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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 500 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.

o s gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen, 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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Vorteile — auf einen Blick
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Wirtschaftliche Herstellung von tiefen und prazisen Bohrungen.

botek Qualitdts-Werkzeuge stehen fir hohe Zerspanungsleistung.

Geringer Bohrungsmittenverlauf.

Hervorragende Bohrungsqualitdt und problemlose Spanabfuhr.

Hohe Prozesssicherheit.

Werkzeuglangen sind, je nach Werkzeugtyp und -@, bis 5.000 mm mdglich.
Durchmesser-Toleranzen bedingt bis IT 7 méglich.

Fir Einsatz auf Bearbeitungszentren (Bohr-, Dreh- und/oder Fraszentren) mit Hochdruck-Kiihlschmierstoffanlage
sehr gut geeignet.

Minimalmengenschmierung (MQL) bei bestimmten Einsatzbedingungen méglich.

Werkzeuge kénnen horizontal oder vertikal, mit drehendem Werkzeug, oder mit drehendem Werkstuick sowie deren
Kombination eingesetzt werden.

Werkzeuge sind nachschleifbar — bei botek oder in Ihrem Hause (siehe Broschiire: Schleifeinrichtung botek).

Einlippenbohrer werden von botek, in enger Zusammenarbeit mit dem Kunden, an die jeweilige Zerspanungsaufgabe
optimal angepasst.

In jedem Werkzeug steckt die Erfahrung aus tiber 40 Jahren Tieflochbohrer-Fertigung und -Anwendung.
Wir entwickeln und fertigen Werkzeuge fiir sémtliche Tiefbohrverfahren (Einlippen, BTA, Ejektor).

Der Einlippenbohrer aus Vollhartmetall wurde 1982 von botek entwickelt und wird seither in unserem Hause gefertigt.
Diese Innovation machte Tiefbohren in Durchmesserbereichen < 2 mm erstmals méglich — was u. a. Voraussetzung
fur die Herstellung moderner Kraftstoff-Einspritzsysteme ist.

botek ist Weltmarktfiihrer im Bereich der Einlippenbohrer.



Das Einlippen-Tiefbohrverfahren und
seine Anwendungs-Voraussetzungen

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

Dies ist nur mdglich, wenn Kihlschmierstoff, d. h. Tiefbohrol oder Emulsion (min. 10 - 12 % Konzentration, mit Additiven) in
ausreichender Menge und Druck zur Verfiigung stehen (Kiihlschmierstoffwerte siehe S. 26 - 31).

Minimalmengenschmierung (MQL) ist unter bestimmten Voraussetzungen einsetzbar.

Entsprechende Hochdruck-Kihlschmierstoff-Anlagen sollten bereits in die Maschine integriert sein oder kdnnen als separates
Aggregat vom Maschinenhersteller beigestellt werden. Wirtschaftliches Tiefbohren ist somit nicht nur auf speziellen Tiefbohr-
maschinen, sondern auch sehr gut auf CNC-Bearbeitungszentren (Dreh-, Frds- und Bohrzentren) méglich.

Angaben zur Anbohrfiihrung

mit Bohrbuchse

mit Pilotbohrung
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Pilotbohrung
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Durchmesserauslegung und Pilotbohrtiefe Typ 113/113-HP

Werkzeug Drm.

Pilotbohrung

Der Einlippenbohrer ist ein einschneidiges
Bohrwerkzeug ohne Selbstzentrierung.

Beim Anbohren muss das Werkzeug durch eine
Bohrbuchse oder eine Pilotbohrung geflihrt werden.

Die Qualitat der Anbohrflihrung beeinflusst
die Standzeit des Werkzeuges und den
Bohrungsmittenverlauf.

Pilotbohrungstiefe abgestimmt auf die Werkzeuglange (ohne Hiilse)

Pilotbohrungstiefe

Durchmesser Lxl_)
Bohrtiefe 5 0500-1,599 ©1,600-3,999 ©4,000-6,999 © 7,000 - 12,000
0,500 mm - 4,000 mm | + 0,005 bis + 0,010 | bis 20xD 2,0xD 2,0xD 2,5xD
4,001 mm - 12,000 mm | + 0,010 bis + 0,020 | bis 30xD 3,0xD 3,0xD 3,0xD 3,5xD
bis 40xD 4,0xD 4,0xD
bis 50xD 6,0xD
; 40 mm
bis 60xD 6,0xD 35 mm
30 mm
> 60xD

Durchmesserauslegung und Pilotbohrtiefe Typ 110

Werkzeug Drm.

Pilotbohrung

Pilotbohrungstiefe abgestimmt auf die Werkzeuglange (ohne Hiilse)

Pilotbohrungstiefe

912,001 ©21,000 @31,000 941,000

-40,999 -55,000

1xD
1xD

Durchmesser LxD
Bohrtiefe 91,850 ©4,001 @ 8,501
-4,000 -8500 -12,000 -20,999 -30,999
1,85 mm - 4,00 mm| + 0,005 bis + 0,010 | bis 10xD| 2,0xD | 1,0xD | 1,0xD | 1,0xD
4,017 mm - 12,00 mm| + 0,010 bis + 0,020 | bis 20xD | 3,0xD | 1,5xD | 1,5xD | 1,5xD
12,01 mm - 50,00 mm| + 0,015 bis + 0,040 | bis 25xD | 4,0xD | 20xD | 2,0xD | 1,5xD | 1xD
bis30xD | 6,0xD | 3,0xD | 3,0xD | 1,5xD
bis 35xD
- 30mm | 35mm | 3,0xD | 1,5xD
bis 40xD

Die in der Tabelle angegebenen MaBe sind Richtwerte. Zur Vermeidung von Ausbriichen an der Schneide ist je nach Bearbeitungsfall
eine Einfuhrfase ,F" empfehlenswert.

- Bitte beachten Sie hierzu unsere Anwendungshinweise auf S. 32 + 33




Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung

Typ 113

Typeniibersicht

Typen

Typ 113
Einlippenbohrer-Vollbohrwerkzeug
in VHM-Ausfiihrung

Werkzeug-@

nierenférmiger Kiihlschmierstoffkanal
fiir Werkzeug-@: 0,500 - 12,000 mm

Typ 113-HP
Einlippen-Vollbohrwerkzeug
in VHM-Ausfiihrung

nierenférmiger Kiihlschmierstoffkanal
fiir Werkzeug-@: 0,700 - 12,000 mm

Typ 113-01*
Einlippen-Stufen-Vollbohrwerkzeug
in VHM-Ausfiihrung

nierenformiger Kiihlschmierstoffkanal
fiir Werkzeug-@: 1,500 - ... mm

Typ 113-02
Einlippen-Aufbohrwerkzeug
in VHM-Ausfiihrung

Werkzeugaufbau

nierenformiger Kiihlschmierstoffkanal
fiir Werkzeug-@: 0,500 - 12,000 mm

*Werkzeug nur auf Anfrage

Bohrkopf und Bohrerschaft werden aus einem Hartmetall-Rohling gefertigt. Dieses Werkzeug ist besonders prozesssicher und
leistungsfahig. Hohere Standzeiten werden aufgrund geringerer Torsionsschwingungen erreicht.

Bei diesem Werkzeugtyp wird die Einspannhiilse (Stahl) mit einem Richtzapfen ausgefiihrt. Einspannhiilse und Bohrerschaft
sind durch eine Lotstelle miteinander verbunden.

Bohrkopf/Bohrerschaft

Einspannhiilse

Anschliff

Lotstelle

Richtzapfen

Veranderungen der Schneidengeometrie beeinflussen Bohrgrund, Bohrungstoleranz, Form der Spane, KiihImitteldruck und -menge
in der Bohrung sowie Oberflachenqualitat der Bohrung, Bohrungsmittenverlauf und den Standweg. Im Laufe der Jahre wurden bei
botek eine Vielzahl verschiedener Anschliffe zum Bohren unterschiedlicher Werkstoffe erfolgreich getestet.

Die dabei gesammelten Erfahrungen sind Grundlage flir die Entwicklung unserer Standard-Anschliffe. Mit diesen Anschliffen kdnnen
nahezu alle Bohraufgaben mit Erfolg gelost werden. Fiir das Tiefbohren besonders langspanender und schwer zerspanbarer Werkstoffe
sind in der Regel Sonder-Anschliffe, zum Teil mit Spanteiler/Spanbrecher notwendig, die auf Anfrage von uns gefertigt werden.

Standard-Anschliffe fiir Typ 113
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SA-0009

fiir Bohrbereich: 0,500 - 4,000 mm

SA-0002
fiir Bohrbereich: 4,001 - 12,000 mm




Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung
Typ 113-HP

Anwendungsbeispiele
Typ 113-HP (zum Patent angemeldet)
@ 0,700 - 12,000 mm

Neu entwickelte Hochleistungsausfiihrung als Alternative zum Spiralbohrer

Vorteile auf einen Blick

- maximierte Zerspanleistung

- bis zu 800 % hohere Vorschiibe
- besonders geeignet fir schwer zu zerspanende Stahlwerkstoffe
- glinstiges und schnelles Nachschleifen

Gut geeignet flr den Einsatz mit Tiefbohrdl, Minimalmengenschmierung
und qualitativ hochwertiger Emulsion.

Spanebilder
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Material AlSi7Mg0,3T73 42CrMo4 38MnSV4 50CrMo4
Drm. x Bohrtiefe 7,0x 210 mm 5,0 x 100 mm 5,0 x 100 mm 3,0x95 mm
Kiihlschmierstoff Emulsion/70 bar MMS Tiefbohr61/110 bar Tiefbohr61/140 bar
Schnittgeschwindigkeit 150 m/min 70 m/min 70 m/min 80 m/min
Vorschub f f=10,25mm/U f=0,18 mm/U f=0,22mm/u f=0,11mm/U
vf Vf = 1700 mm/min Vf = 800 mm/min Vf = 1000 mm/min Vf = 950 mm/min
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Material X46Cr13 Geschmiedeter + Alu-Knetlegierung Geschmiedeter +
vergiiteter Stahl vergiiteter Stahl
Drm. x Bohrtiefe 5,0 x 120 mm 9,0 x 300 mm 2,5x 60 mm 6,0 x 350 mm
Kiihlschmierstoff Tiefbohrol Tiefbohrol Tiefbohrol Tiefbohrol
Schnittgeschwindigkeit 90 m/min 70 m/min 110 m/min 70 m/min
Vorschub f f=0,115 mm/U f=0,16 mm/U f=0,36 mm/U f=0,11 mm/U
' Vf = 660 mm/min Vf = 400 mm/min Vf = 5000 mm/min Vf = 400 mm/min

Vergleich VHM-Spiralbohrer und VHM-Einlippenbohrer Typ 113-HP

Werkstiick: Kurbelwelle, Stahl geschm.

