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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.

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 Schiffshau,
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 Geschéaftshedingungen, 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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Anwendungsbereiche
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Vorteile/Typeniibersicht
Typ 01

Vorteile — auf einen Blick

1. Neue, modern konzipierte Tiefbohrwerkzeuge, leistungsstark 6. Schneidplatten und Fihrungsleisten wechselbar, bei ein-
und einfach in der Handhabung. fachster Handhabung, ohne Nachjustieren der Einstellung
innerhalb @ + 0,01 mm.

7. Bei Einsatz passender Wechselteile kann der Bohrkopf-
Durchmesser innerhalb von 0,5 mm verandert werden.

2. Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung.

3. Fiir den Einsatz auf CNC-Maschinen mit Kihlschmierstoff-
anlage besonders gut geeignet. Bohrtiefen bis 40 x D in

einem Bohrzyklus sind mdglich. Werkzeuge sind auch auf 8. Ausfiihrung mit verlangerten Fiihrungsleisten
Tiefbohrmaschinen mit sehr gutem Erfolg einsetzbar. (Typ 01-010) auch zum Uberkreuzbohren geeignet.

4. Keine Nachschleifarbeit mehr erforderlich. 9. Bohrungsqualitaten bedingt bis IT 8 mdglich.

5. Verschiedene Schneidplatten-Spanleitstufen entsprechend 10. Kosten- und ressourcenschonende Neubestiickung bei
dem verwendeten Werkstlickstoff lieferbar. Schneidplatten und geloteten Werkzeugen maglich.

Fihrungsleisten auch in beschichteter Ausfiihrung erhaltlich. . )
Einspannhiilse

Schraube

HM-Flhrungsleiste

Eﬂ Einstellplatte

Schraube% Schraube

Schneidplatte
Typeniibersicht
Typen Bohrbereich

Typ 01-001 Standardausfiihrung mit 2 Fiihrungsleisten
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug zum Vollbohren Bohrbereich: @ 12,00 - 17,99 mm

Typ 01-000 Standardausfiihrung mit 2 Fiihrungsleisten
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug zum Vollbohren Bohrbereich: @ 18,00 - 43,99 mm S

Typ 01-011 Ausfiihrung mit verldngerten Fiihrungsleisten

4 Stlick
Bohrbereich: @ 12,00 - 17,99 mm
Ausfiihrung mit verlangerten Fiihrungsleisten
5 Stiick
Bohrbereich: @ 18,00 - 43,99 mm

Einlippen-Tiefbohrwerkzeug zum Vollbohren

Typ 01-010
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug zum Vollbohren

Vollschaft-Ausfiihrung mit 2 Fihrungsleisten

Typ 01-020 Bohrbereich: @ 18,00 - 43,99 mm
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug zum Vollbohren eingeschrankte Lange je nach Bohrdurchmesser,
bitte anfragen

Bestellbeispiel: 01-2513-000-25,00-1000-ZH32-10

01 -2513-000 - 25,00 - 1000 - ZH32-10

_

Typ Bohrbereich Langen- Standard- Bohr-@ Gesamt- Einspann-
@ 25,00-25,49 mm gruppe 3 ausfiihrung mit 25,00 mm lange hiilse
2 Fuhrungsleisten 1000 mm ZH32-10




Bestelldaten Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 01
@ 12,00 bis 17,99 mm

Bohrwerkzeug Die Werkzeuge sind in Stufen von 0,05 mm lieferbar. ZwischenmaBe in
Bohrbereich Typ 01-001 Typ 01-011 Stufen von 0,025 mm kénnen durch Einsatz kleinerer Filhrungsleisten
Standardausfiihrung mit ~ Ausfiihrung mit verlangerten eI’Z|e|t Werden.
2fhwongslesten - - Fuungsesten (43U pia \Werkzeuge werden mit Toleranz + 0,01 mm geliefert.
@ (mm) &= =loa | &= e
Langen (mm) bis
12,00 - 12,49 01-121* -001 01-121* 011
- - | 500 | 800 | 1.250 | 1.600 | 2.000 | 2.500 | 3.200 | 4.500 |
12,50 - 12,99 01-122* -001 01-122* 011
1 2 s e s e [ 7 [ 8|
13,00 - 13,49 01-131* -001 01-131%-011 + Lingengruppen
13,50 - 13,99 01-132* -001 01-132* 011
14,00 - 14,49 01-141* -001 01-141* 011
14,50 - 14,99 01-142* -001 01-142* 011
15,00 - 15,49 01-151* -001 01-151* 011
15,50 - 15,99 01-152* -001 01-152* 011
16,00 - 16,49 01-161* -001 01-161* -011
16,50 - 16,99 01-162* -001 01-162* 011
17,00 - 17,49 01-171* -001 01-171* -011
17,50 - 17,99 01-172* -001 01-172* -011
Bohr-@ Schneidplatte HM-Fiihrungsleisten FL-Anschlag
@] @ |0om | = g o = §omw
g (mm) 2x (Typ 01-001) | 2x (Typ 01-001)
1x 1x (alternativ) 1x ax (Typ 01-011) | 4x (Typ 01-011) 2X 2X
12,00 | 12,50 | 13,00 - 01-0675-321 - 01-0500-410/12
12,05 | 12,55 | 13,05 - 01-0677-321 - 01-0501-410/12
12,10 | 12,60 | 13,10 - 01-0680-321 - = 01-0502-410/12
12,15 | 12,65 | 13,15 - 01-0682-321 - x| | 01-0503-410/12
12,20 | 12,70 | 13,20 - 01-0685-321 - g | g | 0105044101
12,25 | 12,75 | 13,25 - 01-0687-321 - Eg |2g| 01-0505-410/12
1230 | 12,80 | 1330 - 01-0690-321 - ag S | 01-0506-410/12
1235 | 12,85 | 1335 - 01-0692-321 - S 01-0507-410/12
12,40 | 12,90 | 13,40 - 01-0695-321 - N 01-0508-410/12
12,45 | 12,95 | 1345 - 01-0697-321 - 01-0509-410/12
1249 | 1299 | 1349 - - 01-0699-321 - 01-0510-410/12
13,50 | 14,00 | 1450 | 1500 - 01-0775-321 | 01-0775-311 01-0500-410/13
13,55 | 14,05 | 1455 | 1505 - 01-0777-321 | 01-0777-311 01-0501-410/13
13,60 | 14,10 | 14,60 | 1510 - 01-0780-321 | 01-0780-311 01-0502-410/13 = =
13,65 | 14,15 | 1465 | 1515 - 01-0782-321 | 01-0782:311 01-0503-410/13 o} R I T
13,70 | 14,20 | 1470 | 1520 - 01-0785-321 | 01-0785-311 01-0504-41013 | 2S5 | g3 |2 | 25 |gd
1375 | 1425 | 1475 [ 1525 | - 01-0787-321 | 01-0787-311 01-0505-410/13 g s 28| 8| Eg|28
13,80 | 1430 | 14,80 | 1530 - 01-0790-321 | 01-0790-311 01-0506-41013 | #g | S | I | RSS2
13,85 | 1435 | 1485 | 1535 - 01-0792-321 | 01-0792-311 _ 01-0507-410/13 < =
13,90 | 1440 | 1490 | 1540 - 01-0795-321 | 01-0795-311 E 01-0508-410/13 S S
13,95 | 1445 | 1495 | 1545 - 01-0797-321 | 010797311 | o | | 01-0509-410/13
13,99 | 1449 | 1499 | 1549 - 01-0799-321 | 010799311 | 5 % & | 01-0510410/13
1550 | 1600 | 1650 | 17,00 | 17,50 | 01-0905-321 | 01-0905311 | £ | §8 | 01-0500-410/15
1555 | 16,05 | 1655 | 17,05 | 17,55 | 01-0907-321 | 01-0907-311 S | | 01-0501-41015
1560 | 16,10 | 16,60 | 17,10 | 17,60 | 01-0910-321 | 01-0910-311 < 01-0502-410/15
1565 | 1615 | 16,65 | 17,15 | 17,65 | 01-0912-321 | 01-0912-311 - 01-0503-410/15
1570 | 1620 | 1670 | 17,20 | 17,70 | 01-0915-321 | 01-0915311 01-0504-410/15
1575 | 1625 | 1675 | 17,25 | 17,75 | 01-0917-321 | 01-0917-311 01-0505-410/15
1580 | 1630 | 16,80 | 17,30 | 17,80 | 01-0920-321 | 01-0920-311 01-0506-410/15
1585 | 1635 | 1685 | 1735 | 17,85 | 01-0922321 | 01-0922-311 01-0507-410/15
1590 | 1640 | 1690 | 1740 | 17,90 | 01-0925321 | 01-0925311 01-0508-410/15
1595 | 1645 | 1695 | 1745 | 17,95 | 01-0927-321 | 01-0927-311 01-0509-410/15
1599 | 1649 | 1699 | 1749 | 17,99 | 01-0929-321 | 01-0929-311 01-0510-410/15




