

40

63 100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 35A/B/F

Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)

16

12,5

10

— 8
=
=~

bt 6,3
E
o

~ 5
=2
=

S 4
2
(=]
>

I
APMX=14mm/f=0,5

APMX=14mm/

f=04] |

APMX=14mm/f=0,32

25

40 63

100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

(Richtwerte)

25

40 63

100 160 250 400 630

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

Werkstiickstoff + Vc .
Festigkeitswerte (m/min) 28,71-80,99 81,00-123,99  124- AuBen- Fiihrungs-
! ! ! ! schneide leisten
Baustahl
<700 N/mm?2 0,15-0,20 0,20-0,30 0,30 - 0,45
Einsatzstahl 80-100 P25B-1
<750 N/mm? 0,15-0,20 0,20-0,30 0,20-0,45
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,20-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Vergltungsstahl
<700 N/mm? 70- 90 0,20-0,30 0,25-0,40 0,30-0,50 P25B-5
Vergtungsstahl
< 1100 N/mm? - 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,40
Nitrierstahl i
<1100 N/mm? 0,15-0,25 0,20-0,25 0,25-0,32 S
Fir'gtgghﬁ/rrg:ﬁzh' 0,15-0,20 0,20-0,25 0,20-0,30
— 60- 80 P20B
Austenitischer Stahl 0,12-0,18 0,15-0,22 0,15-0,25 K10BX-2
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,32
Stahlguss 60- 80 0,15-0,25 0,20 - 0,30 0,20- 0,35
< 700 N/mm
Spharoguss P258B-5
<1000 N/mm? 65- 80 0,20-0,35 0,25-0,40 0,25-0,50
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,15-0,25 0,20-0,35 0,20- 0,40
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80- 150 0,08 - 0,25 0,12-0,45 0,15-0,60 K10B-5
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,06 -0,15 0,06 - 0,20 0,06 - 0,20 K10-1
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Typ 33/36

Aufbohrwerkzeug zur Vorbearbeitung von Hydraulikzylindern
Spaneabfuhr erfolgt in Bohrrichtung

@ 60,00 bis 498,99 mm

Typ 33

Bohrbereich @ 159,00 - 498,99 mm Typ 36

Bohrbereich @ 60,00 - 250,00 mm
Vorteile:

Typ 33: Neu patentiertes Verstellsystem mit zentralem Einstellring zur einfachen Durchmesserverstellung.
Ab @ 159 mm Verstellbereich = 25 mm, ab Werkzeugdurchmesser 299 mm = 50 mm

Typ 36 @ 60 bis 250 mm mit radial und axial fixer Einstellung
Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile, ohne Nachjustieren innerhalb +/- 0,01 mm

Bestelldaten zum Download

9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



Typ 33/36
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme: \ ‘
100 pphix=14mm/i=05, 32 —
APMX = max. Schnitttiefe 1 ARMXC =05
80 25
63 APMX=10mm/f=0,4 —— 20
= APMX=10mm/f=0,4
E 50 | s
= <
g 40 = | 125
E 32 ‘L;
0 —6mm/i=0,
3 32 APNIX=6mm B % 10
2 7 S APMX=6mm/f=0,32
S 25 <= 8
s a L]
< 3250 80 125 200 320 500 s 3250 8 125 200 320 500
< >
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte) (Richtwerte)
Kuihlschmierstoffwerte: \
2000 32
= | 125 20 —
£ =
= | 800 8| 125
° 2
2| s ] 8
[T} =
£ 5
= | 320 b= 5
o o
=1 =1
2 2 32
& | 20 @ .
£ £
S | 125 ‘ S 2
2 2
S 325 80 125 200 320 500 S 32 50 80 125 200 320 500
4 b4
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Aufbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) Hartmetallsforten/
Werkstiickstoff + ' Spanstufen

Festigkeitswerte m/min Al 7 -
J ( ) 34,00-59,99 60,00-79,99 80,00-119,09 120,00-299,99 300,00 -498,99 Schneid-  Fihrungs
platte leisten

S 78885@:]'[“2 80-120 | 040-0,60 | 060-1,00 | 0,80-120 1,00-1,50 1,00-1,50  |HC115-5*
Baustahl
< 1100 N/mm?
Einsatzstahl
< 1100 N/mm?
Vergiitungsstahl
< 700 N/mm?
Vergtungsstahl
< 1100 N/mm?
Nitrierstahl
< 1100 N/mm?
Ferritischer Stahl
<900 N/mm?

Austenitischer Stahl 60- 80 0,40-0,60 0,50-0,80 0,60 - 1,00 0,80-1,20 0,80-1,20 P25BX-1

Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl
Nichtrostender

Stahlguss
Sphéroguss
< 1000 N/mm?

60- 70 0,50-0,80 0,60-1,00 0,60-1,00 0,80-1,20 0,80-1,20 P25B-1

* %

P20

* %

50- 60 0,30-0,50 0,40-0,60 0,50-1,00 0,80-1,20 HC115-5

* %

Gusseisen
unlegiert und legiert
Aluminium und
Aluminiumlegierungen
Kupfer

Cu-Gehalt < 99% - 31

* erste Empfehlung ** auf Anfrage

150 - 250 0,60-0,90 0,80-1,20 1,00 - 1,50 1,00 - 1,80 1,00 - 2,00 HC115-5
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Typ 38/58

Ziehaufbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Flihrungsleisten
@ 20,00 bis 222,99 mm

Typ 38 Typ 58
Bohrbereich @ 20,00 - 222,99 mm Bohrbereich @ 20,00 - 222,99 mm
Vorteile:

Werkzeug-Verstellbereich abhangig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen
Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Kleinste Bohrungsmittenverldufe auf groBe Bohrtiefen

Bohrungstoleranz im Bereich IT7 (IT6) Rundheit/Durchmesser

Laterne (auf Anfrage)