Durchmesser: 5,0 mm

Bohrtiefe: 90 mm

MMS-Druck: 8 bar

Vc 76 m/min. (4800 U/min)

VT 800 mm/min (0,17 mm/U)
Ergebnis VHM-Spiralbohrer Typ 113-HP
Erreichbare Bohrtoleranz | IT9/IT10 IT8
Oberflache Ra 1,5-3,0 0,8
Bohrungsverlauf > 0,15 <0,1




Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung
Typ 113

Voll- und Aufbohrwerkzeuge

TR AL e Vollhartmetall-Ausfiihrung

und -schaft
Bearbeitungsmethode/ Vollbohrwerkzeuge Aufbohrwerkzeuge
Werkzeug-Typ Typ 113 Typ 113-HP Typ 113-01 Typ 113-02
Darstellung L o— — — |« 7
Bohrbereiche von - bis (mm) | @=0,500- 12,000 mm | @ =0,700 - 12,000 mm | @ = 1,500 - ... mm 9 = 0,500 - 12,000 mm
Werkzeuglénge L&nge von Gber 100 x D mdglich
Ktihlkanal-Ausfiihrung Nierenformiger Kihlschmierstoff-Kanal
- kleinste Durchmesser kdnnen tiefgebohrt werden
- Vollhartmetall-Ausflihrung, d. h. Bohrkopf und Bohrerschaft aus einem Stiick, was die Steifigkeit des
Werkzeuges erhoht und dadurch die Auslenkung der Torsionsschwingungen wahrend des Einsatzes
mindert
- héhere Vorschiibe méglich
Vorteile

- Anordnung der Filhrungsleisten variabel, dadurch genaue Anpassung an die Bohraufgabe mdglich
- gegeniber Einlippenbohrern mit aufgelétetem Bohrkopf sind noch héhere Schnittwerte maglich

- nachschleifbar

- optimale Durchflussmenge durch nierenférmige Kiihlkanalausfiihrung

- Bohrungsmittenverlauf wird minimiert durch hohere Werkzeugsteifigkeit

G C
(Standard) |
Umfangsformen ej
botek stimmt die Umfangsform | - alle Materialien - Stahl, Niro-Stahl
optimal auf die Bohraufgabe ab! | - fijr fast alle Bohraufgaben geeignet - schwer zerspanbare Materialien
- enge Bohrungstoleranz - bevorzugt bei KiihIschmierstoff-Emulsion
- geringer Bohrungsverlauf
| EA | A
Achtung: . ‘
Der Werkzeug-Durchmesser
ist bei Formen EA und G
nach der Fertigung nicht - Guss, weiche Materialien - Aluminium, Kupfer
mehr genau messbar! - Uberkreuzbohren - enge Bohrungstoleranz
- unglinstige Anbohrverhaltnisse
Sonder-Umfangsform Auch mit Sonder-Umfangsform lieferbar
Sonder-Anschliffe Alle Werkzeuge mit Sonder-Anschliff lieferbar
Beschichtung Bitte geben Sie die gewiinschte Beschichtung an
Diamant/PKD Auf Anfrage auch mit PKD-Schneide lieferbar

Bohrerschaft

Bohrerschaft und Bohrkopf werden aus einem Hartmetall-Rohling gefertigt. Der innenliegende Kanal zur Kiihlschmierstoff-Zufihrung
ist nierenformig. Uber die V-formige Nut des Bohrerschaftes, der Sicke, werden Kiihimittel und Spane aus der Bohrung herausgespiilt.
Bei Standard-Werkzeugauslegung, wird die V-formige Spannut bis zur Einspannhdilse (Richtzapfen) ausgefuhrt. Vollhartmetall-
Einlippenbohrer kdnnen je nach Durchmesser mit einer Bohrschaftlange von dber 100 x D realisiert werden.



Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung
Typ 113

Einspannhiilse

botek-Vollhartmetall-Einlippenbohrer werden komplett mit Einspannhiilsen gefertigt, d. h. mit dem Bohrerschaft verlGtet.
Einspannhilsen Ubertragen das Drehmoment von der Maschine auf den Bohrer. Hohe Rundlaufgenauigkeit zwischen
Bohrerschaft und Einspannhiilse vermeidet zusatzliche Schwingungen, was Zerspanungsleistung und Prozesssicherheit

des Werkzeuges erhoht. botek-Einspannhiilsen werden neben einer groBen Anzahl betriebsintern genormter Abmessungen,
auch nach Muster oder Kundenzeichnung gefertigt.

Zylindrische Hilsen (DIN 6535 HA) eingespannt in Hydrodehnspannfutter oder fiir Prézisions-Spannzangenaufnahmen
mit Abdichtung, sorgen besonders bei Bearbeitungszentren fir genaue Rundlaufwerte.

Einspannhiilsen mit Richtzapfen (fiir VHM-Einlippenbohrer) — Ubersicht

Bezeichnung fiir Werkzeuglangenauslegung X=
. - botek fiir Bohrer-0 Spann- D
Hilse-0 Typ GllIEN Bestell-Nr. (mm) LSC LS f flachen- = Gewinde
it Rich
(mm) von - bis mit Richtzapfen lage
6 . =l ZH6-03 0,500-4,649 | 30 45 17
besonders
geeignet fiir - =1
10 Hydrodehn- " o = e | ZH10-15 | 0500-6,349 | 55 70 M6x0,5
spannfutter und T 1 »
Spannzangen - -
10 L5 ! F= ZH10-37 | 0,500-5,249 | 40 55 32,7 M6x0,5
I i
10 R =} ZH10-42 | 0,500-7,249 | 40 55 24
T
12,7 | LS . ZH12,7-01 | 0,500 - 6,349 38 48 25,4
besonders
geeignet fiir _—
12,7 Hydrodehn- = ZH12,7-09 | 0,500 - 6,349 51 65 M6x0,5

spannfutter und
Spannzangen -

16 '—E—ﬂ'm 't | ZH16-75 | 0,500-8,049 | 80 105 37 M10x1

4 DIN 6535-HA ZH4-08 | 0,500-5,149 | 34 46
6 besonders geeig- —_ 4 - I | ZH6-12 0,500 - 4,649 36 50
10 net fiir Hydro- T =1 ZH10-51 | 0,500-7,249 | 40 55
12 | dehnspannfutter T 1= ZH12-27-1) 0,500 - 8,049 | 45 60
16 | und Spannzangen ZH16-86-1 0,500 - 8,049 | 48 63
6 — ZH6-13 | 0,500- 4,649 | 36 50 20
10 DIN 6535-HB ._1 e —i : ZH10-47 | 0,500-7,249 | 40 55 23,5
12 [ & ZH12-30 | 0,500-8,049 | 45 60 26,5
16 DIN 1835-B | 15 | = ZH16-78-1| 0,500 - 8,049 | 48 63 29
6 . ZH6-01 | 0,500-4,649 | 36 50 25
10 DIN 6535-HE .._ | ZH10-49 | 0,500-7,249 | 40 55 28
12 LSC s ZH12-28 | 0,500-8,049 | 45 60 33

16 DIN 1835-E 2 = ZH16-89-1| 0,500 - 8,049 | 48 63 36



NEU: Lagerprogramm Typ 113
Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung Typ 113

Anschliff:

Standard-Anschliff

Spannhiilse: @ 10x40/55 mm DIN6535-HA10 (ZH10-51)

DC

1,50

1,60

2,00

2,50

Anschliff:

DC

3,00

3,50

4,00

5,00

6,00

25xD 35xD 55xD
OAL LCF OAL LCF OAL LCF
SR ey | TSGR HESRI | g | SEGIEHESe  f SIEGIE
lange lange lange lange lange lange
15 | 38 | 58 130 | 53 | 7 160 | 83 | 103
702 001 100 702 001 101 702 001 102
115 | 40 | 58 130 | 56 | 73 160 | 8 | 103
702001 103 702001 104 702 001 105
130 | 50 | 73 10 | 70 | 93 190 | 110 | 133
702 001 106 702 001 107 702001 108
145 | 63 | 88 170 | 88 | 113 220 | 138 | 163
702001 109 702001 110 702001 111
*Solange Vorrat reicht — Zwischenverkauf vorbehalten
Standard-Anschliff
Spannhiilse: @ 10x40/55 mm DIN6535-HA10 (ZH10-51)
XT-beschichtet
ab Lager lieferbar*
25xD 35xD 45xD 55xD
OAL LCF OAL LCF OAL LCF OAL LCF
Gesamt-  Bohr-  Sicken-  Gesamt-  Bohr-  Sicken-  Gesamt-  Bohr-  Sicken- Gesamt-  Bohr-  Sicken-
lange tiefe lange lange tiefe lange lange tiefe lange lange tiefe lange
160 | 75 | 103 190 | 105 | 133 \ \ 250 | 165 | 193
702001 112 702001 113 702001 114
175 | 88 | 118 210 | 123 | 153 245 | 158 | 188 | |
702001 115 702001 116 702001 117
185 | 100 | 128 225 | 140 | 168 265 | 180 | 208 | |
702001 118 702001 119 702 001 120
215 | 125 | 158 265 | 175 | 208 315 | 225 | 258 | |
702 001 121 702001 122 702 001 123
240 | 150 | 183 300 | 210 | 243 360 | 270 | 303 | |
702001 124 702001 125 702001 126

Unbeschichtet
ab Lager lieferbar*

(_

*Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten




NEU: Lagerprogramm Typ 113-HP
VHM-Einlippenbohrer in Hochleistungsausfiihrung
- Alternative zum Spiralbohrer

Besonders geeignet fiir den Einsatz auf Bearbeitungszentren (mit Emulsion) - ab Lager lieferbar*
Hartmetall-Sorte: HP1

Anschliff: <@5,0=5A-0504 =@ 5,0=S5A-0503
Spannhiilse: @ 10x40/55 mm DIN6535-HA10 (ZH10-51) ab Werkz.-Drm. 8 mm ohne Hiilse
TIN-beschichtet
20xD 30xD 40 x D
DC  Schaft
OAL BT LCF OAL BT LCF 0AL BT LCF
> 00 | \ 145 | 60 | 88 165 | 80 | 108
' 733 000 622 733 000 623
300 150 | 60 | 93 180 | 9 | 123 210 | 120 | 153
' 733 000 624 733 000 625 733 000 626
400 170 | 80 | 113 210 | 120 | 153 250 | 160 | 193
' 733 000 627 733 000 628 733 000 629
5 00 195 | 100 | 138 245 | 150 | 188 295 | 200 | 238
' 733002 022 733002 023 733002 024
600 215 | 120 | 158 275 | 180 | 218 335 | 240 | 278
' 733 002 025 733 002 026 733 002 027
| | 310 | 210 | 248 | |
s 733002 184
| | 340 | 260 | 300 | |
800  08x40
733001 721
000 oo 250 | 180 | 220 | | | |
' 733002 185
| | 380 | 300 | 340 | |
10,00 @ 10x40 133001720

*Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten

Besonders geeignet fiir den Einsatz auf TIEFBOHRMASCHINEN (mit Tiefbohrol) - ab Lager lieferbar*

Hartmetall-Sorte: HP1

Anschliff: SA-0504
Spannhiilse: @ 10x40/55 mm DIN6535-HA10 (ZH10-51)
XT-beschichtet

o 20xD 25xD 40 xD 50 x D 55x D 60 x D

OAL BT LCF OAL BT LCF OAL BT LCF OAL BT LCF OAL BT LCF OAL BT LCF
. | | 110 | 38 | 53 | | | | 195 | 83 | 138 | |
' 733002 710 733002 711