Bestelldaten Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 01

@ 18,00 bis 43,99 mm
Bohrwerkzeug Wendeplatte Einstellplatte Fithrungsleisten FL-Anschlag
Bohr-  Typ 01-000 Typ 01-010
bereich Standard- Ausfiibrung mit — \Wende- Wende- . . Fithrungs-
von - bis  ausfiihrung verlangerten platte platte  Schraube Schliissel Einstellplatte ~Schraube Jeiste Schraube  Schraube
mit Fiihrungsleisten (alternativ)
2 Fihrungsleisten (5 Stiick)
,." J,T" @
Q(mm) o=z = 0e &= =SIr L?j L?j g === g' g @ g g
1x 1x 1x 1x 1x 2x / 5x 2x / 5x 2X
18,00- 18,49] 01-181*-000 | 01-181*-010 | 01-1810-310 | 01-1810-320 | 21-0100-830 01-1800-410| 21-0200-860
18,50 - 18,99] 01-182* -000 | 01-182* -010 | 01-1820-310 | 01-1820-320 | (M 3x6,9) (M25x47)
19,00 - 19,49] 01-191*-000 | 01-191*-010 | 01-1910-310 | 01-1910-320 01-1900-410 237;6%5
19,50 - 19,99 01-192*-000 | 01-192*-010 | 01-1920-310 | 01-1920-320 01-2050-610-5... | 01-0200-860
20,00 - 20,49 | 01-201* -000 | 01-201* -010 | 01-2010-310 | 01-2010-320 M25x43) | 01.2000-410
20,50 - 20,99 | 01-202* -000 | 01-202* -010 | 01-2020-310 | 01-2020-320 270600935 | Bel Nachbestellung 220610840 | ON7984
21,00-21,49] 01-211*-000 | 01-211*-010 | 01-2110-310 | 01-2110-320 | 22-0600-830 bitte Bestell-Nr. mit M3x3
21,50-21,99| 01-212* -000 | 01-212* 010 | 01-2120-310 | 01-2120320| (M 3x8,4) MaB S angeben | ——== |01-2100-410] (M2,5x5,9)
22,00 -22,49| 01-221*-000 | 01-221*-010 | 01-2210-310 | 01-2210-320 22:0600-925 1 o0 a10| —cE=m
22,50 - 22,99 | 01-222* 000 | 01-222* -010 | 01-2220-310 | 01-2220-320 29-0600-925
23,00-23,49| 01-231*-000 | 01-231*-010 | 01-2310-310 | 01-2310-320 012300410
23,50-23,99| 01-232*-000 | 01-232*-010 | 01-2320-310 | 01-2320-320
24,00 - 24,49 | 01-241*-000 | 01-241* -010 | 01-2410-310 | 01-2410-320 012400410
24,50 - 24,99 | 01-242* -000 | 01-242* -010 | 01-2420-310 | 01-2420-320 | 21-0400-830
25,00 - 25,49 01-251* -000 | 01-251*-010 | 01-2510-310 | 01-2510-320 | (M 4x 9)
25,50 - 25,99 | 01-252*-000 | 01-252*-010 | 01-2520-310 | 01-2520-320 01-2500-410 22-0600-820
26,00 - 26,49 | 01-261*-000 | 01-261* -010 | 01-2610-310 | 01-2610-320 012600410 | M25x82)
26,50 - 26,99 | 01-262* -000 | 01-262* -010 | 01-2620-310 | 01-2620-320 22.0900-935
27,00-27,49| 01-271*-000 | 01-271*-010 | 01-2710-310 | 01-2710-320 012700410
27,50 - 27,99| 01-272*-000 | 01-272*-010 | 01-2720-310 | 01-2720-320 | 22-0900-830 —==
28,00- 28,49 01-281*-000 | 01-281*-010 | 01-2810-310 | 01-2810-320| (M4x11) o1-2800410| 22080092
28,50 - 28,99 | 01-282* -000 | 01-282* -010 | 01-2820-310 | 01-2820-320 DIN 7984-
29,00-29,49| 01-291* 000 | 01-291* -010 | 01-2910-310 | 01-2910-320 Mdx4
29,50 - 29,99 01-292: -000 01»292:-010 01-2920-310 | 01-2920-320 01-2400-610-5... f,\;gzggfg? 01-2900-410
30,00 - 30,49 01-301*-000 01-301*»010 01-3010-310 | 01-3010-320 Bei Nachbestellung 013000410
30,50 - 30,99 01-302* -000 | 01-302* -010 | 01-3020-310 | 01-3020-320 bitte Bestell Nr. mit| ——C== 22-0800-840
31,00-31,49] 01-311*-000 | 01-311*-010 | 01-3110-310 | 01-3110-320 MaB S angeben | 220600925 | g1-3100-410| M3%82)
31,50-31,99] 01-312*-000 | 01-312*-010 | 01-3120-310 | 01-3120-320
32,00-32,49] 01-321*-000 | 01-321*-010 | 01-3210-310 | 01-3210-320 01-3200-410
32,50-32,99| 01-322*-000 | 01-322*-010 | 01-3220-310 | 01-3220-320 —E=
33,00 - 33,49 01-331*-000 | 01-331*-010 | 01-3310-310 | 01-3310-320 | 22-1200-830 22-0600-935
33,50 - 33,99| 01-332*-000 | 01-332*-010 | 01-3320-310 | 01-3320-320 | (M 5x 12,5) 22-1200-935 01-3300-410
34,00 - 34,49 | 01-341* -000 | 01-341*-010 | 01-3410-310 | 01-3410-320 —
34,50 - 34,99 | 01-342* -000 | 01-342* -010 | 01-3420-310 | 01-3420-320
35,00 - 35,49 | 01-351*-000 | 01-351*-010 | 01-3510-310 | 01-3510-320 01-3500-410
35,50 - 35,99 | 01-352*-000 | 01-352* -010 | 01-3520-310 | 01-3520-320
36,00 - 36,49 | 01-361* -000 | 01-361* -010 | 01-3610-310 | 01-3610-320 —
36,50 - 36,99 | 01-362* -000 | 01-362* -010 | 01-3620-310 | 01-3620-320
37,00-37,49| 01-371*-000 | 01-371* 010 | 01-3710-310 013700410 Vi
37,50-37,99| 01-372* -000 | 01-372* -010 | 01-3720-310 22-1200-840 X
38,00- 38,49 01-381*-000 | 01-381*-010 | 01-3810-310 D (M 3.5 11.4)
38,50 - 38,99 | 01-382* -000 | 01-382* -010 | 01-3820-310
39,00-39,49 | 01-391* -000 | 01-391*-010 | 01-3910-310 0137506105 | 21-0600.860 | 01-3900-410
33,50-39,93 81-392*-888 01-392* -010 81-3920-;10 550850 T Maxes) ——es
40,00 - 40,49 | 01-401* - 01-401* -010 | 01-4010-310 -1500- . ' -0900-
40,50 - 40,99 | 01-402* -000 | 01-402* -010 | 01-4020-310 (M6x1g) | 22150093 Eﬁ;g‘;g?&ﬁtﬁym e |014000-410 | 220900935
41,00-41,49 | 01-411* -000 | 01-411* -010 | 01-4110-310 MaB'S angeben | 22-0600-935 | 01-4100-410
41,50-41,99 | 01-412* -000 | 01-412* -010 | 01-4120-310 oI 7984
42,00 -42,49| 01-421* -000 | 01-421*-010 | 01-4210-310 T MEXE
42,50 - 42,99 | 01-422* -000 | 01-422* -010 | 01-4220-310
43,00- 43,49 | 01-431* -000 | 01-431*-010 | 01-4310-310 014300410
43,50 - 43,99 | 01-432* -000 | 01-432*-010 |01-4320-310
Langen (mm) bis
\ 500 \ 800 \ 1.250 \ 1.600 \ 2.000 \ 2.500 \ 3.200 \ 4.500
| 1 | 2 | 3 | 4 | 5 6 | | 8