Sonder-Ziehaufbohrwerkzeug

Doppelschneckenzylinderbearbeitung Wehrtechnik

Bestelldaten zum Download
auf unserer Webseite verfiighar

www.botek.de



Typ 38/58
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte) (Richtwerte)
Leistungsdiagramme: ‘ ‘
40 L amml=02 12,5 APMX=14/f=0,5
APMX = max. Schnitttiefe =l
5 APMX=10mm/f=0,4 8 APNIX=10/f=0,4
. 16 5 -
E APMX=6mm/f=0,32 i
=Z| 10 = 32
(=] i~
S =
g e £l 2
‘S T APNIX=3/f=0,25
= , APMX:Sm‘m/f:O,Z‘S =3 .
£ ! '
2 ] S
] 20 32 50 8 125 200 320 5 20 32 50 8 125 200 320
< >
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte) (Richtwerte)
Kiihlschmierstoffwerte:
400 4
. 320 32 |
£ 250
E| wm B 25
o | 160 =
(=] 4
s 125 ] 2
£ | 100 =
S| e S0
[=] [=]
Bl o6 j
3| o 3|5
£ £ \
S| W S 1
2 2
:§ 20 32 50 8 125 200 320 -§ 20 32 50 8 125 200 320
=z =z
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
Richtwerte fiir das Ziehaufbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm) Hartmetallsorten/Spanstufen
Werkstiickstoff + V¢ -
A T (mimin)  20,00-43,99 44,00-90,99 9100-222,99  Auben Fuhrungs-
schneide leisten
Baustahl 0,16 - 0,25 0,20- 0,32 0,20 - 0,40 P25B-2
< 700 N/mm 80 - 100
Einsatzstahl i
< 750 N/mm? 0,16-0,25 0,20-0,32 0,20- 0,40
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,12-0,20 0,15-0,25 0,20-0,32
Vergitungsstahl
<700 N/mm?2 70- 90 0,16-0,25 0,20-0,30 0,20-0,40 P25B-1
Vergtungsstahl
< 1100 N/mm? 0,12-0,22 0,20-0,25 0,20-0,30
Nitrierstahl e
<1100 N/mm? 0,12-0,20 0,20- 0,25 0,20-0,30
Fej'gtgéhﬁ/rnf;fzh' 0,12-0,22 015-025 | 0,20-030 P25B-2
= 60- 80 P208B
Austenitischer Stahl 0,12-0,16 0,15-0,20 0,15-0,25 K10BX-2
Hitzebesténdiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,12-0,20 0,15-0,22 0,20-0,30
Stahlguss
<700 N/mm?2 60- 80 0,15-0,25 0,20-0,30 0,20-0,35 N
Spharoguss ’
<1000 N/mm? 65- 80 0,12-0,25 0,28-0,30 0,25-0,35
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,20-0,30 0,20 - 0,40 0,25-0,50
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80 - 150 0,20-0,30 0,20-0,40 0,25-0,50 K10B-1
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,07-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 K10-1 33




Typ 28/48
Kernbohrwerkzeug mit wechselbaren Schneidplatten und Fihrungsleisten
@ 55,00 bis 412,99 mm

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

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

Vorteile:

Keine Einstellarbeit beim Wechsel der VerschleiBteile

Einfachste Handhabung, Wechsel der VerschleiBteile ohne Nachjustierung innerhalb +/- 0,01 mm
Werkzeug-Verstellbereich abhéngig von Werkzeugdurchmesser bis zu 5 mm mit Wechselteilen
@-Feineinstellung mit Einstellplatte

Der Kern kann flir neue Werkstiicke wiederverwendet werden

Fir Maschinen mit zu geringer Antriebsleistung

Bestelldaten zum Download

:9 auf unserer Webseite verfiighar
www.botek.de



(Richtwerte)
Leistungsdiagramme: [ ., ] \\ W
§:Q,7_5 mm\'\Y\ 5
NS
40 r/
32

i/
— S |
=| BNV
= s/ ||
=) %
c 20 i/
g / |
o
T | 16 |
(%]
2 \
2
"E' 50 63 80 100 1251200 250 320 400 500
< 168

Kiithlschmierstoffwerte:

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

Schnittbreite -39

| Schnittbreite -50

Bohrdurchmesser (mrﬁ)

(Richtwerte)

2000
1600
1250
1000
800
630
500
400
320
250
200
160

50 63 80 100125160 200250 320400 500

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Kernbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen
f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

Vorschubkraft (kN)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

Typ 28/48
Leistungs-/KlhImittelwerte

(Richtwerte)
]
25 S
Y
22,4 SUsS
1 \‘ﬁ‘/
20 |
|
18
I /!
16 s
RS \
D
14 3 !
|
50 63 80 100 125 \200 250 320 400 500
168

Schnittbreite -39 |

Schnittbreite -50

Bohrdurchmesser (mrﬁ)

(Richtwerte)

50 63 80 100125160 200250 320400 500

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten/Spanstufen

Werkstiickstoff + Ve AuB Zwisch K
Festigkeitswerte m/min ; ; ; uben- Wischen- ern-
J ( ) 5500-98,99 99,00-167,99 lo8sts schneide schneide schneide
Baustahl
<700 N/mm?2 %0100 0,18-0,25 0,20-0,30 0,20-0,40 P25B-2
Einsatzstahl
< 750 N/mm?2 0,18-0,25 0,20-0,30 0,25-0,40
Einsatzstahl
<1100 N/mm? 70- 80 0,16 -0,22 0,20-0,30 0,20-0,30 .
Vergltungsstahl i .
<700 N/mm? 70- 90 0,18-0,25 0,20-0,35 0,25-0,40 P25B-1 P25B-1
Vergitungsstahl
< 1100 N/mm? . s 0,16-0,22 0,20-0,30 0,20-0,35
Nitrierstahl )
<1100 N/mm? 0,16-0,22 0,20-0,30 0,20-0,35
Ferritischer Stahl P258-2
<900 N/mm? 0,16-0,22 0,18-0,25 0,18-0,30
= 60- 80
Austenitischer Stahl 0,16 - 0,20 0,16-0,25 0,18-0,28 K 10BX-2 K10 BX -2 K10 BX-2
Hitzebestandiger Stahl
Werkzeugstahl 50- 70 0,16-0,22 0,18-0,25 0,18-0,30
Stahlguss
5 60- 80 0,18-0,25 0,20-0,30 0,20-0,30
i;ggrg‘ég@ P25B-1 P25B-1 P25B-1
<1000 N/mm? 65- 80 0,20-0,25 0,20-0,35 0,25-0,40
Gusseisen
unlegiert und legiert 70-100 0,20-0,25 0,20-0,35 0,25-0,40
Aluminium und
Aluminiumlegierungen 80 - 150 0,10-0,25 0,15-0,30 0,15-0,45 K10B-1 K10B-1 K10B-1
Kupfer
Cu-Gehalt < 99% 120 - ... 0,07-0,15 0,10-0,20 0,10-0,20 K10-1 K10-1 K10-1

Fiihrungs-
leisten

P20B

35



Typ 29/49
Kernabstechwerkzeug
@ 55,00 bis 120,00 mm

Typ 29

auf Anfrage

auf Anfrage

Anwendung:
Haufige Anwendung bei Turbinenwellen und Sacklochbohrungen fiir die Energietechnik
Die Kerne werden flir Materialuntersuchungen und Zugproben benétigt
Vorbereitung der Bohrungen durch Werkzeuge Typ 28/48