15 | 40 | 58 | | | | 195 | 120 | 138
2,0

733002 712 733002 713

. 130 | 50 | 73 | | | | 230 | 150 | 173
' 733002 714 733002 715
Lo 145 | 60 | 88 | | | | 265 | 180 | 208
' 733002 716 733002 717
o 7 | 80 | 118 | | | | 335 | 240 | 278
' 733002 718 733002 719
oy 20 [ 100 | 148 | 305 | 200 | 248 | 380 | 275 | 323 |
’ 733002 720 733002 721 733002 722

235 | 120 | 178 | 355 | 240 | 298 [ 405 | 300 | 348 | |

733002 723 733002 724 733002 725

*Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten
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NEU: Eilfertigung Typ 113
Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung

Das Lieferprogramm der Eilfertigung umfasst folgende Werkzeuge*:

Sickenldnge LCF (mm) Sickenlange LCF (mm)

DC 20-52 53-77 | 78-100 | 101 - 157 | 158 - 237 DC 20-52 53-77 | 78-100 | 101- 157|158 - 237
0,5 X X X 3,1 X X X
0,55 X X X 3,2 X X X
0,6 X X X 3.3 X X X
0,65 X X X 34 X X X
0,7 X X X 3,5 X X X
0,75 X X X 3,6 X X X
0,8 X X X 3,7 X X X
0,85 X X X 3,8 X X X
0,9 X X 3,9 X X X

1 X X X 4 X X X
1,1 X X X 41 X X X
1,2 X X X 4,2 X X X
1,3 X X X 4,3 X X X
1,4 X X X 4,4 X X X
1,5 X X X 4,5 X X X
1,6 X X X 4,6 X X X
1,7 X X X 4,7 X X X
1,8 X X X 4,8 X X X
1,9 X X X 49 X X X

2 X X X 5 X X X
2,1 X X X 5,1 X X X
2,2 X X X 5.2 X X X
2,3 X X X 5.3 X X X
2,4 X X X 5,4 X X X
2,5 X X X 55 X X X
2,6 X X X 5,6 X X X
2,7 X X X 5,7 X X X
2,8 X X X 58 X X X
2,9 X X X 5.9 X X X

3 X X X 6 X X X

Zwischenabmessungen auf Anfrage
*Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten

Zwischenabmessungen auf Anfrage
*Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten




Hartmetall-Sorte: K15

NEU: Eilfertigung Typ 113

Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung

Ausfiihrung

Anschliff: Standard-Anschliff
Spannhiilse:
Abmessung
Abbildung DCONXLSC/LS
(mm)
=t
LS —
LSC % @6x36/50
()
LS o
@ 10 x40/55

besonders geeignet fiir
Hydrodehnspannfutter
und Spannzangen

2
DCON

@12,7x38/48

Weitere Hiilsen auf Anfrage

Lieferzeit:

@10x115/130

Unbeschichtet: max. 5 Arbeitstage
TIN beschichtet: max. 10 Arbeitstage

XT beschichtet: max. 10 Arbeitstage
(weitere Beschichtungen auf Anfrage)

GroBere Stiickzahlen auf Anfrage

LCF

DC

LH

RGL Bohrtiefe

Spaneauslauf

LU

botek- Werkzeug-
Hiilsen- durchmesser
Bezeichnung (mm)
7ZH4-08 0,5-5,0 mm
ZH6-12 0,5-4,5mm
ZH10-51 0,5-6,0 mm
ZH12,7-01 0,5-6,0mm
VH10-04 0,5-6,0 mm
Hilsen-Ausflihrung
2.B. Weldon, %
Whistle Notch, etc. O
a

LSC

LS




Einlippenbohrer mit aufgelotetem Bohrkopf
Typ 110/Typ 111/Typ 112/Typ 114/Typ 115

Typeniibersicht

Typen

Typ 110
Einlippenbohrer-Vollbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

Werkzeug-@

nierenférmiger Kuhlschmierstoff-Kanal
fiir Werkzeug-@ 1,850 - 7,059 mm

2 KiihImittelbohrungen
fiir Werkzeug-@ 7,060 - 51,200 mm

Typ 111
Einlippenbohrer-Vollbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Stahl (HM-Schneidplatte und
-Fihrungsleisten gelétet)

eine Kiihimittelbohrung
fiir Werkzeug-@ 5,800 - 40,009 mm
2 KuhImittelbohrungen
fiir Werkzeug-@ 40,010 - 60,009 mm
(ohne Abb.)

Typ 112
Einlippen-Stufen-Vollbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

Kihlschmierstoff-Kanal nierenférmig
oder mit 2 KihImittelbohrungen je nach
Stufen-Durchmesser
Werkzeug-@ 2,000 - 51,200 mm

Typ 114
Einlippen-Kernbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Stahl (HM-Schneidplatte und
-Fihrungsleisten gelétet)

Werkzeug-AuBen-@ 11,000 - 50,000 mm

Typ 115
Einlippen-Aufbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

Typ 115-01
Einlippen-Stufen-Aufbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

Kiihlschmierstoff-Kanal nierenférmig
oder mit 2 Kihimittelbohrungen

Werkzeug-@ 2,000 - 51,200 mm

Typ 115-03
Einlippen-Aufbohrwerkzeug
mit Fihrungszapfen
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall

Werkzeug-@ 4,000 - 12,000 mm

Typ 115-04
Einlippen-Aufbohrwerkzeug
mit Fihrungszapfen
aus Stahl (HM-Schneidplatte und
-Flihrungsleisten gelotet)

Werkzeugaufbau

Werkzeug-@ 12,001 - 60,006 mm

e

S —
=
—
o m—

botek-Einlippenbohrer mit aufgelGtetem Bohrkopf bestehen aus einem Bohrkopf (Vollhartmetall oder Stahl mit Hartmetall-Einsatzen),
dem Bohrerschaft aus vergiitetem Stahl sowie der Einspannhtilse aus Stahl. Bohrkopf und Einspannhiilse sind durch Létstellen mit

dem Bohrerschaft verbunden.

Bohrkopf Bohrerschaft Einspannhiilse
(‘ i R—— (\ZaNj

Lotstelle

Lotstelle




Einlippenbohrer mit aufgelotetem Bohrkopf
Typ 110/Typ 111

Bohrkopf
a) Umfangsform

Beim Einlippenbohrer mit aufgeldtetem Bohrkopf sind zur Abstlitzung am Bohrkopf entsprechende Fiihrungsleisten vorgesehen.
Die Schnittkraft (siehe untenstehende Skizze) presst die Fiihrungsleisten beim Bohren so stark gegen die Bohrungswand, dass ein
glattender Effekt und damit die fiir das Einlippen-Bohrverfahren charakteristische Oberflachenqualitat entsteht.

Verschiedene Umfangsformen (siehe Ubersicht S. 16 + 17) stehen beim Einlippenbohrer — typenabhéngig — zur Verfigung, zur
optimalen Anpassung an Ihre Bohraufgabe.

Ff = Vorschubkraft
Fc = Schnittkraft

Fiihrungsleisten !
Fp = Passivkraft

b) Anschliff

Verdnderungen der Schneidengeometrie des Einlippenbohrers kénnen Bohrgrund, Spanform, Bohrungstoleranz, Bohrungsmitten-
verlauf, Spaneabfuhr, Oberflachenqualitat und Standweg beeinflussen.

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

Standard-Anschliffe fiir Typen 110/111

SA-0001
fiir Bohrbereich 1,850 - 4,000 mm

SA-0002
fiir Bohrbereich 4,001 - 20,000 mm

SA-0003
fiir Bohrbereich 20,001 - ... mm

Entsprechende Nachschleifanleitungen kénnen Sie gerne bei uns anfordern.



Einlippenbohrer mit aufgelotetem Bohrkopf
Typ 110/Typ 111/Typ 112/Typ 01

Vollbohrwerkzeuge

Stahl-Grundkérper mit SEIRGRNE T

Boh[kopf- Vollhartmetall geloteten HM-Schneidplatten wechfelbaren HM-
Ausfiihrung . . Schneidplatten und
und -Fiithrungsleisten Fdhrungslelsten
Bearbeitungs- Vollbohrwerkzeuge
methode/ T =
yp 112 Typ 01-000
Werkzeugtyp I Ll (Stufenbohrer) o L Typ 01-010
) — - S -
Darstellung < GE— >
Bohrbereiche 1,850 - 51,200 5,800 - 60,009 12,000 - 43,990
von - bis (mm)
Werkzeuglénge je nach Durchmesser, jedoch max. 5000 mm
Niere 2-Loch 1-Loch 2-Loch 1-Loch
Kiihlkanal- Aéft
Ausfiihrung
(Standard) A N
Werkzeug-@ Werkzeug-@ Werkzeug-@ Werkzeug-@ Werkzeug-@
1,850 - 7,059 7,060 - 51,200 5,800 - 40,009 40,010 - 60,009 12,000 - 43,990
- Hartmetall-Sorten der Schneid-

- beliebige Anordnung der Fiihrungsleisten platten u. Fiihrungsleisten - hohe Wirtschaftlich-
maglich (siehe Umfangsformen), dadurch kénnen unterschiedlich sein u. keit. besonders bei
genaue Anpassung an Bohraufgabe méglich somit genau auf die Bohraufgabe groéen Serien

Besonderheiten | - nachschleifbar abgestimmt werden - Hartmetall-Sorten

- optimale Durchflussmenge durch verschiedene | - nachschleifbar der Schneidplatten
Kihlkanalausfiihrungen - durch die dampfende Wirkung des und Fiihrungsleisten

- mit PKD-Schneide erhaltlich Stahl-Grundkorpers sind Bohrkopf- kénnen unterschiedlich

briiche duBerst selten. sein und somit genau
G C auf die Bohraufgabe
| sancerg | abgestimmt werden
- Schneidplatten und
s NSt Fiihrungsleisten
LR g, e sind bei einfachster
) aufgaben geeignet ) aterialien Handhabung wech-
botek stimmt die | % ook e el e
Umfangsform mittenverlauf A D Emulsion EM - Ve”éngerten
optimal auf lhre | | | Fiihrungsleisten
Bohraufgabe ab! ' ; j umfangsseitige Anordnung von (Typ 01-010) zum
Fihrungsleisten und Uberkreuzbohren
Achtung: Al - Gussund Graphit |- Stahl, Guss, Schneidplatten vorgegeben bestens geeignet
Der Werkzeug- - enge Bohrungstoleranz |- in Guss enge - weiche Materialien
R i Bohrungstoleranz
Durchmesser ist bei
Formen EA, G und E EA S
nach der Fertigung /\ |
nicht genau messbar! K/
- Stahl und Alu - Stahl
Ukt | e Songoeon siehe botek-Broschire:
verhaltnisse - ggzoraggresnmr kurze Tiefbohrwerkzeuge
Sond Typ 01/02/07
onder Auch mit Sonder-Umfangsform lieferbar
Umfangsform
Sonder-Anschliffe Alle Werkzeuge auch mit Sonder-Anschliff lieferbar
Beschichtung Bitte geben Sie die gew(inschte Beschichtung an
16 . Auf Anfrage auch Auf Anfrage auch mit
Diamant/PKD mit PKD-Schneide lieferbar _ PKD-Schneide lieferbar