* Ldngengruppen




Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fir Vergiitungs-
stahl mit ~ 800 N/mm? und kénnen je nach
Werksttickstoff, Werkstiickbeschaffenheit

sowie Zustand der Werkzeuge abweichen.

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfuhr ist nur dann
gewahrleistet, wenn der Kiihlschmierstoff
in ausreichender Menge und Druck dem
Werkzeug zugefiihrt wird.

Antriebsleistung (kW)

Kithlschmierstoffmenge (I/min)

Technische Informationen
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 01
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Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub sind der untenstehenden Tabelle zu entnehmen.
Da beim Tiefbohren viele Faktoren das Ergebnis beeinflussen, missen diese Werte bei Bedarf angepasst werden.

Werkstiickstoff+
Festigkeitswerte

Baustahl
< 700 N/mm?

Einsatzstahl
< 700 N/mm2

Vc

(m/min)

80 -

100

Einsatzstahl
< 1.100 N/mm?

70 -

80

Vergiitungsstahl
< 700 N/mm?

70 -

90

Vergiitungsstahl
< 1.100 N/mm?

Nitrierstahl
< 1.100 N/mm?

55 -

75

12,00-17,99 18,00 - 24,99 25,00 -31,99 32,00-...

0,06 -

0,10

f (mm/U) bei Bohrer-@ (mm)

0,08 -

0,10 -

0,14

Bohrdurchmesser (mm)

0,13 -

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten

bis @ 17,99

0,16 K30B-1

Schneidplatte

ab @ 18,00

P25B-1

Fithrungs-
leisten

0,10 -

0,13

0,12 -

0,15

0,10 -

0,14

0,13 -

0,16

0,10 -

0,13

0,12 -

K30 BX-91
0,15

0,06 -

0,09

0,08 -

0,10

0,09 -

0,12

-0,14

P 25BX-91

Ferritischer Stahl
<900 N/mm?

Austenitischer Stahl

60 -

80

0,06 -

0,10

0,08 -

0,10 -

0,14

0,13 -

0,16

Hitzebestand. Stahl,
Werkzeugstahl

50 -

70

0,06 -

0,09

0,08 -0,

0,10 -

0,12

0,12 -

K10B-1

K10 B-2

0,14

Stahlguss
< 700 N/mm?

60 -

80

0,06 -

0,10

0,08 -

0,10 -

0,14

0,13 -

0,16 | K30BX-91

Spharoguss
< 1.100 N/mm?

65 -

80

Gusseisen,
legiert und unlegiert

70 -

100

0,08 -

0,12

-0,13

0,12 -

0,15

0,14 -

P 25BX-91

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

Kupfer
Cu-Gehalt < 99%

120 -

0,04 -

0,09

0,06 -0,

0,08 -

0,12

0,10 -

0,14

P20B




Hochleistungsschneidplatten fiir hohe Produktivitdt und universellen Einsatz
Neue Spanleitstufe SP91 fiir Typ 01 @ 12,00 bis 43,99 mm

Vorteile — auf einen Blick
1. Hoherer Vorschub und hdhere Schnittgeschwindigkeit
gegenliber bisherigen Spanleitstufen SP1 und SP2.

2. Produktivitdatserhdhung bis tiber 400 %
gegentiber konventionellen Einlippenbohrern.

Hohere Standzeit pro Schneide bei verbesserter Prozesssicherheit.
Positive Spanleitstufe flr gute Spankontrolle auch bei langspanenden Stahlwerkstoffen.
Anwendungsbereich ISO P und ISO M.

Lieferbar in den Standard-Schneidstoffen K30BX (@ 12,00 - 17,99 mm)
und P25BX (@ 18,00 - 43,99 mm).

S

Anwendungsbeispiele Typ 01/Vergleich

Werkstoff: 40CrMnNiMo8-6-4/1.2738 X17CrNi16-2/1.4057
Festigkeit: 1100 N/mm? 950 N/mm?
Anwendung: Formenbau Apparatebau
Werkzeugtyp: Typ 01 Typ 01

Bohr-@: 15 mm 13,5 mm

Bohrtiefe: 1100 mm 260 mm
Schnittgeschwindigkeit v¢: 60 m/min 90 m/min

Vorschub f: 0,171 mm 0,125 mm
Kiihlschmierstoff: Emulsion Tiefbohral

Vf (mm/min)
Vf (mm/min)

V¢ 50 m/min
Vg=70 mm/min

V=57 mm/min

________1___& ______8&____1§
321-SP1 321-5P91 Typ 110 321-5P91




Vorteile/Typeniibersicht

Typ 02
Vorteile — auf einen Blick
1. Neue, modern konzipierte Tiefbohrwerkzeuge, leistungsstark 6. Schneidplatten und Fihrungsleisten wechselbar, bei
und einfach in der Handhabung. einfachster Handhabung, ohne Nachjustieren der

2. Sehr hohe Wirtschaftlichkeit bei optimaler Zerspanungsleistung. Einstellung innerhalb @ + 0,01 mm.

7. Bei Einsatz passender Wechselteile kann der Bohrkopf-
Durchmesser innerhalb von 0,5 mm verandert werden.

3. Fiir den Einsatz auf CNC-Maschinen mit Kihlschmierstoff-
anlage besonders gut geeignet. Bohrtiefen bis 40 x D in einem

Bohrzyklus sind mdglich. Werkzeuge sind auch auf Tiefbohr- 8. Ausfiihrung mit verlangerten Fihrungsleisten auch zum
maschinen mit sehr gutem Erfolg einsetzbar. Uberkreuzbohren geeignet.

4. Keine Nachschleifarbeit mehr erforderlich. 9. Bohrungsqualitaten bedingt bis IT 8 méglich.

5. Verschiedene Schneidplatten-Spanleitstufen entsprechend 10.  Zentrumschneiden 6-fach verwendbar.

dem verwendeten Werkstlckstoff lieferbar. Schneidplatten und
Fiihrungsleisten auch in beschichteter Ausfiihrung erhaltlich.