~03
Abbruch Kern




Vollbohrkopf bis @ 700 mm

Ebener Bohrgrund

auf Anfrage

Vollradius

Kegel

Sonderwerkzeuge




Zubehor
Bohrrohre Typ 25
mit 1-gangigem AuBengewinde

BD = Korperdurchmesser
DCONWS = Aufnahmedurchmesser werkstiickseitig
LCONWS = Aufnahmelénge werkstiickseitig
OAL = Gesamtlange
OAL
1
ST —
= \ LI esllle—
S| - T 2 2
o
a
| 1
SE 9,
LCONWS
Bestell-Nr. BD1,, BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung
25-9310-0AL 12,0 8,0 11,5
25-9410-0AL 13,0 8,5 11,8
25-9510-0AL 13,0 8,5 12,4
25-9610-0AL 14,0 9,0 12,7 23,3 6
25-9710-0AL 14,0 9,0 13,4
25-9810-0AL 15,0 10,0 13,7
25-9910-0AL 15,0 10,0 14,4
25-0110-0AL 16,5 11,0 15,5 23,0
25-0210-0AL 18,0 12,0 16,5
25-0310-0AL 20,0 13,0 19,0
25-0410-0AL 22,0 14,0 20,0
26,0 10
25-0510-0AL 24,0 15,5 22,0
25-0610-0AL 26,0 17,0 24,0
25-0710-0AL 28,0 18,5 26,0
25-0810-0AL 30,0 20,0 27,0
25-0910-0AL 33,0 23,0 30,0
25-1010-0AL 36,0 25,5 33,0
25-1110-0AL 39,0 28,0 37,0
25-1210-0AL 43,0 31,0 41,0 41,0 20
25-1310-0AL 47,0 35,0 44,0
25-1410-0AL 51,0 39,0 49,0
25-1510-0AL 56,0 43,0 53,0
25-1710-0AL 62,0 48,0 59,0
25-1810-0AL 68,0 53,0 65,0
25-1910-0AL 75,0 59,0 71,0
25-2010-0AL 82,0 66,0 79,0
25-2110-0AL 94,0 78,0 90,0
71,0 40
25-2210-0AL 106,0 88,0 102,0
25-2310-0AL 118,0 94,0 114,0
9 25-2410-0AL 130,0 104,0 126,0
25-2510-0AL 142,0 116,0 139,0

MaBe in mm




Zubehor
Bohrrohre Typ 25
mit 1-gangigem AuBengewinde

BD = Korperdurchmesser
DCONWS = Aufnahmedurchmesser werkstiickseitig
LCONWS = Aufnahmelénge werkstiickseitig
OAL = Gesamtlange
OAL
s| OO
z : 3 &
LD) 1
. 2
LCONWS
Bestell-Nr. BD1,, BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung
25-2610-0AL 154,0 128,0 151,0
25-2710-0AL 166,0 136,0 163,0
25-2810-0AL 178,0 145,0 175,0
25-2910-0AL 190,0 154,0 187,0
25-3010-0AL 202,0 166,0 199,0 8.0 %
25-3110-0AL 214,0 178,0 211,0
25-3210-0AL 226,0 190,0 223,0
25-3310-0AL 238,0 202,0 235,0
25-3410-0AL 250,0 214,0 247,0
25-3510-0AL 262,0 226,0 259,0
25-3610-0AL 274,0 238,0 271,0
25-3710-0AL 286,0 250,0 283,0
25-3810-0AL 298,0 262,0 295,0 121,0 56
25-3910-0AL 310,0 274,0 307,0
25-4010-0AL 322,0 286,0 319,0
25-4110-0AL 334,0 298,0 331,0
25-4210-0AL 346,0 310,0 343,0
MaBe in mm




Zubehor
Bohrrohre Typ 45
mit 4-gangigem Innengewinde

BD = Kérperdurchmesser
DCONWS = Aufnahmedurchmesser werkstiickseitig
LCONWS = Aufnahmelénge werkstiickseitig
OAL = Gesamtlange
OAL .
|
2l o
[aa] [a'a]
P 1
LCONWS
Bestell-Nr. BD1,, BD2 DCONWS LCONWS Gewindesteigung
45-9710-0AL 14,0 9,0 12,6
45-9810-0AL 15,0 10,0 13,6 210
45-9910-0AL 16,0 10,5 14,5 8
45-0110-0AL 17,0 11,5 15,5 220
45-0210-0AL 18,0 12,0 16,0 10
45-0310-0AL 20,0 13,0 18,0
45-0410-0AL 22,0 14,0 19,5 21> 12
45-0510-0AL 24,0 15,5 21,0
45-0610-0AL 26,0 17,0 23,5
45-0710-0AL 28,0 18,5 25,5 24,5 16
45-0810-0AL 30,0 20,0 28,0
45-0910-0AL 33,0 23,0 30,0
45-1010-0AL 36,0 25,5 33,0
45-1110-0AL 39,0 28,0 36,0 30> 20
45-1210-0AL 43,0 31,0 39,0
45-1310-0AL 47,0 35,0 43,0
45-1410-0AL 51,0 39,0 47,0 34,5 24
45-1510-0AL 56,0 43,0 51,0
45-1610-0AL 56,0 43,0 52,0
45-1710-0AL 62,0 48,0 58,0 75,0 32
45-1810-0AL 68,0 53,0 63,0
45-1910-0AL 75,0 59,0 70,0
45-2010-0AL 82,0 66,0 71,0 97,0 44
45-2110-0AL 94,0 78,0 89,0
45-2210-0AL 106,0 88,0 101,0
45-2310-0AL 118,0 94,0 113,0 118,0 60
45-2410-0AL 130,0 104,0 125,0
45-2510-0AL 142,0 116,0 137,0
45-2610-0AL 154,0 128,0 149,0 139,0 72
45-2710-0AL 166,0 136,0 161,0
45-2810-0AL 178,0 145,0 173,0 144,0 80

MaBe in mm




Zubehor
Bohrrohre Typ 45
mit Flanschverbindung

BD = Korperdurchmesser

DCONWS = Aufnahmedurchmesser werkstiickseitig
LCONWS = Aufnahmeldnge werkstlickseitig

OAL = Gesamtlange

OAL

v

=

S

a

B 7 al
| LCONWS
Bestell-Nr. BD1,, BD2 DCONWS LCONWS
45-2910-0AL 190,0 154,0 172,0
45-3010-0AL 202,0 166,0 184,0
45-3110-0AL 214,0 178,0 196,0
45-3210-0AL 226,0 190,0 208,0
45-3310-0AL 238,0 202,0 220,0
45-3410-0AL 250,0 214,0 232,0
45-3510-0AL 262,0 226,0 244,0
45-3610-0AL 274,0 238,0 256,0
45-3710-0AL 286,0 250,0 268,0
45-3810-0AL 298,0 262,0 280,0
45-3910-0AL 310,0 274,0 292,0
45-4010-0AL 322,0 286,0 304,0
45-4110-0AL 334,0 298,0 316,0
45-4210-0AL 346,0 310,0 328,0 80
45-4310-0AL 358,0 322,0 340,0
45-4410-0AL 370,0 334,0 352,0
45-4510-0AL 382,0 346,0 364,0
45-4610-0AL 394,0 358,0 376,0
45-4710-0AL 406,0 370,0 388,0
45-4810-0AL 418,0 382,0 400,0
45-4910-0AL 430,0 394,0 412,0
45-5010-0AL 442,0 406,0 424,0
45-5110-0AL 454,0 418,0 436,0
45-5210-0AL 466,0 430,0 448,0
45-5310-0AL 478,0 442,0 460,0
45-5410-0AL 490,0 454,0 472,0
MaBe in mm

@
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Zubehor
Gewinde VerschleiBstiick/Fithrungsstiick

VerschleiBstiick (Standard)

Typ 29-510 Typ 49-510
1-gangig 4-gangig

VerschleiBstlicke werden anstelle des Standard-Anschlussgewindes in das Bohrrohr eingesetzt. Sie haben ein besseres

VerschleiBverhalten, vor allem, wenn Werkzeuge haufig getauscht werden. Sie werden auch zur Reparatur bei beschéadigten
Gewinden eingesetzt. Bohrrohre lassen sich vor Ort reparieren, bei gleichbleibender Lange.