Aufbohr- und Kernbohrwerkzeuge

Einlippenbohrer mit aufgelotetem Bohrkopf

Typ 114/Typ 115

Stahlgrundkorper mit

ABuos?iTI:?E: Vollhartmetall geloteter HM-Schneidplatte
9 und Fiihrungsleisten
Bearbeitungs- Aufbohrwerkzeuge Aufbohrwerkzeuge mit Fiihrungszapfen KerEbohr—
methode/ werkzeuge
Werkzeugtyp Typ 115 Typ 115-01 Typ 115-03 Typ 115-04 Typ 114
Darstellung S [ a“ : = : (
ECTEE E L 2,000 - 51,200 4,000 - 12,000 12,001 - 60,006 11,000 - 50,000
von - bis (mm)
Niere 2-Loch 1-Loch 2-Loch
Kiihlkanal- Kiihlkanal durch Form
Ausfiihrung des Kernbohrkopfes
(Standard) H vorgegeben
Werkzeug-@ Werkzeug-@ Werkzeug-@ Werkzeug-@
1,850 - 7,059 7,060 - 51,200 | 5,800 - 40,009 |40,010 - 60,009
Besonderheiten - mit rundem Bohrerschaft (Spaneabfuhr in Bohrrichtung)
- mit gesicktem Standard-Bohrerschaft (Spaneabfuhr entgegen Bohrrichtung)
G C
!(Standard) : t |
Umfangsformen - alle Materialien - Niro-Stahl, Holz
- fir fast alle Bohr- - schwer zerspanbare
aufgaben geeignet Materialien

botek stimmt die
Umfangsform

optimal auf Ihre

Bohraufgabe ab!

Achtung:
Der Werkzeug-
Durchmesser ist

bei Formen EA, G
und E nach der
Fertigung nicht
genau messbar!

- enge Bohrungstoleranz
- geringer Bohrungs-

mittenverlauf

- bevorzugt bei

Kiihlschmierstoff

| A

- Alu
- enge Bohrungstoleranz

- Guss und Graphit
- in Guss enge

Bohrungstoleranz

Emulsion
E

4

T

- Stahl, Guss,
- weiche Materialien

|EA

- Stahl und Alu
- Uberkreuzbohren
- ungUinstige Anbohr-

verhdltnisse

| S

- Stahl

- enge Bohrungstoleranz
- qute Oberflache

- besonders fiir kurze

umfangsseitige Anordnung von
Fiihrungsleisten und
Schneidplatten vorgegeben

feste Anordnung der
Fiihrungsleisten
vorgegeben

Bohrungen
SO Auch mit Sonder-Umfangsform lieferbar
Umfangsform
Sonder-Anschliffe Alle Werkzeuge auch mit Sonder-Anschliff lieferbar
Beschichtung Bitte geben Sie die gewlinschte Beschichtung an
Diamant/PKD Auf Anfrage auch mit PKD-Schneide lieferbar
Bohrerschaft

Als Standard-Bohrerschaft wird ein vergiitetes Profilrohr mit V-formiger Nut (Sicke) verwendet. Lediglich Aufbohrwerkzeuge,

mit Spanabfuhr in Bohrrichtung, kénnen mit einem runden Bohrerschaft versehen sein. Das Verhaltnis der Wanddicke zum
AuBendurchmesser des Bohrerschaftes ist fir die Torsionssteifigkeit und den Durchflussquerschnitt von groBter Bedeutung.

Dies gewahrleistet auBergewdhnliche Zerspanungsleistungen und Standzeiten. Bei langeren Werkzeugen, die durch zusétzliche
Liinetten abgesttitzt werden, soll die V-fdrmige Nut (Sicke) am Bohrerschaft nur die Lange haben, die zur Spanabfuhr notwenig ist.
Im Bereich der Liinetten kann der Bohrerschaft rund sein. Die Stabilitdt des Werkzeugs wird dadurch verbessert.

Bei Standard-Werkzeugauslegung wird die V-formige Spannut bis zur Einspannhiilse ausgefiihrt.




Einspannhiilsen
Typ 110/Typ 111/Typ 112/Typ 114/Typ 115

Einspannhiilsen

Einlippenbohrer werden in der Regel mit Einspannhiilsen gefertigt, d. h. mit dem Bohrerschaft verlétet.
Einspannhilsen Ubertragen das Drehmoment von der Maschine auf den Bohrer.
Neben einer groBen Anzahl betriebsintern genormter Abmessungen wird auch nach Muster oder Kundenzeichnung gefertigt.

Einspannhiilsen fiir Einlippenbohrer mit aufgelotetem Bohrkopf - Ubersicht

Bezeichnung fiir Werkzeuglangenauslegung
Hiilse- . botek fiir Bohrer-@ LS = . =
[4] Typ Abbildung Bestell-Nr. (mm) LSC  mit Lotbund Spann Gewinde
. flachenlage
(mm) von - bis bzw. Zapfen
10 L ZH10-00 | 1,850 - 7,299| 40 24,0
16 E— ZH16-03 | 1,850 - 12,399| 45 53 31,0
25 | ZH25-00 | 6,000 - 19,509| 70 78 34,0
10 ZH10-01 | 7,300 - 12,399| 40 57 24,0
mit Zapfen —_——
16 ZH16-04 12,400 - 20,509 | 45 72 31,0
mit Zapfen i e o
25 | und Pass- 1—_& . ZH25-01 19,510 - > 70 105 34,0
feder ! |
16 C W— ZH16-02 | 1,850 - 12,399| 50 58 47,5
16 | mit Zapfen —— ZH16-33 | 12,400 - 20,509| 50 77 47,5
10| okt . o ZH10-06 | 1,850 - 7,299| 60 M6x0,5
16 metr. ZH16-15 | 1,850 - 12,399| 80 M10x1
25 | Gewinde - - ZH25-08 | 6,000 - 19,509| 100 M16x1,5
0 | GKTmit | : e ZH10-28 | 7,300 - 12,399| 60 77 M6x0,5
16 | MmetrGe __fz L ZH16-22  |12,400 - 20,509 80 105 M10x 1
winde mit | |
25 | Zapfen . ] ZH25-10 19,509 - > 100 140 M16x1,5
12,7 ZH12,7-00 | 1,850 - 9,699| 38,1 25,3
19,05 g ZH19,05-01 | 3,960 - 14,899 | 70 45,0
25,4 | Zoll (inch) r_ 7H25,4-00 | 6,000 - 19,509| 70 57,5
31,7 i 7H31,7-00 | 9,700 - 25,609| 70 57,5
38,1 7H38,1-00 | 9,700 - 32,609| 70 57,5
19,05 T ZH19,05-11 | 14,900 - 24,609 | 70 97 45,0
254 | 70ll (inch) — & ZH25,4-01 19,510 - > 70 100 57,5
- ———
31,7 | mit Zapfen . i ZH31,7-01 |25,610 - > 70 110 57,5
38,1 - . 7H38,1-01 |32,610 - > 70 110 57,5
10 R _ ZH10-44 | 1,850 - 6,749| 60 68 35 M6x0,5
16| VDI 3208 _’l':ﬂ | ZH16-31 | 1,850 -10,799| 80 90 37 M10x1
25 ks ] ZH25-34 | 6,000 - 19,509| 100 112 45 | M16x1,5
16 ZH16-66 10,800 - 16,399 | 80 110 37 M10x 1
VDI 3208 : 1 ' ' "
y5 | MitZapten L i ZH2540 19,510 -42,699| 100 | 142 45 | M16x1,5




Einspannhiilsen
Typ 110/Typ 111/Typ 112/Typ 114/Typ 115

Einspannhiilsen fiir Einlippenbohrer mit aufgelétetem Bohrkopf - Ubersicht

Bezeichnung fiir Werkzeuglangenauslegung X =
Hiilse- Abbildung botek fiir Bohrer-g LS Spann- 1D =
) Typ Bestell-Nr. (mm) LSC it Lotbund flachen-  Gewinde
(mm) von - bis bzw. Zapfen  lage

16 . SH16-00 | 1,850 - 12,899 | 112 730 |TR16x1,5
20 | Stellhiilse mit f— SH20-00 | 1,850 - 14.899 | 126 82,0 | TR20x2
28  |Trapezgewinde I SH28-00 | 6,000 - 21,509 126 82,0 | TR28x2
36 : SH36-00 | 8,700 - 28,609 | 162 109,0 | TR36x2
16 i ZH16-21 | 1,850 - 12,399 | 40 28.0

25 | Speed-Bit h—d . ZH25-16 | 6,750 - 19,509 | 50 35,0

35 [ ] ZH35-00 | 9,700 - 28,609 | 60 40,0

6 | e ey ZH16-30 12,400 - 20,509 | 40 67 28,0

25 m?tezea;;feln —— ZH25-20 19,510 - 30,609 | 50 77 35,0

35 _ . ZH35-01 (28610 - > 60 | 100 40,0

10 ZH10-40 | 1,850 - 7.299 | 40

12 ZH12-18 | 1.850 - 8.999 | 45

16 . _ ZH16-11 | 1850 -12.399 | 48

20 | PIN6535-HA — ZH20-01 | 5000 - 15899 | 50

25 ZH25-11 | 6,000 - 19.509 | 56

32 : : ZH32-24 | 9.700 - 25.600 | 60

40 |DIN 1835-A40 ZH40-03 | 9.700 -32.609 | 70

10 ZH10-41 | 7.300 - 12.399 | 40 57

12 _ o ZH12-19 | 9,000 - 15,899 | 45 62

16| DIN 6535-HA ' I's ZH16-20 |12,400 - 20,509 | 48 75

20 | bzw. 1835-A — 7H20-60 |15,900 - 25,603 | 50 77

25 | mit Zapfen i 1 ZH25-21 |19,510 - 42,699 | 56 86

32 ZH32-23 [25,610 - 45699 | 60 | 100

40 7H40-04 [32,610 - > 70 | 110

10 ZH10-11 | 1,850 - 7,299 | 40 235

12 - ZH12-07 | 1,850 - 8999 | 45 26,5

16 | PIN6>3>-HB [— ZH16-32 | 1850 - 12.399 | 48 29,0

20 7H20-29 | 1,850 - 15899 | 50 30,5

25 | DIN 6535-HB X ZH25-22 | 6,000 - 19,509 | 56 38,0

32 |DIN 1835-B32 (& ZH32-10 | 9,700 - 25609 | 60 43,0

40 |DIN 1835-B40 _ - ZH40-13 | 9,700 - 32,609 | 70 47,0

50 |DIN 1835-B50 - - ZH50-05 |15,900 - 42,699 | 80 54.0

10 ZH10-23 | 7,300 - 12.399 | 40 57 235

12 ZH12:02 | 9.000 - 15899 | 45 62 265

16 - ZH16-53 |12.400 - 20.509 | 48 75 29.0

DIN 6535-HB - ' ' '

