








Technischer Anhang
Service

Beschichten

botek bietet Ihnen einen schnellen
und kostengtinstigen, hausinternen
Beschichtungsservice an.

Nachschleifen

botek bietet Ihnen einen individuellen, schnellen und kostengtinstigen, hausinternen Nachschleifservice.

Neubestiicken

Werkzeuge werden mit einem neuen Bohrkopf versehen (Voraussetzung Bohrrohr und Einspannhiilse kénnen verwendet werden).

Bitte fragen Sie bei uns an.
Weitere Informationen finden Sie unter www.botek.de.
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Liinettenbuchse bzw. Form-Liinettenbuchse
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Bohrbuchse Dichtscheibe ~ Anbohr- bzw. Form-Liinettenbuchse
Werkzeug-@ (mm) D L 1 d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.
1,850 - 15,399 25 22 12 170-05-4-1060 792 000 509
1,850 - 25,609 30 26 16 o 170-05-4-1238 792000 511
1,850 - 36,699 45 26 14 BB'“e”be' 170-05-4-1341 792 000 512
1,850 - 25,609 35 26 14 Weerskt:ez;g- g | 170054-2227 792 000 510
1,850 - 25,609 30 26 13 und AuBen-@ 170-05-4-2278 792 000513
1,850 - 36,699 45 26 16 D angeben 170-05-4-2279 792000 514
1,850 - 11,799 20 22 12 170-05-4-2650 792 000 508
1,850 - 32,609 40 26 15 170-05-4-3897 792 000 515
Werkzeug-@ (mm) D L 1 d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.
5,000 - 12,399 20 20 12 Bitte bei 170-05-4-1813 792 000 533
Bestellung
5,000 - 22,899 30 26 14 Werkzeug-@ 170-05-4-1814 792 000 522
und AuBen-@
7,800 - 27,000 45 26 16 D angeben 170-05-4-1815 792 000 534
Werkzeug-@ (mm) D L d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.
1,850 - 12,399 26 15 Bitte bei Bestellung 170-05-4-1180 792000 535
Werkzeug-@ angeben
Werkzeug-@ (mm) D L d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.
5,000 - 20,509 32 4 o 792 000 531
Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@ und 170-07-4-1417
AuBen-@ D angeben
5,000 - 27,000 40 4 792 000 532
Werkzeug-@ (mm) D L d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.
5,000 - 5,749 170-07-4-142204
5,750 - 6,749 170-07-4-142205
6,750 - 7,599 170-07-4-142206
7,600 - 8,699 170-07-4-142207
8,700 - 9,999 32 170-07-4-142208 792 000 527
10,000 - 11,299 170-07-4-142209
11,300 - 12,899 . Bitte bei Bestellung 170-07-4-142210
12,900 - 14,399 Werkzeug-@ angeben 170-07-4-142211
14,400 - 16,399 170-07-4-142212
16,400 - 17,899 170-07-4-142213
17,900 - 20,799 170-07-4-142214
20,800 - 22,899 40 170-07-4-142215 792 000 528
22,900 - 24,899 170-07-4-142216
24,900 - 27,000 170-07-4-142217
d Zeichnung-Nr. Bestell-Nr.

Werkzeugstahl

Sonderbohrbuchsen auf Anfrage

Zylindrische Bohrbuchsen nach DIN 179-A in
mittlerer Ausflihrung aus durchgehértetem

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@ angeben
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Bearbeitungszubehor
Axial-Pulsator

Axial-Pulsator

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

Samtliche Qualitdtsmerkmale, die das Bohren mit Einlippen- und Zweilippenbohrern auszeichnen — wie hohe Oberflacheng(ite,
geringer Bohrungsmittenverlauf und optimale Werte beziiglich Bohrungsgeradheit und Bohrungsrundheit — kénnen in Kombination
mit dem Pulsator besonders wirtschaftlich realisiert werden. Und dies bei einer hohen Prozessfahigkeit.

GroBer Pulsator

Bohrdurchmesser: 4,0 mm bis 12,0 mm
Drehzahl max.: 6.000 U / min
einstellbar nur durch den Hersteller
@:70 mm

Gewicht: 4,4 kg

L: 160 mm

Kleiner Pulsator

Bohrdurchmesser: bis 4,0 mm
Drehzahl max.: 11.000 U / min
einstellbar

@:50 mm

Gewicht: 1,3 kg

L: 140 mm

Abweichende KonstruktionsmaBe auf Anfrage.