Retrac-VerschleiBstiick

Typ 29-518

Retrac VerschleiBstlicke — mechanisch oder hydraulisch — werden eingesetzt, wenn Aufbohr-, Schal- und Rollierwerkzeuge
zum Einsatz kommen. Die Betdtigungen werden vom Werkzeuglieferant geliefert.

Fithrungsstiick

. Typ 29-550/555 Typ 49-550/555
1-gangig 4-gangig

Fiihrungsstiicke werden zwischen Bohrkopf und Bohrrohr eingesetzt. Sie werden zum Uberbohren von Querbohrungen angewendet.
Ebenso eignen sie sich, um Bohrungsverlaufe zu minimieren.



Zubehor
Gewinde-Schutzstiick

auf Anfrage

Gewinde-Schutzstiick fiir Bohrrohre mit 4-gdngigem Gewinde

Typ 49-500

Schutzstiicke werden bei Bohrrohren mit beidseitigem Gewinde verwendet. Sie verhindern die Beschadigung durch Bohrrohrspannung
bzw. durch ablaufende Spane.

@



@

Zubehor
Gewindeadapter

Typ 29-520 Typ 29-530
1-gangig/4-gangig 1-gangig/1-gangig

Typ 49-520 Typ 49-530
4-gangig/1-gangig 4-gangig/4-gangig

Typ 49-530 Typ 49-520
Flansch/4-gangig Flansch/1-gangig

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



Zubehor
Bohrdlzufuhrapparat (BOZA)
fUr rotierende Werkstiicke

Backenfutter

Konenspannung

Typ 91

Stirnabdichtung

Typ 91

auf Anfrage

Typ 91

auf Anfrage

EinbaumaBe Dichtscheibe

Bohrbuchse mit Spannkonus oder Dichtscheibe

Qd4
max. Werkstiick-@

[ - a3 =
| [S) [S]
L4 102
Spannkonus
L2 L3
L1
GroBe Bohrbereich d1 d2 L1 L2 L3 L4.,, d3 d4

50 12,50 - 50,00 140,0 200,0 485,0 160,0 250,0 125,0 R1" 150,0
100 25,00 - 100,00 180,0 250,0 510,0 160,0 250,0 125,0 R1,5" 200,0
200 50,00 - 200,00 355,0 4000 535,0 160,0 300,0 125,0 R2" 350,0
250 50,00 - 250,00 355,0 475,0 600,0 200,0 300,0 125,0 R2" 425,0
400 100,00 - 400,00 490,0 625,0 750,0 200,0 425,0 175,0 @ 80 550,0
500 100,00 - 500,00 650,0 725,0 800,0 250,0 475,0 235,0 @100 600,0
600 200,00 - 600,00 750,0 975,0 1000,0 400,0 600,0 300,0 @100 750,0

MabBe in mm
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Zubehor
Schwingungsdampfer
fur nicht rotierende Werkzeuge

Nicht rotierende Werkzeuge

Klemmung mit
Oberteil Setzstock

Oberteil Setzstock

Hartgewebe

L HGW"
|

Bohrrohr-@f

Typ 91-030

- Schwingungsdampfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut

W@M Hartgewebe

L, HGW"

Stahl

L1

Aufnahme in Schalensetzstock

- Die Klemmung erfolgt mit dem Oberteil des Setzstocks. Die Schwingungsdampfer fir stehende Werkzeuge bestehen aus
zweiteiligen Dampfungsbuchsen. Diese kdnnen auch in einer Stahl-/Kunststoff-Kombination ausgefihrt sein.

Bohrrohr-@ max. (mm) GroBe Dampfer @ 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 355X 165 91-030300-000

0dle



Rotierende Werkzeuge

Zubehor
Schwingungsdampfer
fur rotierende Werkzeuge

Bohrrohr-@

<
Qdl

Typ 91-028

L1

Aufnahme in

Schwingungsdéampfer werden in einen Schalensetzstock eingebaut.

Schalensetzstock |

Der Dampfungsdruck wird am Druckring eingestellt. Die Position des Dampfungskegels wird durch den Einstellring axial begrenzt.

Der Schwingungsdampfer arbeitet ohne weitere Eingriffe mechanisch.

Bohrrohr-@ (mm) GroBe Dampfer @ d1 x L1 (mm) Bestell-Nr. max. Drehzahl (U/min)
11- 68 1 180 x 135 91-028100-000 1200
43-142 2 280 x 165 91-028200-000 500
118 - 226 3 355X 165 91-028300-000 250

@



@

Zubehor

Bohrrohrspannung

Spannzangenspannung

flir Bohrrohre @ 7,00 - 56,00 mm
Standardausfiihrung flir Spindelkopf DIN 55026-A

Typ 91-045
Bohrrohr-@ (mm) Aufnahmeflansch GroBe Bestell-Nr.

91-045100-040

7-20
6 91-045100-060
6 91-045200-060

16 - 33
8 91-045200-080
6 91-045300-060
16 - 56 8 91-045300-080

—
—

Weitere Aufnahmeflansch-Ausfiihrungen auf Anfrage

91-045300-110

Spindelkopf Flansch Bestell-Nr.
Schraubverbindung vorn X
Lochkreis aussen DIN 55028-A 91-045...-...
Bajonettscheibenbefestigung DIN 55028-C 91-050...-..*
Camlock DIN 55029 91-051...-... *
Sonderausfiihrung Sonderflansche 99-91.....-... *

* Die Bestellnummer ist abhangig von der Ausflihrung und wird nach Klarung

aller technischer Details erganzt.

Spindeldurchgang an der Maschine angeben wegen der Gefahr eines Spanestaus.




Halbschalenspannung

fir Bohrrohre @ 62,00 mm und gréBer
Standardausfiihrung flir Spindelkopf DIN 55026-A

Typ 91-052
Bohrrohr-@ mm GroBe Aufnahmeflansch Gr6Be Bestell-Nr.

36- 68 6 91-052000-060

. 0
(Sonderausfihrung) 8 91-052000-080
8 91-052100-080

62 - 106 1
11 91-052100-110
11 91-052200-110

118 - 166 2
15 91-052200-150
178 - 190 11 91-052300-110
3 15 91-052300-150

178 - 238

20 91-052300-200
250 - 274 A 15 91-052400-150
250 - 382 20 91-052400-200

Weitere Aufnahmeflansch-Ausfiihrungen 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 91-055...-..%
Sonderausfiihrung  — Sonderflansche 99-91.....-... *

* Die Bestellnummer ist abhdngig von der Ausflihrung und wird nach Klarung

aller technischer Details erganzt.

Spindeldurchgang an der Maschine angeben wegen der Gefahr eines Spanestaus.