Kegelschraube
Schraube
FL-SArr]]schlgg Mitnahme
HM-Fiihrungsleiste chraube
_-‘/7
Schraube
Zentrumschneide

Vollschaft Einspannschaft

a—

Einstellplattej 3
Schraube -
Schraube

‘\ Wendeplatte
Unterlage

Typeniibersicht

Typen Bohrbereich

Standardausfiihrung mit 3 Flihrungsleisten
Bohrbereich: @ 37,00 - 74,99 mm
(groBere @ auf Anfrage)

Typ 02-000
Vollbohrwerkzeug System Einlippenbohren

Ausfiihrung mit verléngerten
Typ 02-010 Fihrungsleisten (7 Stlick)

Vollbohrwerkzeug System Einlippenbohren Bohrbereich: @ 37,00 - 74,99 mm

(groBere @ auf Anfrage)




Bestelldaten Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 02
@ 37,00 bis 74,99 mm

Bohrkopf Schaftzubehor AuBenschneide Einstellplatte Zentrumschneide Fithrungsleiste
Bohrbereich komplett  Schaft -
Chi bestiickt (Nn\/ergape nach P . - L . - _ i
von - bis e, Aufragseingng) Mitnahme schraube/ Unterlage Wende Schriube/ Einstell Schre.x.ube/ Zentrl{m Schrziube/ Fuhr_ungs FL-Unterl. Schrziube/
L Schraube platte  Schliissel  platte  Schliissel schneide Schliissel leiste  Anschlag Schliissel
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e e o | = D) 2\ | M | —= = | @mo
@ (mm) == | 3= EEE @)E o A é — — e
(= .
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45,00-45,49 |02-4501-... ] g 10 151 N 5o % & & 3% | 41064 <
45,50-45,99 |02-4503-... - i S8 g
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48,00-48,49 [02-4801-...[ oo /oo 2 = = 410/47
48,50-48,99 [02-4803-.. o 2 N g
49,00-49,49 [02-4901-... a 3 2
49.50-49.99 [ 02-4903-...| °>024920.. & & 10-1000- | i S 2
50,00-50,49 [02-5001-...[ g0 o> 41049 |2 59
50,50-50,99 | 02-5003-... < IoEe
51,0051,49[02-5101-...[ g oo = 2 = 8528
51,50-51,99 | 02-5103-... = 2 | X 101000 |5 S £ 3
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52.50-52.99[02-5203-.. | 020220 - - 28 | s | =3 $558
- - it =3 = f=gpu L= 5 & ~ - - DT a<
' ' 3 3 BN s=< S = = e
54,00-54,49 [02-5401-..[ g0 o ™ S 8 ShN €5 | 82 S| w0 2ag |
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55,00-55,49 [02-5501-...[ 0o 150 o2 S3 = _ 29 2 |
55,50-55,99 | 02-5503-... £35 £ 235 = =S | 10-1000- s
56,00-56,49 | 02-5601-...| ., £ g £ S ®2 | 41055 =2
56,50-56,09 | 02-5603-...| > 02°020-- ! A = | 3 2 ga < §
57,00-57,4902-5701-... Sz 3 & =g %
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63,5063,09 [02-6303-...| > 020320-- 2 8 noe2 (2SEE
64,00-64,49 [02-6401-... | & & 5°8z
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GroBere Durchmesser auf Anfrage.




Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte fir Vergiitungs-
stahl mit ~ 800 N/mm? und kénnen je nach
Werkstiickstoff, Werkstiickbeschaffenheit
sowie Zustand der Werkzeuge abweichen.

Kiihlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfuhr ist nur dann
gewahrleistet, wenn der Kiihlschmierstoff
in ausreichender Menge und Druck dem
Werkzeug zugefiihrt wird.

Antriebsleistung (kW)

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

Technische Informationen
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 02

(Richtwerte) (Richtwerte)
32 !\&\ 32
\:Q.f)ml/ _
2% ‘ 25 1‘;\\“‘“\\\\,
2 e Y 20 % — -
AL08
16 /\(-,\mﬂ\m\ — | . ,‘\/\3\
=0, = ol
125 ,\/ = | s H\.\(’\‘“//
“ £=0,12 (V)| & - )
10 / © 10 £20,12(mm
- -
= ap—
8 2 8
3
2
40 50 63 80 E 40 50 63 80
Bohrdurchmesser (mm) Bohrdurchmesser (mm)
(Richtwerte) (Richtwerte)

40 50

63 80

40 50

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

63 80

Bohrd

urchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub sind der untenstehenden Tabelle zu entnehmen.
Da beim Tiefbohren viele Faktoren das Ergebnis beeinflussen, missen diese Werte bei Bedarf korrigiert werden.

f (mm/U) bei Bohrdurchmesser (mm)

Werkstiickstoffe Vc

Festigkeitswerte (m/min) 37,00 - 51,99 52,00 - 67,99 68,00 - 74,99

Baustahl
< 700 N/mm2

Einsatzstahl
< 700 N/mm2

80-100 | 0,14-

0,20

0,16 -

0,22

0,18-0,25

AuBen-
schneide

P25B-2

Hartmetallsorten

Zentrum-
schneide

Einsatzstahl
< 1.100 N/mm?2

70 - 80 0,12-0,

0,14 -

0,20

0,16-0,22

Vergltungsstahl
< 700 N/mm?

70- 90 | 0,14-

0,20

0,16 -

0,22

0,18-0,25

P25B-5

Vergitungsstahl
< 1.100 N/mm?

— 55 - 75
Nitrierstahl

< 1.100 N/mm?

Ferritischer Stahl
< 900 N/mm?

0,12 -

0,18

0,14 -

0,20

0,16-0,22

P40B-1

60 - 80

Austenitischer Stahl 0,12 -

0,14 -

0,18

0,16-0,20

K10 B-2

Hitzebestand. Stahl,
Werkzeugstahl

50- 70 | 0,12-

0,14 -

0,20

0,16-0,22

Stahlguss
< 700 N/mm?

60- 80 | 0,14-

0,16 -

0,22

0,18-0,25

P25B-5

Sphéroguss

< 1.100 N/mm? 65- 80

Gusseisen,

legiert und unlegiert 70-100

-0,20

0,18 -

0,25

0,20-0,25

P40B-1

Aluminium und
Aluminiumlegierungen

100 -200 | 0,12-

0,16

0,14 -

0,18

0,16-0,20

K10-1

Kupfer
Cu-Gehalt < 99%

120 - .. 0,10 -

0,14

0,12 -

0,16

0,14-0,18

K10-1

Fiihrungsleisten

P208B




Vorteile/Typeniibersicht
Typ 07

Vorteile — auf einen Blick

Neu entwickeltes Hochleistungswerkzeug fiir die Schruppbearbeitung.
Sehr wenige VerschleiBteile fiir den gesamten Bohrbereich.

Neue Universal-Spanleitstufen fir groBe Vorschiibe und hohe Produktivitat.
Einfache Handhabung durch feste Plattensitze.

Zum Einsatz auf Maschinen mit innerer KSS-Zufiihrung.

S e o

Kosten- und ressourcenschonende Aufarbeitung mdglich (Neubestiickung).

Schraube
é ;HM-FUhrungsIeis‘[e
Schraube D
Zwischenschneide
Schraube
Zentrumschneide /A
AuBenschneide Schraube

Einspannhilse

Typeniibersicht
Typ Bohrbereich
Typ 07-000 Ausfiihrung mit 2 Flihrungsleisten
Vollbohrwerkzeug System Einlippenbohren Bohrbereich: @ 25,00 - 50,99 mm
Typ 07-010 Ausfiihrung mit 5 Flihrungsleisten
Vollbohrwerkzeug System Einlippenbohren Bohrbereich: @ 25,00 - 50,99 mm

Bestellbeispiel: 07-35703-000-35,70-1000-ZH40-14

07 - 3570 3 - 000 - 35,70 - 1000 - ZH40-14

_—

Typ Bohr-@ Léngen- Standard- Bohr-@ Gesamt- Einspann-
gruppe ausflihrung mit lange hiilse
2 Fihrungsleisten ZH40-14