Anwendungsbeispiele

Kupfer ohne Pulsator mit Pulsator mit Pulsator
Werkzeug Einlippenbohrer Typ 110 Einlippenbohrer Typ 110 Zweilippenbohrer Typ 123
Durchmesser (mm) 8,0 8,0 8,0
Vs (mm/min) 40 120 200
Stahl ohne Pulsator mit Pulsator mit Pulsator
Werkzeug Einlippenbohrer Typ 110 Einlippenbohrer Typ 110 Zweilippenbohrer Typ 123
Durchmesser (mm) 8,0 8,0 8,0
Vs (mm/min) 90 - 100 150 - 180 200 - 1000

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

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

Fiir die Erzielung optimaler Bohrungsergebnisse bei Verwendung von Zweilippenbohrern in VHM-Ausflihrung bzw. mit
aufgelGtetem Bohrkopf, missen verschiedene Kriterien beachtet werden. Neben der Produktqualitédt des Werkzeuges sind die
Maschinen-Ausflihrung sowie ein zum Tiefbohren geeigneter Kiihlschmierstoff weitere wichtige Einflussfaktoren. Von groBer
Bedeutung ist auch die Wahl der richtigen Schnittwerte.

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

Werkstoff, dessen Festigkeit und Zustand
Bohrungsdurchmesser und -toleranz
Umfangsform

Hartmetallqualitat

Schneidengeometrie

Neben einer ausgereiften und prazisen Fertigungstechnik, die einen méglichst hohen und gleichmaBigen Qualitatsstandard
garantiert, sind viele praktische Erfahrungen notwendig, damit optimale Ldsungen mdglich sind.

Erreichbare Bohrungstoleranzen

Buntmetalle

Al-Legierung (je nach Si-Anteil)

Werkzeug-Stahl

Gusseisen

Vergiitungsstahl

Material

Nitrierstahl

Baustahl

Einsatzstahl

|

Bohrungsqualitdtsbereich IT |13 1211 10 9 8 7 6 5

unter normalen Bedingungen
unter giinstigen Bedingungen

]I

(Richtwerte)

Oberflachengiite

Rauheitsklasse N8 N7 N6 N5 N4 N3

Qualitatsbereich

Rt ym 21 11,5 ] 6.2 3,4 1,9 1,0
Rapm | 3,2 1,6 08 0,4 0,2 0,1
Rz pm 14 7,6 4,5 2,2 1,2 | 0,65

Oberflachen-
rauhwerte

[ unter normalen Bedingungen
1

unter glinstigen Bedingungen
(Richtwerte)

Bearbeitungsfolge:

N o ke W =

Herstellen einer Pilotbohrung (MaBe fiir Durchmesser und Lange siehe Tabelle ,Richtwerte zur Anbohrfiihrung” auf S. 5).
Stehend oder mit stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U/min) mit dem Zweilippenbohrer in die Pilotbohrung einfahren.
Kiihlschmierstoffpumpe ein.

Drehzahl und Vorschub einschalten.

Nach Erreichen der Bohrtiefe Spindeldrehzahl aus.

Kiihlschmierstoffpumpe aus.

Eilrlicklauf (Achtung Maximaldrehzahl ohne Fithrung < 50 U/min). Unbedingt Sicherheitshinweise beachten (Seite 18).
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Sicherheitshinweise
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. Priifen 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 even-
tuell umherfliegenden Feststoffen (z.B. Spane) und vor austretendem Kiihlschmierstoff (Emulsion bzw. Tiefbohrol)
bieten. Wenden Sie sich bitte an Ihren Maschinenhersteller!