Zubehor

Bohrrohrspannung



50

Zubehor
Schleifdorn

Schleifdorn mit 4-gangigem Gewinde
Zum Schleifen Typ 14

2
3 I Aufnahme nach D_|N228
al = ((ohne Anzugsgewinde)
= - -
[S)
Bestell-Nr. Bohrrohr Bohrrohr-@ D leiner Passungs groBer Passungs A x Steigung  Aufnahme
GroBe 0d2 o d1
49-9710-100 97 14,0 10,8 12,6 12,3x 8,0 MK 4
49-9810-100 98 15,0 11,8 13,6 13,3x 8,0 MK 4
49-9910-100 99 16,0 12,5 14,5 14,1x 8,0 MK 4
49-0110-100 01 17,0 13,5 15,5 15,1x 8,0 MK 4
49-0210-100 02 18,0 14,0 16,0 15,5x 10,0 MK 4
49-0310-100 03 20,0 16,0 18,0 17,5x12,0 MK 4
49-0410-100 04 22,0 17,5 19,5 19,0x 12,0 MK 4
49-0510-100 05 24,0 19,0 21,0 20,5x 12,0 MK 4
49-0610-100 06 26,0 21,0 23,5 23,0x 16,0 MK 4
49-0710-100 07 28,0 23,0 25,5 25,0x 16,0 MK 4
49-0810-100 08 30,0 25,5 28,0 27,5x 16,0 MK 4
49-0910-100 09 33,0 27,0 30,0 29,4 x 20,0 MK 4
49-1010-100 10 36,0 30,0 33,0 32,4x20,0 MK 4
49-1110-100 11 39,0 33,0 36,0 35,4x 20,0 MK 4
49-1210-100 12 43,0 36,0 39,0 38,4 x 20,0 MK 4
49-1310-100 13 47,0 39,5 43,0 42,4x 24,0 MK 4
49-1410-100 14 51,0 43,5 47,0 46,4 x 24,0 MK 4
49-1510-100 15 56,0 47,5 51,0 50,4 x 24,0 MK 4
49-1610-100 16 56,0 47,0 52,0 51,3x32,0 MK 5
49-1710-100 17 62,0 53,0 58,0 57,3x32,0 MK 5
49-1810-100 18 68,0 58,0 63,0 62,3x32,0 MK 5
49-1910-100 19 75,0 64,0 70,0 69,0 x 44,0 MK 5
49-2010-100 20 82,0 71,0 77,0 76,0 x 44,0 MK 5
49-2110-100 21 94,0 83,0 89,0 88,0 x 44,0 MK 5
49-2210-100 22 106,0 95,0 101,0 100,0 x 60,0 MK'5
49-2310-100 23 118,0 107,0 113,0 112,0x 60,0 MK 5
49-2410-100 24 130,0 119,0 125,0 124,0 x 60,0 MK 5
49-2510-100 25 142,0 131,0 137,0 136,0 x 72,0 MK'5
49-2610-100 26 154,0 143,0 149,0 148,0x 72,0 MK 5
49-2710-100 27 166,0 155,0 161,0 160,0x 72,0 MK 5
49-2810-100 28 178,0 167,0 173,0 172,0x 80,0 MK'5
Ausfiihrung gehartet und geschliffen MaBe in mm




Zubehor
Schleifdorn

Schleifdorn mit 1-gangigem Gewinde
Zum Schleifen Typ 20 .

-
PN

ol \ -
\‘}\ AN -

W Aufnahme nach DIN228
' (ohne Anzugsgewinde)

g 3 £

k=) S

Zh_1 ]

> el ] - — yg—

sy °
Bestell-Nr. Bgtgr[;):r Bohrrohr-@ D kIelne;I:;s sungs groBerﬂP:zssungs A x Steigung  Aufnahme
29-9310-100 93 12,0 9.9 11,5 11,3x 6,0 MK 4
29-9410-100 94 13-1 10,2 11,8 11,6x 6,0 MK 4
29-9510-100 95 13-2 10,8 12,4 12,2x 6,0 MK 4
29-9610-100 96 14-1 1.1 12,7 125x 6,0 MK 4
29-9710-100 97 14-2 11,8 134 13,2x 6,0 MK 4
29-9810-100 98 15-1 12,1 13,7 13,5x 6,0 MK 4
29-9910-100 99 15-2 12,8 14,4 14,2x 6,0 MK 4
29-0110-100 01 16,5 13,5 15,5 153x 6,0 MK 4
29-0210-100 02 18,0 14,5 16,5 16,3x 10,0 MK 4
29-0310-100 03 20,0 16,0 19,0 18,5x 10,0 MK 4
29-0410-100 04 22,0 17,0 20,0 19,5x 10,0 MK 4
29-0510-100 05 24,0 19,0 22,0 21,5x 10,0 MK 4
29-0610-100 06 26,0 21,0 24,0 23,5x 10,0 MK 4
29-0710-100 07 28,0 23,0 26,0 25,5x10,0 MK 4
29-0810-100 08 30,0 24,0 27,0 26,5x 20,0 MK 4
29-0910-100 09 33,0 27,0 30,0 29,5x20,0 MK 4
29-1010-100 10 36,0 30,0 33,0 32,5x20,0 MK 4
29-1110-100 11 39,0 34,0 37,0 36,5x20,0 MK 4
29-1210-100 12 43,0 37,0 41,0 40,5 x 20,0 MK 4
29-1310-100 13 47,0 40,0 44,0 43,5x 20,0 MK 4
29-1410-100 14 51,0 45,0 49,0 48,5 x 20,0 MK 4
29-1510-100 15 56,0 49,0 53,0 52,5x20,0 MK 4
29-1710-100 17 62,0 54,0 59,0 58,5x 20,0 MK 4
29-1810-100 18 68,0 60,0 65,0 64,5 x 40,0 MK'5
29-1910-100 19 75,0 66,0 71,0 70,5x40,0 MK'5
29-2010-100 20 82,0 74,0 79,0 78,5x40,0 MK 5
29-2110-100 21 94,0 85,0 90,0 89,5 x 40,0 MK'5
29-2210-100 22 106,0 97,0 102,0 101,5x 40,0 MK'5
29-2310-100 23 118,0 109,0 114,0 113,5x40,0 MK'5
29-2410-100 24 130,0 121,0 126,0 125,5x40,0 MK 5
29-2510-100 25 142,0 134,0 139,0 138,5x40,0 MK 5
29-2610-100 26 154,0 145,0 151,0 150,5 x 56,0 MK'5
29-2710-100 27 166,0 157,0 163,0 162,5x 56,0 MK'5
29-2810-100 28 178,0 169,0 175,0 174,5x 56,0 MK'5
29-2910-100 29 190,0 181,0 187,0 186,5x 56,0 MK 5
29-3010-100 30 202,0 193,0 199,0 198,5 x 56,0 MK'5
29-3110-100 31 214,0 205,0 211,0 210,5x 56,0 MK'5 51
29-3210-100 32 226,0 217,0 223,0 222,5x 56,0 MK'5
29-3310-100 33 238,0 229,0 235,0 234,5x 56,0 MK'5