Bestelldaten Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 07

@ 25,00 bis 50,99 mm
Bohrbereich AuBenschneide Zwischenschneide Zentrumschneide HM-Fiihrungsleisten
1x 1x 1x 1x 1x 1x 2x 2x
25,00 - 28,99 Schraube Schraube 70-0550-210 | schraube 70-0600-410/24
29,00 - 29,99 700550310 1 5) 0610-840 | 70-0550.310 | 22-0610-840 22-0610-840 Schraube
30,00 - 31,99 Waox5 M 2ox5 70-0650-210 W25 21\2/[3651 Ofto
37.00-3499 | (00650310 225-%3(5;;'25 70-0650-310 22%28&325 223-8@8(5)%325 70:0700-410/28 Schitssel
' ' 22-0600-925
35,00 - 38,99
70-0800-210
39,00 - 41,99 Schraube
70-0800-310 22-0600-830
Schraube 70-0800-310 Schraube Schraube 10-0800-410/38 M3 x84
42,00 - 44,99 22-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 Schliissel
M3x84 M3 x84 M3x84 22-0600-935
Schltssel Schltssel Schltssel
45,00 - 47,99 70-0950-210 Schraube
22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 22-1200-840
70-0950-310 10-1000-410/45 M3,5x11,4
48,00 - 50,99 70-0950-310 Schiiissel
22-0900-935
Langengruppen
Langen (mm) bis
500 \ 800 \ 1.250 \ 1.600 \ 2.000 \ 2.500 \ 3.200 \ 4.500
1 \ 2 \ 3 \ 4 \ 5 \ 6 | 7 | 8

Ldngengruppen



Vorteile/Typeniibersicht
Typ 07 A

Vorteile — auf einen Blick

Einsatz auf nahezu allen Maschinen mdglich (BAZ, konv. Drehmaschinen, TBM).
Wenige und kostenglinstige VerschleiBteile fiir den gesamten Bohrbereich.
Beste MaBhaltigkeit bei groBen Bohrtiefen und geringer Bohrungsverlauf.
Hervorragende Oberflécheng(ite realisierbar.

Uik N =

Bohrtiefen von bis zu 20xD in einem Zug herstellbar.
Einspannhiilse

Werkzeugschaft
Bohrkopf
Typeniibersicht
Typ Bohrbereich
Typ 07 A Ausfiihrung mit 3 Fiihrungsleisten

Bohrbereich: @ 51,00 - 113,99 mm

Vollbohrwerkzeug System Einlippenbohren (groBerer @ auf Anfrage)

Bohrkopf Bestellbeispiel: 07A09-5100-000 07A09 - 5100 - 000

Typ Bohr-@ Komplett,
Grundkorper



Bestelldaten Vollbohrkopf Typ 07 A
@ 51,00 bis 113,99 mm

Typ 07 A @ 51,00 - 64,99 mm (ohne Kassetten)

Vollbohrkopf

Komplett Grundkdrper Schliissel
BohrrohrgroBe Bohrrohr Bohrbereich
0 Da von - bis gﬁiﬂ\\‘h‘i
| 09 | 33 | 51,00 - 56,99 07A09 - xxx - 000 07A09 - xxx - 100 30
| 10 | 36 | 57,00-64,99 07A10 - xxx - 000 07A10 - xxx - 100 32

Typ 07 A @ 65,00 - 113,99 mm (mit Kassetten)

Vollbohrkopf

Komplett Grundkdrper Schliissel
BohrrohrgroBe Bohrrohr Bohrbereich
0 Da von - bis i}g
= —
12 43 65,00 - 73,99 07A12 - xxx - 000 07A12 - xxx - 100 38
14 51 74,00 - 84,99 07A14 - xxx - 000 07A14 - xxx - 100 46
16 56 85,00 - 96,49 07A16 - xxx - 000 07A16 - xxx - 100 50
18 68 96,50 - 113,99 07A18 - xxx - 000 07A18 - xxx - 100 34-1800-910
Hinweis:

Bohrkdpfe auBerhalb des Bohrbereichs @ 51,00 - @ 113,99 und abweichenden Bohrrohr-@ sind auf Anfrage
als Sonderbohrkdpfe 99-07... lieferbar.



Bestelldaten Vollbohrkopf Typ 07 A
Bohrbereich @ 51,00 bis 113,99 mm

b?a?(:]i:h AuBenschneide Zwischenschneide Zentrumschneide Stiitzleiste Fiihrungsleisten
von - bis @ 6m @ om @ om E m E g
1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 1x 2x 2x
51,00 - 56,99 |70-0950-310| 22-0600-830 |70-0950-310{ 22-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 | 10-1000-410/45 | 22-1200-840
(M3x8,4) (M3x8,4) (M3x8,4) (M3x8,4) (M3x11,4)
57,00 - 62,99 70-1250-210 10-0890-410/38
70-1250-310) = 7= |70-1250-310| ~ = TTEE=110-1200-410062 | T
63,00 - 64,99 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935 22-0600-935
Bohrbereich AuBenschneide Zwischenschneide 1+2
|
. &2 = B ¥ = <& om
von - bis
1x 1x 1x 1x 1x 1x ax
65,00- 73,99 | 70-1250-310 70-1250-720 70-0950-310 | 70-0950-740 | 70-0950-310 | 70-0950-740
74,00 - 76,49 70-0800-310 | 70-0800-740 | 70-0800-310 | 70-0800-740
76,50 - 79,49 | 70-0950-310 70-0950-720
22-0600-830 M4 x10 22-0600-830
79,50 - 85,49 (M3x8,4) (DIN912) (M3x8,4)
85,50 - 91,49 == 70-0950-310 | 70-0950-740 | 70-0950-310 | 70-0950-740
22-0600-935 29-0300-900 22-0600-935
91,50 - 95,99
70-1250-310 70-1250-720
96,00 - 101,99
102,00 - 113,99 70-1250-310 | 70-1250-740 | 70-1250-310 | 70-1250-740
Bohrbereich Zwischenschneide 3 Zentrumsschneide Stiitzleiste Fiihrungsleisten
on - bis @ Om @ o @ & @ g
von - DI
1x 2x 1x 1x 2x 1x 1x 2x 2x
65,00 - 73,99 - - -
10-1000-410/45
74,00 - 76,49 | 70-0800-310 | 70-0800-740
70-0950-210 | 70-0950-750
76,50 - 79,49
T 99-0600-830 22-0600-830 22-0600-830 22-1200-840
' ] (M3x8.4) (M3x8,4) 10-0890-410/38 (M3x8,4) (M3,5x11,4)
85,50 - 91,49 | 70-0950-310 | 70-0950-740 ! = == ——cE
= 22-0600-935 22-0600-935 |10-1200-410/62| 22-0900-935
91,50 - 95,99 22-0600-935
70-1250-210 | 70-1250-750
96,00 - 101,99
102,00 - 113,99 | 70-1250-310 | 70-1250-740

Hinweis:

Bohrkdpfe auBerhalb des Bohrbereichs @ 51,00 - @ 113,99 und abweichenden Bohrrohr-@ sind auf Anfrage

als Sonderbohrkdpfe 99-07... lieferbar.




Bestelldaten Werkzeugschaft Typ 07A
Bohrbereich @ 51,00 bis 113,99 mm

Bohrbereich empfohlene
von - bis GroBe Da Langengruppen (mm) Werkzeug- Bestellnummer
@ (mm) aufnahme

é 500 | 800 | 1250 | 1600 | 2000 | 2500 | 3200

51,00 - 56,99 09 33

® O O oo

57,00 - 64,99 10 36 Weldon @32 - @ 50 )
‘ . ‘ ’ . elon bei Anfrage/
Bestellung bitte
6500-739 | 12| 3 @ @ @ @ @ cinod0+05| Bohriefe+
Werkzeugaufnahme
angeben
m00- 829 14 | 51 | @ @ @ ® @ cinowo ’
8500-95%9 | 16 | %5 @ @ @ @ @ eldnoso
%60-13%9 | 18 68 | @ @ @ @ @ weldonoso
. max. Lénge flir Standard Bohrrohr Bau-, Einsatz-, Nitrierstahle
max. Lénge flir Standard Bohrrohr gut zerspanbare Stahle
max. Lénge flir Standard Bohrrohr GG bis GGG50/Alu/Messing/ Graphit
‘ nicht empfohlen (auf eigene Gefahr)
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Technische Informationen
Einlippen-Tiefbohrwerkzeug Typ 07/07 A

Leistungsdiagramme

Diese Werte sind Richtwerte
fiir Vergiitungsstahl mit

~ 800 N/mm2 und konnen
je nach Werkstickstoff,
Werkstiickbeschaffenheit
sowie Zustand der
Werkzeuge abweichen.