20 bzw6$§§5—8 — ZH20-34 |15.900 - 25.609 | 50 77 30,5

25 e —— ZH2531 (19510 - > 56 86 38,0

32 | MitZapfen . ] ZH32-11 |25610 - > 60 | 100 43,0

40 | ] ZH40-14 (32610 - > 70 | 110 47.0

50 ZH50-06 42,700 - > 80 | 120 54.0

10 ZH1020 | 1.850 - 7.299 | 40 28.0

12 ZH12-08 | 1.850 - 8999 | 45 33.0

16 . o ZH16-47 | 1850 -12.399 | 48 36.0

20 | DIN 1835-E ! ZH20-40 | 1.850 - 15.899 | 50 38.0

25 — ZH2536 | 6,000 - 19.509 | 56 44.0

32 . . ZH32-12 | 9.700 - 25.609 | 60 48.0

40 ZH40-18 | 9.700 -32.609 | 70 66.0

10 ZH10-24 | 7.300 - 12.399 | 40 57 28.0

12 i ZH12-05 | 9.000 - 15.899 | 45 62 33.0

20 e (S TR— ZH20-43 |15.900 - 29.609 | 50 77 38.0

25 | MitZapten ] ] ZH25-37 [19.510 - > 56 86 44,0

32 ZH32-13 (25610 - > 60 | 100 48.0

40 ZH40-17 |32.610 - > 70 | 110 66.0

10 = ZH10-29 | 1.850 - 7.299 | 40 28.0

12 - ZH12-13 | 1.850 - 8999 | 45 33.0

16| DIN6535-HE — ZH16-62 | 1850 -12.399 | 48 36,0

20 - - ZH20-55 | 1.850 - 15899 | 50 38,0

10 o i ZH10-30 | 7,300 - 12,399 | 40 57 28,0

12| DIN 6535-HE —r—— ZH12-14 | 9,000 - 15,899 | 45 62 33,0

16| mit Zapfen l_"_'_ ™ ZH16-70 12,400 - 20,509 | 48 75 36,0

20 . . ZH20-56 115,900 - 29,609 | 50 77 38,0 9
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NEU: Lagerprogramm Typ 110

Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf

Ausfiihrung:
Hartmetall-Sorte:

Umgangsform:
Standard-Anschliff:

Werkzeug Typ 110 mit Hillse @ 10 x 40 mm (ZH10-00)
K15

G

SA-0001 (40°/30°)

Bestell-Nr. bei Gesamtlénge

Bohrer-@
200mm 300mm 400mm 500mm 600 mm 800 mm 1000 mm 1200 mm 1300 mm 1500 mm
3,00 702000 100 | 702 000 102
Sickenlange 158 220 320 420 520 720 920 1120 1220 1420
Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten
Ausfiihrung: Werkzeug Typ 110 mit Hiillse @ 25 x 70/78 mm (ZH25-00)
Bei den mit * gekennzeichneten Langen verkiirzt sich die Spannnutlange
durch die Verwendung einer Zapfenhiilse (25 x 70/ 105 [ZH25-01])
Hartmetall-Sorte: K15
Umgangsform: G
Standard-Anschliff: SA-0001 (40°/30°) flr Bohrer @ 4,0 mm
SA-0002 (30°/20°) flr Bohrer @ 5,0 mm bis 20,0 mm
SA-0003 (20°/15°) flr Bohrer ab @ 22,0 mm
Bestell-Nr. bei Gesamtlénge
Bohrer-9
200mm 300mm 400mm 500mm 600 mm 800 mm 1000 mm 1200 mm 1300 mm 1500 mm
4,00 702000 101 | 702 000 103 | 702 000107 | 702 000 123
5,00 702 000 104 | 702 000108 | 702 000 124 702 000 133 | 702 000 150 |702 000 165
6,00 702 000 105 | 702 000109 | 702 000 125 |702 000 134 | 702 000 151|702 000 166
6,50 702 000110 702 000 152 {702 000 167 | 702 000 184
7,00 702 000 106 | 702 000 111 702 000 126 |702 000 135 | 702 000 153 |702 000 168 702 000 195
8,00 702 000 112 | 702 000 127|702 000 136 | 702 000 154 |702 000 169 | 702 000 185 702 000 196
8,50 702 000 113 702 000 155 |702 000 170 | 702 000 186
9,00 702 000 114 | 702 000 128|702 000 137 | 702 000 156 |702 000 171
10,00 702 000 115 | 702 000 129|702 000 138 | 702 000 157 |702 000 172 | 702 000 187 | 702 000 189 |702 000 197
11,00 702 000 116 | 702 000 130|702 000 139 | 702 000 158 |702 000 173
12,00 702 000 117 | 702 000 131|702 000 140 | 702 000 159 {702 000 174 702 000 190 |702 000 198
13,00 702 000 118 | 702 000 132|702 000 141 702 000 175 702 000 191
14,00 702 000 119 702 000 142 | 702 000 160 |702 000 176 702 000 192
15,00 702 000 120 702 000 143 | 702 000 161702 000 177 702 000 193 |702 000 199
16,00 702 000 121 702 000 144 | 702 000 162 |702 000 178 | 702 000 188 | 702 000 194 |702 000 200
18,00 702 000 122 702 000 145 | 702 000 163 |702 000 179 702 000 201
19,00 702 000 146 | 702 000 164 |702 000 180 702 000 202
20,00* 702 000 147* 702 000 181* 702 000 203*
22,00* 702 000 148* 702 000 182*
25,00* 702 000 149* 702 000 183* 702 000 204*
Slléclggr;- 120 220 320 420 520/490* 720 920/890* 1120 1220 1420/1390*

Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten




NEU: Lagerprogramm Typ 110
Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf

Lieferzeit: 1 - 3 Arbeitstage

Ausfiithrung: Werkzeug Typ 110, Spannhiilse auf Kundenwunsch gemaB Tabelle
Hartmetall-Sorte: K15

Umgangsform: G

Standard-Anschliff: SA-0001 (40°/30°) fur Bohrer @ 3,0 mm und 4,0 mm

SA-0002 (30°/20°) fur Bohrer @ 5,0 mm bis 20,0 mm
SA-0003 (20°/15°) fr Bohrer ab @ 22,0 mm

Bohrer-@ Sickenlange (mm)

3,00 155
4,00 R YT
5,00 440 540
6,00

6,50 1140

7,00 240 440 540 1440

8,00
8,50 740 1140

9,00

10,00 340 940 1140 1240 1440
11,00 440

12,00 1440
13,00

14,00 240 1240
15,00
16,00 740 1140
18,00
19,00
20,00* 1410
22,00* 510 910
25,00 1410

* Bei den gekennzeichneten Langen verkirzt sich die Spannutldnge durch die Verwendung einer Zapfenhiilse.

1440

Es sind folgende Standard-Spannhiilsen vorgesehen:

Abmessung [mm] Normbezeichnung botek-Hiilsen-Bezeichnung

@10x40 L ZH10-40
225 x 56 DIN 6535 HA, zylindrisch 02511

210 x40 ZH10-11
22556 DIN 1835 B, Weldon 712522

@10x40 ) ZH10-20
225 x 56 DIN 1835 E, Whistle Notch 712536

Bitte beachten:
Gesamtlange Werkzeug = Sickenldnge + 5 mm + Gesamtlange Hiilse
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Eilfertigung Typ 110/Typ 111/Typ 112/Typ 115
Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf

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

Typ 110

Einlippenbohrer-Vollbohrwerkzeug

mit Bohrkopf aus Vollhartmetall - Nierenférmiger Kiihlschmierstoffkanal
1 Kihlkanal — Werkzeug-@ 1,850 - 7,059 mm

2 Kiihlkandle — Werkzeug-@ 7,060 -51,200 mm

Typ 111

Einlippenbohrer-Vollbohrwerkzeug

mit Bohrkopf aus Stahl (HM-Schneidplatte und -Fiihrungsleisten gelGtet)
1 Kihlkanal: — Werkzeug-@ 5,800 -40,009 mm

2 Kiihlkandle — Werkzeug-@ 40,010 - 60,009 mm

Typ 112

Einlippen-Stufen Vollbohrwerkzeug

mit Bohrkopf aus Vollhartmetall, Kiihlschmierstoffkanal nierenformig
oder mit 2 KiihImittelbohrungen je nach Stufen-Durchmesser
Werkzeug-@ 2,000-51,200 mm

Typ 115

Einlippen-Aufbohrwerkzeug
mit Bohrkopf aus Vollhartmetall
Werkzeug-@ 2,000-51,200 mm

=> Bestellen Sie schnell und unkompliziert per Fax oder E-Mail.
=> Ein Bestellformular finden Sie auf Seite 23.




FAX an +49 7123 3808 138

(] Anfrage

Dboleak

Formblatt fiir Anfrage oder Bestellung

] Bestellung (bitte unbedingt ankreuzen)

Kunden-Nr.: Bestellnummer:
Adresse: Lieferadresse:
Name Besteller: Telefon:
Bohraufgabe:  [J Vollbohren [ Aufbohren
Werkstoff: ] Stahl ] GG/GGG [ AL-Si-Leg O
Maschine: [J BAZ [ Tiefbohrmaschine
Lénge Bohrtiefe HulsenmaB DIN Hiilse/ . . .
@ (DC) (0AD) (mm) (DCONXLSC/LS) Bestell-Nr. Hiilse Beschichtung Stiickzahl Lieferdatum
OAL
LCF
~Hlsen
LH - Ausfiihrung 5
(SN 2.B. Weldon, E"
e Whistle Notch, etc.
{ [l I i
= -
f I I t
RGL Bohrtiefe Spaneauslauf LSC
L LS
) OAL
LCF ~ Hilsen
LH - Ausfiihrung =1
= ] 2.B. Weldon, [}
. Whistle Notch, etc. g
|
1
RGL Bohrtiefe Spaneauslauf LSC
L LS
LI Typ 113 Einlippenbohrer in VHM-Ausfihrung - Standardausflihrung

LI Typ 113-HP  VHM-Einlippenbohrer - Hochleistungsausfiihrung

O Typ 110 Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf Fir Eilauftrage wird abhangig von Aufwand
und Liefertermin ein Zuschlag erhoben, der
Bemerkung: lhnen vor Fertigungsbeginn mitgeteilt wird.
Versandart: [J UPS (zustellung innerhalb von 2 Arbeitstagen) [J TNT 9:00 Uhr Die Stlickzahl bei Eilauftragen ist limitiert.
[ TNT 12:00 Uhr L1 Abholung
Datum: Unterschrift:

Bei Neuauslegung von Werkzeugen, steht Ihnen unter www.botek.de ein spezielles Anfrageblatt zur Verfigung.
Lagerprogramm: Solange Vorrat reicht - Zwischenverkauf vorbehalten
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Technischer Anhang
Bohrungsqualitat

Fir die Erzielung optimaler Bohrungsergebnisse bei Verwendung von Einlippenbohrern in VHM-Ausfiihrung bzw. mit
aufgelotetem Bohrkopf, miissen verschiedene Kriterien beachtet werden. Neben der Produktqualitdt 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 miissen u. a. berticksichtigt werden:
- Werkstiickstoff, dessen Festigkeit und Zustand

- Bohrungsdurchmesser und -toleranz

- Umfangsform

- Hartmetallqualitat/Beschichtung

- 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

Material

Vergiitungsstahl
Nitrierstahl
Baustahl

/
/

Einsatzstahl /

Bohrungsqualitatsbereich T |13 12{11]10 9 } 8 } 7/61|5
(Richtwerte)

[ unter normalen Bedingungen
unter giinstigen Bedingungen

Oberflachengiite

Rauheitsklasse N8 N7 N6 N5 N4 N3
Qualitatsbereich

Rtum | 21 11,5 ] 6.2 3,4 1,9 1,0
Rapym | 3,2 1,6 0,8 04 0,2 0,1
Rzym | 14 7,6 4,5 2,2 1,2 | 0,65

(Richtwerte)

Oberflachen-
rauhwerte

B unter normalen Bedingungen
unter glinstigen Bedingungen




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 héaufig entweder mit drehendem
Werkstiick (siehe ,Y") oder mit drehendem Werkzeug (,,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 Fiihrungsbohrung zur gewtinschten Bohrung.