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

Tiefbohrwerkzeuge haben konstruktionsbedingt eine Unwucht! Deshalb miissen diese Werkzeuge beim Anbohrvorgang mit der
Bohrerspitze in eine ausreichend lange Pilotbohrung oder Bohrbuchse eingefiihrt werden.
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" max. ungestiitzte Lange | * [
(Richtwerte siehe 4.) Bl
T
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Pilotbohrung

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

Maximale ungestiitzte Langen (L) des Werkzeuges zwischen den Liinetten bzw. in einer Fithrungsbohrung

maximal ungestiitzte

Zweilippenbohrer: Bohrungs-@ D Langen L
des Werkzeuges
i in Vollhartmetall- 2,800- 6,999 ca. 80 xD
Ausfiihrung 7,000- 12,000 ca. 60 xD
el 4,000- 9,999 ca. 40 xD
mit autgelotetem 10,000~ 19,999 ca. 35 xD
Bohrkopf
20,000 - 27,000 ca. 30 xD

Bsp. 1: D = 2,0 mm, Einsatz ohne Linette bis max. 80 mm ungestitzte Lange (L) = 40 x D moglich
Bsp. 2: D = 2,0 mm, Gesamtlange = 200 mm, 1. Liinette bei ca. 80 mm Lénge (L) , 2. Linette bei ca. 160 mm Lange (L)

Das Werkzeug muss im Stillstand bzw. mit stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U / min) in die Pilotbohrung eingefiihrt werden
(siehe Abbildung). Erst dann kann KihImittel zugefiihrt und die Drehzahl erh6ht werden.

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

Beim Schleifen bzw. Erwarmen 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 gesetz-
lich vorgeschriebenen Grenzwerte bezlglich der Schadstoffbelastung eingehalten werden.

Folgen bei Nichteinhaltung unserer Anwendungshinweise Nr. 1 - 7

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

=,

~H ]
Fudicle z 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,
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.
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Formblatt fiir Anfrage oder Bestellung

FAX an +49 7123 3808-138 [] Anfrage (] Bestellung (bitte unbedingt ankreuzen)
Kunden-Nr.: Bestellnummer:
Adresse: Lieferadresse:
Name Besteller: Telefon:
Bohrer-Typ: I Typ 120 I Typ 123 Einspannhilse: [] Einspannhilse-Nr.
(siehe Best-Nr. in botek-Katalogen)
I Typ 122 [ Typ 123-01 [ ohne Einspannhiilse
U Typ 125 O Typ 123-02 |:| Sonder-Hulse (bitte Info fiir MaBe u. Ausfiihrung)
WerkzeugmalBe OAL
(bitte eintragen) LCF Hiilsen Schneidwerkzeugdaten
LH _ Austhrung nach 1SO 13399
2.B. Weldon, S OAL = Gesamtldnge
) Whistle Notch, etc. = LCF = Spankanallénge
o LH = Spitzenwinkel
DC = Werkzeugdurchmesser
RGL = Spitzenldnge
| LU = Nutzldnge, max.
LSC = Einspannldnge
LS = Schaftlange
RGL Bohrtiefe Spaneauslauf LSC DCON = Aufnahmedurchmesser
LU LS
Angaben zur Langenberechnung (mm)
Bohr-@ 2,80-3,99 | 4,00-599 | 6,00-8,99 |9,00-12,99|13,00-17,99/18,00 - 23,99|24,00 - 27,00
RGL (Nachschliff) ca. 12 15 20 25 30 35 40
Spaneauslauf ca. 10 15 20 30 40 50 60
Anschliffe Beschichtung
Standard-Anschliff Schichtart:
botek Anschliffe finden Sie in
unserer Broschiire und unter
www.botek.de. Sie konnen diese
auch direkt bei uns anfordern.
[ sonder-Anschliff (gem. Skizze)
Bohrungs-@ Werkstlickstoff
mm Werkstoff-Nr.: Bezeichnung: Festigkeit:
Maschine/Kiihlschmierstoff Besonderes (zur Bearbeitung, Einsatz, Material, etc.)
] Tiefbohrmasch. [ Tiefbohrol
[] BAZ L1 Emulsion (min. 10%)
Kahlmitteldruck (p): bar
Menge Liefertermin
Stk. Kw/
19
Datum: Unterschrift:

Bei Neuauslegung von Werkzeugen, steht Ihnen unter www.botek.de ein spezielles Anfrageblatt zur Verfiigung. Lagerprogramm: Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten
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TIEFBOHRSYSTEME
HARTMETALLWERKZEUGE

botek
Prazisionsbohrtechnik GmbH

LangenfeldstraBe 4
72585 Riederich
Germany

T +49 7123 3808-0
F +49 7123 3808-138

Info@botek.de
www.botek.de
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