Kiithlschmierstoffwerte

Eine sichere Spaneabfuhr
ist nur dann gewahrleistet,
wenn der Kiihlschmierstoff
in ausreichender Menge
und Druck dem Werkzeug
zugefiihrt wird.

Antriebsleistung (kW)

Kiihlschmierstoffmenge (I/min)

63

40

25

L~
Zk
~

AP

=

6.3

ZZ

25 32 40 50 63 80 100 125

Bohrdurchmesser (mm)

400

250

160

100

63

\Q*“\

40
\

25

32 40 50 63 80 100 125

Bohrdurchmesser (mm)

Richtwerte fiir das Vollbohren von verschiedenen Werkstiickstoffen

Richtwerte flir die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub sind der untenstehenden Tabelle zu entnehmen.
Da beim Tiefbohren viele Faktoren das Ergebnis beeinflussen, miissen diese Werte bei Bedarf angepasst werden.

1 1=0,40 (mm/U), Vc = 70 min/min
+— £=0,32 (mm/U), Vic = 70 min/min

120,25 (mm/U), Vic = 70 min/min
+— 20,20 (mm/U), Vc = 70 min/min
— £=0,16 (mm/U), Vic = 70 min/min

Vorschubkraft (kN)

Kiihlschmierstoffdruck (bar)

25 32 40 50 63 80 100 125

Bohrdurchmesser (mm)

2,5

fo

25 32 40 50 63 80 100 125

Bohrdurchmesser (mm)

Hartmetallsorten

Werkstiickstoffe Ve f (mm/U) bei Bohrdurchmesser (mm)
+ Festigkeit (m/min) 25,00-29,99 30,00 - 44,99 45,00 - 113,99 AS + ZWS zs FL
Baustahl
2
< 700 N/mm 80 -100 | 0,10-0,20 0,10-0,30 0,10-0,30
Einsatzstahl
< 750 N/mm2
Einsatzstahl
1100 N 70 - 80 0,20 - 0,30 0,20-0,35
— U225BX-5
ergutungssta 70 - 90 0,20-0,25 0,25 - 0,40
< 700 N/mm?
Vergtitungsstahl 0,25-0,30
< 1.100 N/mm? 0.25-0,30
Nitrierstahl -
Piprecradp 0,15-0,20 0,15-0,20 0,15-0,25
Fzrggghﬁjgﬁl" 015-025 | 025-030 | 025-030
60 - 80 U225BX-2 | U440BX-5| P20B
Austenitischer Stahl 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
Hitzebestandiger Stahl | o 70 | (45099 0,15-0,20 0.15-0,25
Werkzeugstahl
Stahlguss
e ran 60 - 80 0,20 - 0,25 0,25- 0,30 0,20-0,35
Sphéroguss
iy el 65 - 80 0,25 - 0,40
Cusel 0,20 - 0,35 030-040 | U225BX-5
JUSSEISEN 70 - 100 0,30 - 0,40
unlegiert und legiert
Aluminium 80 - 200 0,05 - 0,25 0,05 - 0,30 0,05 - 0,45
Aluminiumlegierung
Kupfer
e e G 120 - 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15

=040 (mm/U)
//f:o,az(%w
5 L 025 (V)
/ / i~ f=0,20 (mm/U)
VA A ] e
= e
// é/
=
=




ELB Sonderwerkzeuge
ELB Auf- und Formbohrwerkzeuge Typ 99

@ 12,00 bis 100,00 mm

Mit Filhrungszapfen

Beispiel: Werkzeuge flir exakte Konzentrizitdt zweier hintereinander liegender Bohrungen unterschiedlicher Durchmesser

Bohrungsgrund eben

Bohrungsgrund mit Radius

Werkzeuge auf Anfrage
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Sonderwerkzeuge
Typ 99-08 Kernbohrwerkzeuge/Typ 99-09 Kernabstechwerkzeuge

Kernbohrwerkzeug Typ 99-08
Werkzeug-@ 25,00 - 100,00 mm

Kernabstechwerkzeug Typ 99-09
Werkzeug-@ 37,00 - 70,00 mm

Werkzeugldnge (abhéangig von Verhaltnis D/L) max. 1600 mm

Zur Entnahme von Kernen und Sacklochbohrungen fiir Materialuntersuchungen.
(Nicht geeignet fiir schlecht zerspanbare Werkstiickstoffe!)

Bearbeitungsbeispiel: Probeentnahme @ 41,5 mm aus einem Gusskorper einer Francisturbinenschaufel.

1. Pilotbohrung

//» m |

e —
<
dF7

-
s
0>1xD Bohren Reiben
Y7/ /7 o
KENNY Kernbohrwerkzeug ohne Rotation in die Pilotbohrung

/ -——==3| einfahren bis ca. 3-5 mm vor dem Bohrgrund.
Zae

2. Kernbohrung

Drehzahl + Vorschub ein.

Schnittwerte fir allgem. Baustahl V¢ = 60 m/minf = 0,10 - 0,18 mm/U

7,
SEEN d VH Kernbohrwerkzeug ohne Rotation

3. Kern abstechen 4 @ einfahren bis ca. 3-5 mm vor dem Bohrgrund.
AN % Yu Drehzahl + Vorschub ein.

Schnittwerte fiir allgem. Baustahl Ve = 20 - 30 m/min f = 0,03 - 0,06 mm/U bezogen auf den Kern-9




Einspannhiilsen

Typ 01/Typ 02/Typ 07/Typ 08/Typ 09

Die Einspannhiilsen werden vorzugsweise nach DIN 1835 B bzw. DIN 6535 HA, HB und HE mit Kihlkanalen ausgefiihrt, kdnnen
jedoch auch nach individuellen Bestellangaben geliefert werden.

fiir Werkzeugauslegung

DCON Hiilse bbild botek
il Typ Abbildung Bestell Nr. fiir Bohrer-@ (mm) LS Hiilse
von - bis (mm)
DIN
25 1835-B 25 ZH25-22 12,00 - 19,50 56
=
32 1835D|_NB 3 X § ZH32-10 18,00 - 50,99 60
40 DIN | % ZH40-13 25,00 - 74,99 70
19358 4 o0 7
DIN
50 1835 - B 50 ZH50-05 32,00- 113,99 80
DIN X 5
25 1835 - F 25 l—— I~ ZH25-36 12,00 - 19,59 56
DIN I 1
32 1835 - F 32 ZH32-12 18,00 - 50,99 60
(o)
25 ZH25-00 12,00 - 19,59 70/78
LSC
LS
Zoll
25,4 (inch) ZH25,4-00 12,00 - 19,59 70
X
Zoll =
31,7 (inch) S ZH31,7-00 18,00 - 50,99 70
[
Ls )
X
Zoll 3
38,1 (inch) S ZH38,1-00 18,00 - 74,99 70
LS )

DCON = Aufnahme-@
LS = Schaftlange



Kiihlschmierstoffzufiihrung — rotierend

Fur Tiefbohrwerkzeuge mit Innenkiihlung — Werkzeug-@ 12,00 bis 113,99 mm

Hochdruck (auf Anfrage)

93-014/93-015

Bohrbereich @ 2,5 - 25 mm

- bis 100 bar

- besonders geeignet fir botek Tiefbohrwerkzeuge
Typ 110/113 (01)