Ausfiihrung gehartet und geschliffen MalBe in mm



Zubehor
Zentrierdeckel
fur Werkzeuge mit 1-gangigem Innengewinde

Zentrierdeckel Beispiel Typ 36 — Einbau und Einstellen Kassette

™

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

-~
Zentrierbohrung
M DIN332-B2,5x5,3
i , | ' | \
I |
IEn<71 %
vy °© Al i
A I I |
d1
BestellNr.  2°™ g1 d2 M a H M BestelNe O™ g1 @2 1 a W oM
rohr-@ rohr-9
39-1010-101 36,0 330 415 39-2810-101 178,0 | 175,0 | 190,0
39-1110-101 39,0 37,0 | 44,0 200 39-2910-101 190,0 | 187,0 | 198,0
39-1210-101 43,0 41,0 | 53,0 39-3010-101 202,0 | 199,0 | 215,0 {110,0
39-1310-101 47,0 44,0 | 57,0 39-3110-101 214,0 | 211,0 | 226,0 4
39-1410-101 51,0 49,0 | 63,0 280 M6 | 39-3210-101 226,0 | 223,0 | 238,0
39-1510-101 56,0 53,0 | 68,0 39-3310-101 238,0 | 235,0 | 245,0
39-1710-101 62,0 59,0 | 74,0 39-3410-101 250,0 | 247,0 | 260,0
39-1810-101 68,0 65,0 | 79,0 39-3510-101 262,0 | 259,0 | 270,0
39-1910-101 75,0 71,0 | 86,0 50,0 4,5 1150 39-3610-101 274,0 | 271,0 | 280,0 20,0 | M8
39-2010-101 82,0 79,0 | 94,0 39-3710-101 286,0 | 283,0 | 300,0
39-2110-101 94,0 90,0 | 105,0 39-3810-101 298,0 | 295,0 | 305,0 160,0
39-2210-101 106,0 | 102,0 | 111,0 39-3910-101 | 310,0 | 307,0 | 317,0 11,0
39-2310-101 118,0 | 114,0 | 129,0 M2 39-4010-101 | 322,0 | 319,0 | 329,0
39-2410-101 130,0 | 126,0 | 141,0 39-4110-101 | 334,0 | 331,0 | 341,0
39-2510-101 142,0 | 139,0 | 154,0 |110,0 39-4210-101 | 346,0 | 343,0 | 353,0
39-2610-101 154,0 | 151,0 | 166,0
9 39-2710-101 166,0 | 163,0 | 178,0
MaBe in mm



Technischer Anhang
BTA-Bohrverfahren

Werkstiick Bohrbuchse  Bohrrohr Bohrolzufuhr-
apparat (BOZA)

KSS

I
v

|
¥
.
oy
AS)

Bohrkopf Abdichtung

Das BTA-Bohrverfahren ist ein Tiefbohrverfahren fiir spezielle Tiefbohrmaschinen mit duBerer Zufuhr des Kihlschmierstoffes und
innerer Abfuhr der Spane (Einrohrverfahren). Zur Zufuhr des Kiihlschmierstoffes ist ein Bohrolzufuhrapparat mit Abdichtung am

Werkstlick notwendig.

Mit diesem Verfahren sind Bohrtiefen bis 250 x D mdglich, Vollbohrwerkzeuge @ 60,00 - 100,00 mm werden bis 17.000 mm
Bohrtiefe eingesetzt. Werkzeuge fiir das BTA-System sind im Durchmesserbereich von 7,76 mm bis ca. 1.000 mm erhaltlich.
Ab dem Durchmesser 16,00 mm werden vorwiegend Werkzeuge mit wechselbaren Schneidplatten und Fithrungsleisten verwendet.

6



Technischer Anhang
Bearbeitungsmethoden beim Tiefbohren

Vollbohren

Erzeugen einer Bohrung in vollem Material. Das Vollbohren ist die am haufigsten eingesetzte Variante der Bohrbearbeitung.
Die mit den BTA-Tiefbohrverfahren gebohrten Vollbohrdurchmesser reichen von ca. @7,76 - 700,00 mm.

Aufbohren

Durch Aufbohren werden vorgebohrte, gegossene oder (z.B. bei Rohren) gewalzte, sowie anderweitig eingebrachte Bohrungen im
Durchmesser vergroBert. In der Regel dient der Arbeitsgang , Aufbohren” der Verbesserung der Bohrungsqualitat.

Durch stufenweises Aufbohren kann aber auch die erforderliche Bohrleistung und Vorschubkraft reduziert werden, was z.B. nitzlich ist,
wenn der gew(inschte Bohrdurchmesser infolge zu geringer Antriebsleistung der Maschine nicht in einem Arbeitsgang hergestellt
werden kann.

Als Aufbohrwerkzeuge kdnnen ein- oder mehrschneidige BTA-Tiefbohrwerkzeuge eingesetzt werden. Neben stoBenden Werkzeugen
werden auch Ziehaufbohrképfe eingesetzt, wenn hochste Qualitét gewiinscht wird.

Die Schnittgeschwindigkeit kann beim Aufbohren gegentiber dem Voll- oder Kernbohren erhoht werden.



Technischer Anhang
Bearbeitungsmethoden beim Tiefbohren

Kernbohren

Beim Kernbohren wird nicht der volle Querschnitt einer Bohrung zerspant. Hierflir gibt es drei Griinde:

- Es soll eine Materialprobe entnommen werden.
- Der Kern stellt wertvolles Material dar, das noch weiterverarbeitet werden kann (Kern ist , Werkstiick”).
- Die Bohrleistung der Maschine reicht nicht fiir eine Vollbohrung aus.

Formbohren

Bohren von Konturabschnitten, die im Werkzeug verkdrpert sind.




Technischer Anhang

Schematische Darstellung Kiihlsystem

Manometer .
Warmetauscher

2 Manometer

Bandfilter Filter

0,020-0,030 mm

Kaskaden-
behalter

2 Manometer

Spaneforderer ¢« Regelbare

Forderpumpe

Kiihlschmierstoffsystem

Der Kiihlschmierstoff beim Tiefbohren hat folgende Aufgaben:

- Kihlung der Werkzeuge.

- Austrag der beim Bohren erzeugten Warmeenergie.

Reduktion der Reibung der am Schneiden und Flihren beteiligten Elemente.
- Abtransport der Spane.

Tankvolumen/TankgroBe

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

Der Tank wird erwarmt durch

Die Antriebsenergie fir den Bohrer wird zu 90 % in Wérmeenergie umgewandelt.
Die Pumpenergie aller Druck- und Umwalzpumpen wird zu 95 % in Wérmeenergie umgewandelt.
Die Reibungsenergie in den Leitungen/Ventilen/Filter wird in Warmeenergie umgewandelt.

All diese Energie wird durch den Kiihlschmierstoff absorbiert.

Der Tank wird gekiihlt durch

Der Tank gibt Warme an seine Umgebung ab, sobald die Temperatur des Kiihlschmierstoffs hoher ist als die der Umgebung.
Wenn der Tank nicht frei steht, wird die Warmeabgabe stark reduziert.

Das Werkstlick hat normalerweise Umgebungstemperatur und damit einen Kiihleffekt.



Technischer Anhang

Bohrungsmittenverlauf

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

MaBgebende EinflussgréBen:

- Arbeitsweise

- Bohrverfahren

- Maschinengeometrie

- Werkstiickstoffhomogenitat

- Werksttickausrichtung

- Werkzeugeinstellung

- Schnittwerte

- Werkzeug- und Schneidenverschleif3

Grafische Darstellung: Arbeitsweise und Bohrverfahren

—

Bohrungsmittenverlauf (mm)

Bohrtiefe (mm) =

Arbeitsweise

X Nur angetriebenes Werkzeug
Y Werkzeug und Werkstiick angetrieben (Gegenlauf)
Z  Nur angetriebenes Werkstlick

Bohrverfahren

X Vollbohren
Y Aufbohren
Z Ziehaufbohren

(Arbeitsweise und Bohrverfahren bitte nicht miteinander kombinieren)

57



Technischer Anhang

BOZA mit Stirnabdichtung

Die Werksttickllinette sollte so nahe wie mdglich am BOZA sein
(MaB ,h"). Die beim Anbohren in das Werkstlick ibergehenden
Radialkrafte werden nur so gut in das Maschinenbett abgeleitet.