Unglinstige Maschinenbedingungen verschlechtern das Ergebnis.

1,00
0,75
0,50

Y
0,25 7
(mm)

T
Bohrtiefe (mm) 0 500 1000

Einlippenbohrer in VHM-Ausfihrung konnen aufgrund der Steifigkeit des Schaftes oftmals noch bessere Ergebnisse bei
Bohrungsmittenverlauf und -geradheit erzielen.

Bohrungsgeradheit

Die Durchbiegung des Bohrerschaftes beeinflusst den Verlauf und die Geradheit der Bohrung in besonderem Mafe.
Langere Einlippenbohrer (mit aufgeldtetem Bohrkopf) miissen deshalb durch Fiihrungen (Liinetten) abgestiitzt werden.
Weitere Informationen hierzu finden Sie auf Seite 32 und 33.

0,05
0,04
0,03
0,02

0,01
(mm)

Bohrtiefe (mm) 0 250 500 750|

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 3 pm.
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Technischer Anhang
Richtwerte Typ 113

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung
(Richtwerte flr Typ 113-HP finden Sie auf Seite 28 und 29)

Baustahl unlegierter

und niedriglegierter, Eegierte ) Nichtrostender Nichtrostender
Automatenstahl, Vergiitungsstahle, Stahl+Stahlguss, .. T
. : N o o saurebestandiger
Werkstoff-Gruppen Vergutungsstahl, El_ns?tzstflhle, martensitisch/ferritisch Stahl+Stahlguss,
Einsatzstahl, N|tr|erstah!e, 13-25% Cr austenitisch
Werkzeugstahl, Werkzeugstahle (geschwef'elt) Ni > 8%, 18-25% Cr
(< 900 N/mm?) (> 900 N/mm?) ~gut bearbeitbar” !
»gut bearbeitbar”
Schnittgeschwindigkeit 20- 80 60 - 70 40 - 50 30 - 40
m/min
Bohrer-g Vorschub (mm)/Umdrehung
(mm) von - bis von - bis von - bis von - bis
0,5- 0,59 0,0002 - 0,0010 0,0003 - 0,0008 0,0004 - 0,0007 0,0002 - 0,0007
0,6- 0,69 0,0002 - 0,0011 0,0005 - 0,0010 0,0004 - 0,0008 0,0003 - 0,0008
0,7- 0,79 0,0003 - 0,0014 0,0007 - 0,0012 0,0006 - 0,0010 0,0005 - 0,0010
08- 0,89 0,0004 - 0,0017 0,0010-0,0016 0,0007 - 0,0014 0,0007 - 0,0012
09- 0,99 0,0007 - 0,0020 0,0009 - 0,0020 0,0009 - 0,0019 0,0011-0,0017
1,0- 1,09 0,0010 - 0,0026 0,0010 - 0,0026 0,0012 - 0,0024 0,0014 - 0,0020
1,1- 1,19 0,0014 - 0,0035 0,0013-0,0032 0,0015-0,0028 0,0016 - 0,0023
1,2- 1,39 0,0018 - 0,0045 0,0015 - 0,0041 0,0020 - 0,0033 0,0020 - 0,0028
1,4- 1,59 0,0021 - 0,0060 0,0021-0,0052 0,0025 - 0,0042 0,0025 - 0,0036
1,6- 179 0,0028 - 0,0079 0,0024 - 0,0066 0,0031-0,0054 0,0032 - 0,0045
1,8- 1,99 0,0030-0,0100 0,0030 - 0,0081 0,0039 - 0,0065 0,0040 - 0,0057
2,0- 2,49 0,0040-0,0130 0,0040-0,0100 0,0050 - 0,0080 0,0050 - 0,0070
2,5- 2,99 0,0060 - 0,0170 0,0050 - 0,0140 0,0080-0,0120 0,0080 - 0,0100
3,0- 3,99 0,0080-0,0210 0,0070-0,0180 0,0120-0,0160 0,0110-0,0140
4,0- 4,99 0,0120-0,0290 0,0080 - 0,0270 0,0170-0,0220 0,0160 - 0,0200
50- 599 0,0150 - 0,0370 0,0120 - 0,0350 0,0240 - 0,0300 0,0230 - 0,0260
6,0- 7,99 0,0200 - 0,0460 0,0170 - 0,0450 0,0330-0,0390 0,0310 - 0,0340
8,0- 9,99 0,0240-0,0610 0,0210-0,0620 0,0430-0,0510 0,0400 - 0,0440
10,0 - 12,00 0,0300-0,0780 0,0270-0,0790 0,0550 - 0,0640 0,0500 - 0,0560
Tiefbohrdl sehr gut geeignet
MMS bedingt geeignet

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhdngig von Bohrsituation, Werkzeuglange, Kiihlschmierstoff, Werkstickstoff
sowie Stabilitét der Maschinenelemente und Werkstiickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung
Kiihlschmierstoffdruck p (fiir Tiefbohrol)
- unter Beriicksichtigung der Bohrtiefe

200 100xD

Zur genauen KSS-Druckprifung empfehlen wir

0 . .
0,5 ole ol7 o‘,s o‘,9 1‘,0 wlz 1,‘4 1‘,6 1‘,8 z‘,o zls 3‘,0 4‘,0 5‘,0 6‘,0 8l0 10‘,0 12‘,0 das botek Druckmesssystem. Informationen hierzu

Bohrdurchmesser in mm auf Seite 39.




Technischer Anhang
Richtwerte Typ 113

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung

HSS Federstahle,

. w Gusseisen, - ..
v?;:::,teitti Ssttzi:ﬁ; GG (< 300 N/mm?), Gusseisen, Kupfer, AIumJ:nlum AIumJ:nlum
' GGG (<400 N/mm?), GG (>300 N/mm?), Bronze, .. . .
Stahlguss/Hartguss, 2 . Aluminiumguss Aluminium-
Sonderleg. Nimonic, ICTEETES G f (e El ) LT Messing, Si-Gehalt > 5% legierung
Inconel, Titan, e . " allg. Stahlguss Kunststoffe ~gut bearbeitbar” Si-Gehalt < 5%
Titanlegierungen SuumkEE
25-50 80-90 60-70 90- 130 120 - 180 100 - 300
Vorschub (mm)/Umdrehung
von - bis von - bis von - bis von - bis von - bis von - bis
0,0001 - 0,0005 0,0005 - 0,0007 0,0004 - 0,0006 0,0001 - 0,0006 0,0003 - 0,0008 0,0002 - 0,0008
0,0002 - 0,0007 0,0006 - 0,0010 0,0005 - 0,0009 0,0003 - 0,0008 0,0004 - 0,0010 0,0002 - 0,0010
0,0004 - 0,0010 0,0007 - 0,0013 0,0007 - 0,0011 0,0004 - 0,0010 0,0006 - 0,0011 0,0003 - 0,0012
0,0004 - 0,0014 0,0010-0,0017 0,0009 - 0,0014 0,0007 - 0,0013 0,0007 - 0,0014 0,0003 - 0,0013
0,0006 - 0,0018 0,0014 - 0,0022 0,0013-0,0018 0,0010-0,0017 0,0010 - 0,0023 0,0004 - 0,0015
0,0007 - 0,0022 0,0018 - 0,0028 0,0018 - 0,0023 0,0015 - 0,0022 0,0013 - 0,0029 0,0005 - 0,0019
0,0009 - 0,0026 0,0023 - 0,0037 0,0024 - 0,0029 0,0020 - 0,0027 0,0017 - 0,0043 0,0007 - 0,0021
0,0012 - 0,0030 0,0031 - 0,0049 0,0031 - 0,0040 0,0024 - 0,0037 0,0022 - 0,0077 0,0009 - 0,0027
0,0016 - 0,0037 0,0039 - 0,0070 0,0047-0,0058 0,0030 - 0,0052 0,0027-0,0114 0,0011-0,0033
0,0020 - 0,0045 0,0048 - 0,0093 0,0064 - 0,0076 0,0035-0,0083 0,0037-0,0194 0,0013 - 0,0041
0,0025 - 0,0054 0,0058 - 0,0124 0,0070-0,0100 0,0041-0,0120 0,0050 - 0,0352 0,0016 - 0,0049
0,0030 - 0,0060 0,0080 - 0,0160 0,0100 - 0,0140 0,0050 - 0,0170 0,0080 - 0,0660 0,0020 - 0,0060
0,0050 - 0,0090 0,0100 - 0,0230 0,0130-0,0220 0,0070 - 0,0290 0,0110 - 0,0960 0,0030 - 0,0090
0,0080-0,0110 0,0150 - 0,0300 0,0150-0,0310 0,0090 - 0,0460 0,0180-0,1270 0,0050 - 0,0150
0,0110-0,0170 0,0200 - 0,0440 0,0200 - 0,0430 0,0110 - 0,0680 0,0250-0,1790 0,0080 - 0,0270
0,0140-0,0210 0,0250 - 0,0600 0,0250 - 0,0570 0,0140 - 0,0890 0,0340 - 0,2340 0,0110 - 0,0400
0,0190 - 0,0260 0,0360 - 0,0750 0,0300 - 0,0710 0,0190-0,1110 0,0500 - 0,2930 0,0180 - 0,0550
0,0250 - 0,0360 0,0480-0,1030 0,0400 - 0,0960 0,0240 - 0,1500 0,0690 - 0,4050 0,0250 - 0,0780
0,0300 - 0,0460 0,0600-0,1320 0,0600-0,1220 0,0290 - 0,1900 0,0900-0,5130 0,0340-0,1050
sehr gut geeignet
nicht geeignet
bedingt geeignet bedingt geeignet

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhangig von Bohrsituation, Werkzeugldange, KiihIschmierstoff, Werkstickstoff
sowie Stabilitdt der Maschinenelemente und Werkstlickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Die geforderte Viskositat des Tiefbohrols liegt bei Bohrdurchmessern von 0,5 bis 1,5 mm bei ca. 8 - 10 mm2/s
und bei Bohrdurchmessern > 1,5 mm bei 10 - 15 mm2/s bei 40°C.