Niederdruck/hohe Menge
93-003
Bohrbereich © 12 - 113,99 mm

- Durchflussmenge bis 250 I/Min.
- besonders geeignet fir botek
Tiefbohrwerkzeuge Typ 01/02/07/07A/08/09

Zufiihrung fiir Einspannhiilse Grundhalter Varianten

1SO 50 DIN 69871

Weldon 25 Bestell-Nr. 97-2001-5063027

Bestell-Nr. 93-003400-2563 1SO 50 DIN 2080

Bestell-Nr. 97-2003-5063027

HSK 100

Weldon 32 Bestell-Nr. 97-2004-10063090

Bestell-Nr. 93-003400-3263 Capto C6

Bestell-Nr. 97-2005-C6-V63080

Zufiihrung

Technische Daten

Drehzahl: max. 3000 U/min

Druck: max. 20 bar

Empfohlene Filterfeinheit: 30 ym
KSS Menge: max. 160 I/min

1SO 50 DIN 69871
Bestell-Nr. 97-2001-5080027

Weldon 40

Bestell-Nr. 93-003600-4080 1SO 60 DIN 69871
Bestell-Nr. 97-2001-6080030
1SO 50 DIN 2080
Bestell-Nr. 97-2003-5080027

Weldon 50 HSK 100

Bestell-Nr. 93-003600-5080 Bestell-Nr. 97-2004-10080090

Capto C8
Bestell-Nr. 97-2005-C8-V80065
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Drehzahl: max. 2000 U/min

Druck: max. 12 bar

Empfohlene Filterfeinheit: 30 um
KSS Menge: max. 250 I/min

weitere Grundhalter auf Anfrage



Spanleitstufen

Die Spanform wird durch die Spanleitstufe entscheidend beeinflusst.

Technischer Anhang
Spanleitstufen

2. Um einen storungsfeien Spanfluss bei optimaler Standzeit zu erhalten, muss eine moglichst ideale Spanform

angestrebt werden.

3. Die Spane sollen so gebrochen werden, dass im Spanekanal kein Spanestau entsteht.
Zu kurze, gestauchte Spane belasten die Schneide und fithren zu deren vorzeitigem Verschlei bzw.

Zerstorung der Schneide.

Zu bearbeitende Werkstoffe

SP 91 (Typ 01)

SP1

Vorschubgeschwindigkeit

schwer zerspanbar

SP 3 (Sonderldsungen)

SP5
(positiver Spanbrecher Typ 02/07/07A)

- unlegierte + legierte Stahle

- Einsatzstahle + Vergltungsstahle

- Nitrierstahle + Werkzeugstahle

- martensitische Stahle

- Grauguss + Sphéroguss

- Al-Legierungen

in Kombination mit hochsten Vorschiiben

SP 91
(positiver Spanbrecher Typ 01)

(nur Typ 01 erhéltlich)

- unlegierte + legierte Stahle

- Einsatzstahle+/ Vergtitungsstahle

- Nitrierstahle + Werkzeugstéhle

- martensitische Stahle

- Grauguss + Sphéroguss

- AL-Legierungen

in Kombination mit hochsten Vorschiiben

SP1
Spanbrecher — 0 ° Spanwinkel (Typ 01/02/08)

- unlegierte + legierte Stahle

- Einsatzstahle + Vergiitungsstahle

- Nitrierstahle+ Werkzeugstahle

- martensitische + austenitische Stéhle
- Grauguss/Spharoguss

- AL-Legierungen

- Cu-Legierungen

SP 2
Spanbrecher — 0 © Spanwinkel,
Lange kiirzer wie SP1 (Typ 01/02/07/07A/08)

- Baustahle mit hoher Bruchdehnung

- Nickel legierte Stahle

- Nichtrostende Stahle (austenitisch/ferritisch/duplex)
- Aluminium + Kupfer

- Superlegierungen

- Titan

SP3
Spanbrecher nach Wahl des Kunden

- nach Kundenangabe
- Lénge; Breite; Tiefe; Radius; Winkel
- siehe VU-00-0614-B
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Technischer Anhang
Anwendungsvoraussetzung/Richtwerte zur Anbohrfiihrung

Charakteristisch fir das Einlippen-Tieflochbohren ist, dass der Kiihlschmierstoff durch den Kihlkanal im Werkzeug zugefiihrt und
zusammen mit den Spanen in der V-férmigen Nut (Sicke) des Bohrerschaftes aus der Bohrung herausgefiihrt wird.

Der Einlippenbohrer ist ein einschneidiges Bohrwerkzeug ohne Selbstzentrierung. Beim Anbohren muss das Werkzeug durch eine
Bohrbuchse oder eine Pilotbohrung gefiihrt werden.

Die Qualitdt der Anbohrflihrung beeinflusst die Standzeit des Werkzeuges und den Bohrungsmittenverlautf.

Voraussetzungen fiir erfolgreiches Tiefbohren sind:
1. Eine leistungsfahige Kihlschmierstoff- und Filteranlage mit einer Filterung von 20 um bis 30 pm. (Je kleiner der Bohrungsdurch-
messer, desto leistungsfahiger sollten Kiihlschmierstoff- und Filteranlage sein.)

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

3. Anbohrfiihrung durch Bohrbuchse (Tiefbohrmaschine) oder Pilotbohrung am Werkstiick (BAZ).

mit Bohrbuchse

Richtwerte zur Anbohrfiihrung

MaBe fiir die Anbohrfiihrung (Pilotbohrung/Bohrbuchse)

Bohrbereich
(mm) L D (mm)
(mm) zum Werkzeug-9@
F

12,00 - 17,99 ca. 1,50 x D + 0,016 bis 0,034
ale 18,00 - 29,99 ca. 1,50xD + 0,020 bis 0,041

=3
30,00 - 49,99 ca. 1,25xD + 0,025 bis 0,050

N

L 50,00 - .. ca. 1,00 x D + 0,030 bis 0,060

Die in der Tabelle angegebenen MaBe sind Richtwerte und entsprechen ISO Toleranzfeld F7. ISO Toleranzfeld F8 nur bedingt méglich.
Um beim Einfahren in die Pilotbohrung Ausbriiche zu vermeiden, ist je nach Bearbeitungsfall eine Einflihrphase ,F* empfehlenswert.




Technischer Anhang
Sicherheitshinweise

1. Prifen Sie vor 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 Kiihlschmierstoff (Emulsion bzw.
Tiefbohrol) bieten. Wenden Sie sich bitte an Ihren Maschinenhersteller!

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

3. Tiefbohrwerkzeuge haben konstruktionshedingt eine .
Unwucht! Deshalb missen diese Werkzeuge beim
Anbohrvorgang mit der Bohrerspitze in eine
ausreichend lange Pilotbohrung oder Bohrbuchse
eingeflihrt werden.

max. ungestiitzte Lange

Pilotbohrung

4. Werkzeugabstiitzung: ungestiitzte Lange(n) des Werkzeuges (L) darf/diirfen die Werte der untenstehenden Tabelle
niemals (bersteigen! Ist eine ungestiitzte Lange des Werkzeuges groBer, kann das Werkzeug brechen und unkontrolliert
umhergeschleudert werden!

Maximal ungestiitze Lange des Werkzeugs
Werkzeugtyp

Bohrdurchmesser D Maximal ungestiitze Lange L
12,00- 20,99 ca.40xD
21,00 - 30,99 ca.35xD
Typ 01/Typ 07
ypElYR 31,00- 40,99 ca.30xD
41,00 - ... @.25xD
37,00 - 44,99 ca.40xD
Typ 02 45,00 - 59,99 ca.30xD
60,00 - 74,99 c.25xD
Typ 07A 51,00 - 113,99 ca.25xD

5. Das Werkzeug muss ohne Rotation bzw. mit stark verlangsamter Drehzahl (<50 U/min) in die Pilotbohrung oder
Bohrbuchse eingeflihrt werden (siehe Abbildung). Erst dann kann Kihimittel zugefiihrt und die Drehzahl erhéht werden.