Eine genaue Ausrichtung der Rotationsachse zwischen Werkstlick
und Bohrbuchse ist zwingend erforderlich um das Werkzeug zu
schonen und eine hohe Bohrungsg(ite zu erreichen.

Werkstiickausrichtung und Anbohrstabilitat (bei Stirnabdichtung)

Bohrbuchsen und Toleranzen

Die Bohrbuchse fiihrt das Werkzeug wahrend dem Anbohrvorgang.
Die Qualitat der Bohrung ist abhangig von der Toleranz der
Bohrbuchse.

Nenn-@

£7(G6) Fur Standard Anwendungen empfehlen wir Bohrbuchsen mit

einer (Nenn-@) Toleranz F7. Fiir Bohrungen mit hohen Anspriichen
die Toleranz G6.




Schwingungsdampfer

Nicht rotierende Werkzeuge

Spanerohr

Technischer Anhang

Der Schwingungsdampfer hat sowohl die Aufgabe das Bohrrohr
zu stitzen, als auch die beim Bohren entstehenden Léngs- und
Torsionsschwingungen zu reduzieren. Durch die Reduzierung

der Schwingungsamplitude wird die Giite der Bohrungsoberflache
verbessert und der Schneidenverschleif verringert.

Der botek Schwingungsdampfer funktioniert rein mechanisch

und ist sowohl fiir rotierenden als auch nicht rotierenden Einsatz
verwendbar. Eine vorgespannte Feder drlickt den Dampfungskegel
mit konstanter Kraft in das Gegenlager und gleicht geringfligige
Durchmesserunterschiede des durchlaufenden Bohrrohres aus.
Einsatz auch fir gekapselte Maschinen oder Maschinen, die
wahrend dem Bohren nicht zugénglich sind. Ist der Schwingungs-
dampfer richtig eingestellt, muss er wahrend dem Bohrprozess
nicht nachgestellt werden.

Einsatz auch fir das Ziehaufbohren. Da beim Ziehen die Zug-
krafte gering und die Vorschubgeschwindigkeit klein ist, werden
die Schwingungen durch das druckbeaufschlagte Gegenlager sehr
gut reduziert. Das Federpaket kann fiir diese Anwendung voll
vorgespannt werden.

Vor allem bei langen Bohrrohren und groBen Bohrrohr-
durchmessern ist es vorteilhaft, ein Spanerohr einzusetzen.

Die Strémungsgeschwindigkeit des KSS reicht oft nicht aus,
um Spane sicher aus dem Prozess abzuflihren. Diese bleiben
in der Regel im Bohrrohr hinter dem Bohrkopf liegen.

Durch die Verwendung eines Spanerohres wird die Strémungs-
geschwindigkeit soweit erhéht, dass die Spane sicher ausgespiilt
werden kénnen. Das Spanerohr 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 grundsatzlich ein Spanerohranschlusssttick im
Werkzeug vorhanden.

@



Technischer Anhang

Einstellung Werkzeuge

Die Werkzeuge sind ab Werk auf den bei der Bestellung angegebenen Durchmesser voreingestellt, alle wichtigen Daten
(Bohrdurchmesser, das EinstellmaB ,EM" und die Dicke der Einstellplatte ,S”) sind auf den Grundkorper bzw. die Kassette graviert.
Beispiel: Beschriftung - Bohrwerkzeug Beispiel: Beschriftung - Kassette AuBenschneide

Einstellplattendicke ,S"
EinstellmaB ,EM"

Bohr @w (EinstellmaB JEM”

Werkzeug Nr. Herstelldatum
(Woche/Jahr)

Kassetten - Ersatzbestellungen

Bei Ersatzbestellungen von Kassetten sind immer die auf dem Grundkdrper gravierten Informationen anzugeben. Dann werden die
Kassetten voreingestellt geliefert (bitte ,EM"-MaB und den Bohr-@ angeben).

Beispiel: Bei Bestellung von Kassetten ohne Angabe Beispiel: Bei Bestellung von Kassetten mit Angabe des ,EM”-MaBes
des ,EM"-MaBes werden diese ohne Einbauteile geliefert. werden diese voreingestellt und beschriftet geliefert.
OHNE Einstellplatte voreingestellt + beschriftet

/




Technischer Anhang

Bestellhinweis Kassette Typ A

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

Auf @ eingestellte AuBenkassette AuBenkassette Typ A

mit Einstellkey *mit Einstellplatte/
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auf Bohr-@ abgestimmt

EinstellmaB ,EM" i
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- Beim Wechsel von Kassette mit Einstellkeil auf die Kassette Typ A mit Einstellplatte, bitte Bestellnummer und zusatzlich Einstellmaf
,EM" angeben (von Kassette mit Einstellkeil MaB Gibernehmen). Dadurch kann die Einstellplattendicke (MaB ,S") ermittelt und
passend mitgeliefert werden.

- Bei Lieferung eines Bohrkopfes mit AuBenkassette Typ A wird das EinstellmaB ,EM” fiir den gelieferten Bohrkopf-Durchmesser
in den Bohrkopf und die Kassette eingraviert.

- Bei Nachbestellung der Kassette Typ A Einstellmal ,EM" und den Bohr-@ mit angeben.

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

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

- | L * Einstellplatten sind in der Dicke (MaB ,S") in Stufen von 0,01 mm lieferbar,
'<—> Bereich siehe Tabelle.
y Die jeweilige Dicke ist in das Teil eingraviert.

Bei Nachbestellung Bestellnummer und zusatzlich MaB ,S” angeben.

Hierzu Schraube

Bestell-Nr. S B L |
Bestell-Nr.  MaBe
Y 01-2050-610-S... | 1,30-2,00 | 50 | 11,0 | 48 | 2,8 | 01-0200-860 | M2,5x 4,3
01-2400-610-S... | 1,80-2,50 | 6,0 | 13,5| 6,0 | 2,7 | 21-0200-860 | M2,5x 4,7
y I 01-3750-610-S... | 2,20-3,00 | 7,0 | 150 | 6,0 | 3,4 | 21-0600-860 | M3,0x 6,7
. y ! ﬁ MaBe in mm
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Technischer Anhang

VerschleiBarten
Freiflachenverschleil

Abnutzung des Schneidmaterials nahezu parallel zur Schnitt-
richtung durch den Gleitverschlei} an der Schnittflache.

Der Freiflachenverschleil3 ist ein normaler Verschlei, der mit
der Einsatzdauer stetig zunimmt.

Standzeitverldngerung:
- verschleiBfesteren Schneidstoff einsetzen
- kleinere Schnittgeschwindigkeit

Kolkverschleil

Muldenformiger Abtrag des Schneidenmaterials hinter der
Schneidkante durch den Gleitverschlei der ablaufenden Spane.
Der KolkverschleiB3 ist ein normaler VerschleiB, der mit

der Einsatzdauer stetig zunimmt.