Bei Verwendung von Emulsion, kénnen die angegebenen Driicke (p) um 10 - 20 % reduziert werden.

Fiir Werkzeugdurchmesser < 2,0 mm ist eine Filterung von 5 pm bis 10 pm notwendig.
Fiir Werkzeugdurchmesser = 2,0 mm ist eine Filterung von 5 pm bis 20 pm notwendig.

Richtwerte fiir Mindest-Fordermenge der zu verwendeten KSS-Pumpe,
bei angegebenem Druck p (bar) - KSS-Pumpe muss in der Fordermenge einstellbar sein.

Bohrdurchmesser: @ < 2,0 » min. 4 |/min
Bohrdurchmesser: @ 2,0 - 12,0 - min. 24 |/min

Damit eine sichere Spaneabfuhr gewahrleistet ist, sollte der Kiihlschmierstoffdruck iiber die Férdermenge der Pumpe eingestellt
werden. Unsere Empfehlung bezlglich Kiihlschmierstoffdruck in Abhangigkeit vom Bohrdurchmesser und der Bohrtiefe ist dem
Diagramm zu entnehmen.




Technischer Anhang
Richtwerte Typ 113-HP

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung
Typ 113 in HP-Ausfiihrung

. « Vergiitete Stahle, Nichtrostender
Baustahl, Legierte Stahle, )
Werkstoff-Gruppen Automatenstahl, Einsatzstahle, Werkz-eugitahle, StahI-c_-StaPlIguss,
(< 750 N/mm?) (< 900 N/mm?) Nitrierstahle, Ni<8%
(< 1200 N/mm?) ~gut bearbeitbar
Schnittgeschwindigkeit 20 70 65 50
m/min
Bohrer-g Vorschub (mm)/Umdrehung
(mm) bis 25xD = 100%, bis 35xD = 90%, bis 45xD = 80%, bis 55xD = 70%, bis 65xD = 60%, bis 75xD = 50%, bis 80xD = 45%, > 80xD = 40%
< 1,40 bis 0,050 bis 0,045 bis 0,040 bis 0,025
1,41- 1,60 0,060 0,057 0,054 0,030
1,61- 1,80 0,070 0,066 0,063 0,035
1,81- 2,00 0,080 0,076 0,072 0,040
2,01- 2,25 0,090 0,085 0,081 0,045
2,26 - 2,50 0,100 0,095 0,090 0,050
2,51- 2,75 0,110 0,105 0,099 0,055
2,76 - 3,00 0,120 0,115 0,108 0,060
3,01- 3,50 0,135 0,127 0,120 0,067
3,51- 4,00 0,145 0,138 0,131 0,073
4,01- 4,50 0,160 0,152 0,144 0,080
4,51- 5,00 0,174 0,165 0,156 0,087
501- 5,50 0,185 0,176 0,167 0,093
551- 6,00 0,200 0,190 0,180 0,100
6,01- 6,50 0,210 0,199 0,189 0,105
6,51- 7,00 0,220 0,209 0,198 0,110
7,01- 7,50 0,230 0,218 0,200 0,115
7,51- 8,00 0,240 0,228 0,205 0,120
8,01- 8,50 0,250 0,237 0,210 0,125
8,51- 9,00 0,260 0,247 0,220 0,130
9,01-12,00 0,260 0,247 0,220 0,130
Tiefbohrdl sehr gut geeignet
Emulsion bedingt geeignet
MMS

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhdngig von Bohrsituation, Werkzeuglange, Kiihlschmierstoff, Werkstlickstoff
sowie Stabilitét der Maschinenelemente und Werkstiickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Einlippenbohrer in Vollhartmetall-Ausfiihrung
Kiihlschmierstoffdruck p (fiir Tiefbohrol)
- unter Beriicksichtigung der Bohrtiefe

200 100xD

Zur genauen KSS-Druckprifung empfehlen wir

0 . .
28 0,5 o}e oI7 o{s o|,9 1!0 w!z 1!4 1{,6 1{8 2{0 2!5 3!0 4',0 5',0 6!0 8!0 wo‘,o 12',0 das botek Druckmesssystem. Informationen hierzu

Bohrdurchmesser in mm auf Seite 39.




Technischer Anhang
Richtwerte Typ 113-HP

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung
Typ 113 in HP-Ausfiihrung

Nichtrostender
saurebestandiger

Stahl Ni > 8%

40

HSS Federstéhle,
gehartete Stahle,

warmfeste Stahle,

Hartguss,

Gusseisen,

allg. Stahlguss

Sonderleg. Nimonic,
Inconel, Titan

40

90

Kupfer, Aluminium,
Bronze, ini
Moons Aluminium-
9, legierung
Kunststoffe
120 150

Vorschub (mm)/Umdrehung
bis 25xD = 100%, bis 35xD = 90%, bis 45xD = 80%, bis 55XD = 70%, bis 65xD = 60%, bis 75xD = 50%, bis 80xD = 45%, > 80xD = 40%

bis 0,0100 bis 0,0100 bis 0,050 bis 0,060 bis 0,060
0,0150 0,0150 0,060 0,075 0,075
0,0175 0,0175 0,070 0,087 0,087
0,0200 0,0200 0,080 0,100 0,100
0,0225 0,0225 0,090 0,112 0,112
0,0250 0,0250 0,100 0,125 0,125
0,0275 0,0275 0,110 0,137 0,137
0,0300 0,0300 0,120 0,150 0,150
0,0335 0,0335 0,135 0,167 0,167
0,0365 0,0365 0,145 0,182 0,182
0,0400 0,0400 0,160 0,200 0,200
0,0435 0,0435 0,174 0,217 0,217
0,0465 0,0465 0,185 0,230 0,230
0,0500 0,0500 0,200 0,250 0,250
0,0525 0,0525 0,210 0,265 0,265
0,0550 0,0550 0,220 0,275 0,275
0,0575 0,0575 0,230 0,287 0,287
0,0600 0,0600 0,240 0,300 0,300
0,0625 0,0625 0,250 0,312 0,312
0,0650 0,0650 0,260 0,320 0,320
0,0650 0,0650 0,260 0,320 0,320

bedingt geeignet

sehr gut geeignet

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhangig von Bohrsituation, Werkzeuglange, KiihIschmierstoff, Werkstickstoff
sowie Stabilitdt der Maschinenelemente und Werkstlickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Die geforderte Viskositat des Tiefbohrals liegt bei Bohrdurchmessern von 0,5 bis 1,5 mm bei ca. 8 - 10 mm2/s
und bei Bohrdurchmessern > 1,5 mm bei 10 - 15 mm2/s bei 40°C.

Bei Verwendung von Emulsion, kénnen die angegebenen Driicke (p) um 10 - 20 % reduziert werden.

Fiir Werkzeugdurchmesser < 2,0 mm ist eine Filterung von 5 pm bis 10 pm notwendig.
Fiir Werkzeugdurchmesser = 2,0 mm ist eine Filterung von 5 pm bis 20 pm notwendig.

Richtwerte fiir Mindest-Fordermenge der zu verwendeten KSS-Pumpe,
bei angegebenem Druck p (bar) - KSS-Pumpe muss in der Fordermenge einstellbar sein.

Bohrdurchmesser: @ < 2,0 » min. 4 [/min
Bohrdurchmesser: @ 2,0 - 12,0 » min. 24 |/min

Damit eine sichere Spaneabfuhr gewahrleistet ist, sollte der Kiihlschmierstoffdruck iiber die Férdermenge der Pumpe eingestellt
werden. Unsere Empfehlung bezglich Kiihlschmierstoffdruck in Abhangigkeit vom Bohrdurchmesser und der Bohrtiefe ist dem 29
Diagramm zu entnehmen.



Technischer Anhang
Richtwerte Typ 110/Typ 111

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf

und niedriglegierter ,

Baustahl unlegierter

Automatenstahl ,

Legierte
Vergiitungsstahle,

Nichtrostender
Stahl+Stahlguss

Nichtrostender
saurebestandiger

Werkstoff-Gruppen Vergﬁtungsstahl, Ei!ls‘::ltzst_é.ihle, martensitisch/ferritisch StahI+Stz.:1l.|Iguss
Einsatzstahl, Nitrierstahle, 13-25% Cr austenitisch
Werkzeugstahl, Werkzeugstahle, (geschwefelt) 18-25% Cr
(< 900 N/mm?) (>900 N/mm?) ~gut bearbeitbar” Ni > 8%
»gut bearbeitbar”
Schnittgesch\{vindigkeit 20-100 60 - 80 40 - 80 30 - 60
m/min
Bohrer-@ Vorschub (mm)/Umdrehung
(mm) von - bis von - bis von - bis von - bis
1,85- 2,49 0,0019 - 0,0060 0,0019 - 0,0078 0,0019 - 0,0039 0,0016 - 0,0029
2,50- 2,99 0,0025 - 0,0094 0,0033-0,0119 0,0038 - 0,0064 0,0025 - 0,0046
3,00- 3,49 0,0034-0,0128 0,0053 -0,0157 0,0049 - 0,0089 0,0037 - 0,0063
3,50- 3,99 0,0045 - 0,0165 0,0070-0,0196 0,0070-0,0122 0,0050 - 0,0081
4,00- 4,49 0,0056 - 0,0211 0,0089 - 0,0236 0,0080 - 0,0157 0,0070 - 0,0098
4,50- 4,99 0,0069 - 0,0254 0,0102 - 0,0274 0,0098 - 0,0189 0,0089-0,0118
5,00- 5,99 0,0089 - 0,0295 0,0125-0,0316 0,0118-0,0222 0,0113-0,0136
6,00- 6,99 0,0110 - 0,0364 0,0150 - 0,0393 0,0143-0,0276 0,0140-0,0170
7,00- 7,99 0,0133-0,0431 0,0175 - 0,0467 0,0163 - 0,0343 0,0160 - 0,0205
8,00- 8,99 0,0157 - 0,0495 0,0200 - 0,0550 0,0183 - 0,0405 0,0180 - 0,0243
9,00- 9,99 0,0184 - 0,0565 0,0225-0,0632 0,0212 - 0,0466 0,0200 - 0,0283
10,00 - 11,99 0,0230-0,0630 0,0250-0,0710 0,0260 - 0,0530 0,0250-0,0320
12,00 - 13,99 0,0270 - 0,0760 0,0310 - 0,0860 0,0320 - 0,0650 0,0300 - 0,0410
14,00 - 15,99 0,0320 - 0,0900 0,0350 - 0,1020 0,0380-0,0770 0,0350 - 0,0500
16,00 - 17,99 0,0360-0,1030 0,0390-0,1190 0,0450 - 0,0900 0,0410 - 0,0590
18,00 - 19,99 0,0410-0,1160 0,0440 - 0,1350 0,0530 - 0,1050 0,0480-0,0710
20,00 - 23,99 0,0510-0,1300 0,0490 - 0,1530 0,0680 - 0,1190 0,0600 - 0,0830
24,00 - 27,99 0,0600 - 0,1570 0,0540 - 0,1850 0,0830-0,1430 0,0730 - 0,1060
28,00-31,99 0,0700 - 0,1840 0,0590 - 0,2170 0,1000 - 0,1680 0,0870-0,1270
32,00 - > 0,0850-0,2110 0,0630-0,2470 0,1250-0,1930 0,1070-0,1510
Tiefbohral sehr gut geeignet
Emsion O ncegeege
MMS bedingt geeignet

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhangig von Bohrsituation, Werkzeuglange, Kithlschmierstoff, Werksttickstoff

Einlippenbohrer mit aufgelétetem Bohrkopf
Kithlschmierstoff p (fiir Tiefbohrol)

170 - unter Beriicksichtigung der Bohrtiefe
160
11518 200xD
130 \
120 100x\D A\
110 \

100 ANAN

5 9 N NN

= 80 50xD N, N\
70
60
50
40 —
30 10xD I \\
20 ==
10

30 0
2 4 6 0 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32
Bohrdurchmesser in mm

sowie Stabilitét der Maschinenelemente und Werkstiickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Zur genauen KSS-Druckprifung empfehlen wir
das botek Druckmesssystem. Informationen
hierzu auf Seite 39.