6. Nach Erreichen der Bohrtiefe mit nicht rotierendem Werkzeug bzw. stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U/min)
aus der Bohrung zurlickfahren, danach die KSS-Zufuhr abschalten.

7. Beim Schleifen bzw. Erwdrmen von Hartmetall werden gesundheitsgefahrdende Stoffe (z.B. Wolframkarbid, Kobalt etc.)
freigesetzt. Sorgen Sie dafiir, dass durch geeignete Absaugungen und andere MaBnahmen (z.B. Schutzbrillen, -kleidung)
die gesetzlich vorgeschriebenen Grenzwerte bezlglich der Schadstoffbelastung eingehalten werden.

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

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

Bei Werkzeugbruch und unkontrolliertem Umherschleudern des
Werkzeuges besteht Lebensgefahr!

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, mangel-
haften maschinellen Voraussetzungen bzw. unsachgemaBem Gebrauch unserer Werkzeuge resultieren!

Sie haben dazu noch Fragen? Bitte rufen Sie uns unter T +49 7123 38 08-0 an. Wir beraten Sie gerne. 57
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Technischer Anhang
Bohrungsqualitat

Fir die Erzielung optimaler Bohrergebnisse bei Verwendung von Tiefbohrwerkzeugen mit Wendeplatten missen
verschiedene Kriterien beachtet werden. Neben der Produktqualitat des Werkzeuges sind die Maschinen-Ausflihrung
sowie ein zum Tiefbohren geeigneter KiihIschmierstoff weitere wichtige Einflussfaktoren. Von groBer Bedeutung ist

auch die Wahl der richtigen Schnittwerte.

Bei der technischen Auslegung der Werkzeuge miissen u. a. berticksichtigt werden:

Werkstlickstoff, dessen Festigkeit und Zustand
Bohrungsdurchmesser und Toleranz
Hartmetallqualitdt/Beschichtung

M W o=

Spanleitstufe

Erreichbare Bohrungstoleranzen

Buntmetalle

Al-Legierung (je nach Si-Anteil)
Werkzeug-Stahl

Gusseisen

Material

Verglitungsstahl

|
/
|

—1 [ unter normalen Bedingungen

Nitrierstahl

Baustahl

Einsatzstahl

Bohrungsqualitatsbereich IT |15 14 1312 11 10 9 8 7 [ unter giinstigen Bedingungen

(Richtwerte)

Oberflachengiite

Rauheitsklasse N8 N7 N6 N5

Qualitatsbereich

Rtpm 21 15| 62 3.4

R 32 | 1,6 | 08 | 04 i
apm . . ' d [ unter normalen Bedingungen

Oberflachen-
rauhwerte

Rzym | 14 | 76 | 45 | 22 unter glinstigen Bedingungen

(Richtwerte)



Technischer Anhang
Bohrungsqualitat

Bohrungsmittenverlauf

Die besten Ergebnisse werden mit drehendem Werkzeug bei gleichzeitig gegenlaufiger Werkstiickdrehung und stehender
Anbohrfiihrung erzielt (siehe ,Z").

Wegen unterschiedlichster Werkstlickformen und z.T. auch maschinenbedingt wird jedoch haufig entweder mit drehendem
Werkstiick (siehe ,Y") oder mit drehendem Werkzeug (siehe ,X") gearbeitet.

Generell wird der Bohrungsmittenverlauf durch passgenaue Anbohrfiihrung positiv beeinflusst. Besonders zu beachten sind die
Durchmesser-Qualitat der Pilotbohrung oder Bohrbuchse sowie die Achsenposition der Flihrungsbohrung zur gewtinschten Bohrung.

Unglinstige Maschinenbedingungen verschlechtern das Ergebnis.

(mm)

Bohrtiefe (mm) 0 500 1000

Bohrungsgeradheit

Die Durchbiegung des Bohrerschaftes beeinflusst den Verlauf und die Geradheit der Bohrung in besonderem Male.
Langere Einlippenbohrer (mit aufgel6tetem Bohrkopf) miissen deshalb durch Fiihrungen (Linetten) abgestiitzt werden.

0,10

0,08

0,06

0,04

0,02

(mm)

Bohrtiefe (mm) 0 250 500 750 1000

Rundheit (Kreisformgenauigkeit)

Mit Einlippenbohrern hergestellte Bohrungen lassen in ihrer Kreisformgenauigkeit kaum zu wiinschen dbrig. Sie sind dem
herkémmlichen Bohrverfahren mit Spiralbohrern um ein Vielfaches iiberlegen.
Bestwerte liegen bei 10 pm.

29



30

Eilfertigung/Lagerprogramm

Eilfertigung:
Spezialisiert auf die Herstellung bestimmter Werkzeuge innerhalb kiirzester Zeit.

N

Typ 110 Typ 120 Typ 113 Typ 01

yp 07

Mit der , botek-EILFERTIGUNG" konnen wir Werkzeuge, die nicht in unserem Lagerprogramm enthalten sind,
kurzfristig fertigen.

Das Lieferprogramm umfasst folgende Werkzeuge:
Ein- bzw. Zweilippenbohrer mit aufgeldtetem Bohrkopf Typ 110/Typ 120
Einlippenbohrer in VHM-Ausflhrung Typ 113
Einlippenbohrer mit Wendeplatten Typ 01/Typ 07

Bestellen Sie schnell und unkompliziert per Fax oder E-Mail.
lhr direkter Ansprechpartner in unserem Hause ist:

Herr Stephan Falk

T +49 7123 38 08-121
F+49 712338 08-192
E-Mail falk@botek.de

Lagerprogramm:
- Weltweit erstes Lagerprogramm fiir Einlippen-Tiefbohrwerkzeuge Typ 01
mit wechselbaren Schneidplatten und Fiihrungsleisten
Einlippenbohrer mit aufgeldtetem Bohrkopf Typ 110 — jetzt noch mehr Werkzeuge ab Lager lieferbar

Detaillierte Informationen zum Lagerprogramm und zur Eilfertigung finden Sie in unserem neuen Prospekt
~botek-Eilfertigung/Lagerprogramm® oder unter www.botek.de.

Service

Neubestiickung
Werkzeuge mit aufgelGtetem Bohrkopf kénnen mit einem neuen Bohrkopf versehen werden (NB).
Dabei erhalten Sie ressourcenschonend und kostengiinstig ein nahezu neuwertiges Werkzeug.

Zubehor
Bearbeitungszubehor flir unsere Tiefbohrwerkzeuge mit wechselbaren Schneidplatten und Filhrungsleisten bieten wir gerne an.

Bitte fragen Sie bei uns an.
Weitere Informationen finden Sie unter www.botek.de.



Werkzeugauslegung

OAL

Bauteil Bezeichungen

Bohrwerkzeug komplett
Schneidplatte

Schraube fiir Schneidplatte
Einstellplatte

Schraube fiir Einstellplatte
Fuhrungsleisten

N o ke Wy =

Schraube fir Fihrungsleisten

LF2 ©12-17,99 mm
Typ 01/02/07/07A | 50 mm

Berechnung der Gesamtlange

Beispiel: 2. Schneidplatte

Schneidwerkzeugdaten nach ISO 13399

DC = Werkzeugdurchmesser
OAL = Gesamtldnge
DCON = Aufnahme-@

LS = Schaftlange
LCF = Sickenldnge
LU = Nutzlange/Bohrtiefe

LF2 = Abstand min.

@18 -31,99 mm @32-..mm
| 80 mm 100 mm

LU + LF2 + LS = OAL
LU (330 mm) + LF2 (65 mm) + LS (60 mm) = OAL (445 mm)
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