Standzeitverldngerung:

- geeignete Spanleitstufe

- hohere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung

Kerbverschleil

Kerbférmiger Abtrag des Schneidenmaterials. Tritt haufig beim
Aufbohren auf und wird durch eine harte Oberflachenschicht
verursacht.

Standzeitverlangerung:

- héhere Schneidstofffestigkeit
- alternative Beschichtung

- regelmaBiger WP Tausch




Technischer Anhang

Bruch

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

Abhilfe:

- Spanestau: kirzere Spanleitstufe verwenden
passende KSS Menge einstellen
zu kurzer Spanformer:  ldngeren Spanformer verwenden

Bohrbuchsenspiel: Bohrbuchse NennmalB F7

Schwingungen: freie Bohrrohrléange zu grof3
Einstellung Schwingungsdampfer
Wahl des Hartmetalls

Spanleitstufen

—_

. Die Spanform wird durch die Spanleitstufe entscheidend beeinflusst.

No

Um einen stérungsfreien Spanfluss bei optimaler Standzeit zu erhalten,
muss eine moglichst ideale Spanform angestrebt werden.

w

Die Spéne sollen so gebrochen werden, dass im Spanekanal kein Spanestau entsteht.

e

Zu kurze, gestauchte Spane belasten die Schneide und fihren zu deren vorzeitigem Verschleil
bzw. Zerstérung der Schneide.

Ul

Zur Bearbeitung gangiger Werkstoffe sind Schneidplatten mit Spanleitstufen SP 1, SP 5 oder SP 2 ab Lager lieferbar.

Zu bearbeitende Werkstoffe

gut zerspanbar schwer zerspanbar
SP 5/SP 91 (Typ 11/61) | |

T Vorschubgeschwindigkeit v

@



Technischer Anhang

Kobaltanldsung

Bruch

Werkstoffabtrag

Werkstoffermlidung durch ungeeigneten Schmierstoff

Abhilfe:
- Tiefbohrdl verwenden

- Emulsion mit hohem EP Additiv Anteil verwenden

Gewaltbruch der Fihrungsleiste, verursacht durch
Spanestau oder Drallbohren

Abhilfe:
- Spdnestau Prozess optimieren
- Drallbohren Prozess optimieren

Flachiger Abtrag des Hartmetalls. Diese Erscheinung ist ein
normaler Verschleil, der mit der Einsatzdauer stetig zunimmt.

Abhilfe:

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



Technischer Anhang

Einstellung Werkzeuge auf einen anderen Bohrdurchmesser

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

Einstellplatte - Stufung 0,01 mm

Kassette - Sind entsprechend dem Bohrbereich aus den Katalogen zu wahlen.

Fuhrungsleisten - Werden auf Durchmesser gefertigt, alternativ kénnen 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 Bohrkdpfen ohne Kassette (z.B. Typ 60) — das MaB3 ,S" und der Bohr @
Bei Bohrkopfen mit  Kassette (z.B. Typ 43) — das MaB ,EM" und der Bohr @

Priifung

Bitte priifen Sie nach jeder Anderung der Werkzeugeinstellung,
mit der botek Einstellvorrichtung, ob die neue Einstellung richtig
durchgefiihrt wurde.
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botek Einstellvorrichtung Messbereich 100 - 600 mm

Schneidwerkzeugdaten nach 1SO 13399

Kurzname Bevorzugte Bezeichnung
APMX Schnitttiefe max.

BD Korperdurchmesser

DC Werkzeugdurchmesser

DCON Aufnahmedurchmesser
DCONWS Aufnahmedurchmesser werksttickseitig
LCF Spankanalldnge

LCON Aufnahmeldnge

LCONWS Aufnahmeldnge werkstlickseitig
LS Schaftlange

LSC Einspannldnge

LU Nutzlange, max.

OAL Gesamtlange

PL Spitzenldnge
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Sicherheitshinweise

1. Priifen Sie vor dem Einsatz der Werkzeuge, ob die maschinellen Voraussetzungen fiir sicheres Tiefbohren
gegeben sind! Insbesondere die Abdichtung bzw. Abdeckung der Maschine sollte dem Bediener
ausreichenden Schutz vor eventuell umherfliegenden Feststoffen (z.B. Spane) und vor austretendem
Kuihlschmierstoff (Emulsion bzw. Tiefbohr6l) bieten.

Wenden Sie sich bitte an lhren Maschinenhersteller!

2. UnsachgeméaBe Handhabung oder Gebrauch eines Tiefbohrwerkzeuges kann zu ernsten Verletzungen fiihren,
z.B. Schnittwunden bei unvorsichtiger Beriihrung der Schneide(n).

3. Werkzeugabstiitzung: ungestiitzte Lange des Bohrrohrs (L) darf die Werte in untenstehender Tabelle
niemals Uibersteigen! Ist eine ungestltzte Bohrrohrldnge groBer, kann das Bohrrohr brechen und
unkontrolliert umhergeschleudert werden!

L mmase. L e,

Die in der Tabelle angegebenen Werte (L max.) sind Richtwerte fiir eine

Bohrrohr-@ L max.
maximal mdgliche ungestiitzte Bohrrohrlange, um Verletzungsgefahr zu
mm mm vermeiden.

M 880 Die tatsachliche maximal mégliche ungestiitzte Bohrrohrlange fir eine
12 960 sichere Funktion des Bohrprozesses kann abhangig von der Bohraufgabe
13 1040 und den Bohrprozesshedingungen variieren.
14 1120 Bei ungestiitzten Bohrrohrlangen, ab 50% der hier genannten
16 1360 Richtwerte (L max.), empfehlen wir generell die Verwendung eines
18- 20 1530 Schwingungsdampfers. Werden mehrere Schwingungsdampfer eingesetzt,
22- 24 1760 sollte der erste Schwingungsdémpfer so dicht wie mdglich hinter dem
26- 28 1950 BOZA positioniert werden.
30- 33 2100
36- 39 2340
43 - 47 2580
51- 56 2703
62- 75 3100
82- 94 3690

106 - 130 3922

142 - 178 4544

190 - 226 5130

238 -274 5474

286 - 334 6006




Sicherheitshinweise
I1SO 13399

4. Beim Schleifen bzw. Erwérmen von Hartmetall werden gesundheitsgeféhrdende Stoffe (z.B. Wolframkarbid, Kobalt etc.)
freigesetzt. Sorgen Sie daftir, dass durch geeignete Absaugungen und andere MaBnahmen (z.B. Schutzbrillen, -kleidung)
die gesetzlich vorgeschriebenen Grenzwerte beziiglich der Schadstoffbelastung eingehalten werden.

5. Folgen bei Nichteinhaltung unserer Anwendungshinweise Nr. 1-4
Bitte beachten Sie, dass alle hier genannten Anwendungshinweise bzw. Werte lediglich Richtwerte sind.
Wir haften nicht fiir Schaden, die aus unsachgemaBer Handhabung unserer Tiefbohrwerkzeuge,

Bedienungsfehlern, mangelhaften maschinellen Voraussetzungen bzw. unsachgemaBem Gebrauch unserer
Werkzeuge resultieren!

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

1SO 13399
Langenangaben und Werkzeugdaten nach 1SO 13399.
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HARTMETALLWERKZEUGE

botek
Prazisionsbohrtechnik GmbH
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Germany
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Tiibingen Reutlingen