Technischer Anhang
Richtwerte Typ 110/Typ 111

Richtwerte fiir das Tiefbohren verschiedener Werkstiickstoffe fiir Einlippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf

HSS Federstahle,

w « Gusseisen, - ..
V%:?:\;Z?;?%Tﬁ; GG (< 300 N/mm?2), Gusseisen, Kupfer, AIumJ:nlum AIumlnlum
Stahlguss/Hartgus’s, HEE (@I, | e 2 N/mmZZ' Bron'ze, Aluminiumguss Aluminium-
Sonderleg. Nimonic, WL TE(Ell (SR By L T Messing, Si-Gehalt > 5% legierung
Inconel, Titan, i . " allg. Stahlguss Kunststoffe ~gut bearbeitbar” Si-Gehalt < 5%
Titanlegierungen SugReal St
25-60 70 - 100 60-90 80 - 150 100 - 180 100 - 300
Vorschub (mm)/Umdrehung
von - bis von - bis von - bis von - bis von - bis von - bis
0,0013-0,0015 0,0046 - 0,0116 0,0023 - 0,0063 0,0028 - 0,0074 0,0019-0,0182 0,0019 - 0,0031
0,0019 - 0,0022 0,0068-0,0178 0,0034-0,0129 0,0041-0,0126 0,0029 - 0,0368 0,0033-0,0053
0,0026 - 0,0028 0,0086 - 0,0236 0,0049-0,0188 0,0060-0,0176 0,0055 - 0,0589 0,0049 - 0,0088
0,0038 - 0,0040 0,0105 - 0,0300 0,0073 - 0,0242 0,0070 - 0,0234 0,0078 - 0,0859 0,0063-0,0154
0,0052 - 0,0056 0,0127 - 0,0362 0,0092 - 0,0311 0,0080 - 0,0293 0,0106 - 0,1178 0,0078 -0,0214
0,0071-0,0077 0,0145 - 0,0424 0,0112-0,0377 0,0088 - 0,0377 0,0127 - 0,1466 0,0094 - 0,0273
0,0092 - 0,0100 0,0185 - 0,0495 0,0141 - 0,0440 0,0106 - 0,0450 0,0165-0,1717 0,0122-0,0324
0,0120-0,0126 0,0235 - 0,0603 0,0172 - 0,0563 0,0123 - 0,0565 0,0192-0,2167 0,0154 - 0,0414
0,0147-0,0165 0,0280 - 0,0728 0,0201 - 0,0676 0,0144 - 0,0674 0,0235-0,2624 0,0176 - 0,0498
0,0176 - 0,0209 0,0343 - 0,0859 0,0231-0,0795 0,0166 - 0,0804 0,0282-0,3140 0,0198 - 0,0578
0,0207 - 0,0240 0,0394 - 0,0983 0,0261-0,0917 0,0188-0,0942 0,0333-0,3550 0,0220 - 0,0659
0,0240-0,0270 0,0500-0,1100 0,0310-0,1030 0,0230-0,1040 0,0420 - 0,3960 0,0260 - 0,0750
0,0280 - 0,0330 0,0600 - 0,1330 0,0370-0,1260 0,0270 - 0,1250 0,0520 - 0,4780 0,0310 - 0,0930
0,0340 - 0,0400 0,0700 - 0,1560 0,0420 - 0,1460 0,0320 - 0,1460 0,0630 - 0,5600 0,0350-0,1110
0,0380 - 0,0460 0,0790-0,1780 0,0470 - 0,1650 0,0370 - 0,1660 0,0710-0,6310 0,0400-0,1310
0,0430 - 0,0530 0,0870-0,2010 0,0520 - 0,1820 0,0420-0,1870 0,0780 - 0,6920 0,0440-0,1510
0,0510 - 0,0600 0,1060 - 0,2240 0,0630 - 0,1990 0,0510 - 0,2070 0,0940 - 0,7540 0,0530-0,1670
0,0630 - 0,0730 0,1230-0,2700 0,0730 - 0,2340 0,0600 - 0,2460 0,1100-0,8710 0,0620 - 0,2010
0,0720 - 0,0860 0,1410-0,3160 0,0840 - 0,2690 0,0700 - 0,2810 0,1260 - 0,9890 0,0700 - 0,2340
0,0860 - 0,1000 0,1690 - 0,3620 0,0990-0,3010 0,0850-0,3150 0,1490 - 1,0990 0,0840 - 0,2680
sehr gut geeignet
- nichtgeeignet
bedingt geeignet bedingt geeignet

Die Hohe von Schnittgeschwindigkeit und Vorschub sind abhangig von Bohrsituation, Werkzeuglange, KiihIschmierstoff, Werkstickstoff
sowie Stabilitdt der Maschinenelemente und Werkstlickspannung. Alle Angaben sind Richtwerte.

Kithlschmierstoffmenge/Volumen Q

120

100

Emulsion
80

60

Q (I/min)

20 Tiefbohrol

20

0 f
2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32
Bohrdurchmesser in mm

Eine sichere Spaneabfuhr ist nur dann gewahrleistet, wenn der Kihlschmierstoff in ausreichender Menge dem Werkzeug zugefiihrt
wird. Unsere Empfehlungen beziiglich Kiihlschmierstoffmenge und -druck in Abhdngigkeit vom Bohrdurchmesser und der Bohrtiefe
sind den Diagrammen zu entnehmen.
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Technischer Anhang
Anwendungshinweise fiir botek-Tiefbohrwerkzeuge (Einlippenbohrer)

>

_L)'I

o

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 an lhren Maschinenhersteller!

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

Tiefbohrwerkzeuge sind konstruktionsbedingt unwuchtig! Deshalb miissen diese Werkzeuge beim Anbohrvorgang mit der
Bohrerspitze in eine ausreichend lange Bohrbuchse oder Pilotbohrung eingefiihrt werden (siehe untenstehende Skizze).
Richtwerte zur Anbohrfiihrung finden Sie auf Seite 5.

: T |
max. ungestitzte Lange H ‘ M
(Richtwerte siehe 6) s
LA % §|=\ —ﬂ
B
N
Pilotbohrung —

Das Werkzeug muss im Stillstand bzw. mit stark verlangsamter Drehzahl (< 50 U/min.) in die Bohrbuchse oder Pilotbohrung
eingefiihrt werden. Erst dann kann Kihimittel zugefiihrt und die Drehzahl erhéht werden.

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

Werkzeugabstiitzung: ungestiitzte Lange(n) des Werkzeuges (L) darf/d(rfen die Werte in untenstehender Tabelle 6a.
niemals (ibersteigen! Ist eine ungestiitzte Lange des Werkzeuges groBer, kann das Werkzeug brechen und unkontrolliert
umhergeschleudert werden!

. Richtwerte zur Werkzeugabstiitzung bei botek-Einlippenbohrern mit aufgelétetem Hartmetall-Bohrkopf bzw.

in Vollhartmetall-Ausfiihrung (ohne Liinetten)

< L > Einlippenbohrer:
maximale ungestiitzte B e I T =t o110
. N — ! e == yp
Lénge (L) des Werkzeuges 0l = B [ | —|—'51—“__4' mit aufgeldtetem
zwischen den Liinetten bzw. P = T sl Bohrkopf
P : P e
in einer Fithrungsbohrung == R b
i H Lt Typ 11 Typ 113-HP
! in Vollhartmetall-
L Ausfiihrung

Bsp. 1: Typ 110: D = 2,0 mm, Einsatz ohne Linette bis max. 80 mm ungestitzte Lange (L) = 40xD mdglich
Bsp. 2: Typ 110: D = 2,0 mm, Gesamtlange = 200 mm, 1. Liinette bei ca. 80 mm Lange (L), 2. Liinette bei ca. 160 mm Lange (L)

Bohrdurchmesser-Langenverhaltnis* bei Typ 110

40xD
1
30xD L
204D
10xD
Beim Einsatz mit Pilotbohrung sind die
0 Empfehlungen auf Seite 5 ,Richtwerte

185 3 6 9 12 15 18 21 30 35 40 45 50 55 zur.AnbohrfUhlrung" 2u beachten.“ )
Werkzeugdurchmesser (mm) * Langenverhaltnis 2 max. ungestiitzte Lange
(vgl. Punkt 3)




Technischer Anhang

Anwendungshinweise fiir botek-Tiefbohrwerkzeuge (Einlippenbohrer)

100xD

75xD —

50xD

25xD

Der rot markierte Bereich stellt eine kritische

Bohrdurchmesser-Langenverhaltnis* bei Typ 113/Typ 113-HP Zone dar. in der mit reduziertem Vorschub

(max. 25% des Katalogwertes) und insbeson-

dere mit reduzierter Drehzahl (50 %) gefahren
werden muss. Das heiBt: Ein Werkzeug mit

2.B.: Durchmesser 1,6 mm kann erst auf den

~_ | im Katalog angegebenen Vorschub und die

Drehzahl gebracht werden, wenn die freie

Lange, die aus der Bohrbuchse oder Pilot-

bohrung ragt, nicht langer als 70xD betragt.

Ab Durchmesser 7 mm liegt das Durchmesser-

Langenverhaltnis im griinen Bereich. Beim

Einsatz mit Pilotbohrung sind die Empfehlungen

auf Seite 5, Richtwerte zur Anbohrfiihrung” zu

Werkzeugdurchmesser (mm)

"noon beachten (Tiefe und @ der Pilotbohrung).
* Langenverhaltnis 2 max. ungestiitzte Lange
(vgl. Punkt 3).

7. Beim Schleifen bzw. Erwdrmen von Hartmetall werden gesundheitsgefahrdende 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.

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

~

N

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 3808-0 an. Wir beraten Sie gerne.
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Bearbeitungszubehor

Spannkonen

o (=Spannglocken)

W

Bohrbuchsenhalter

Dichtgehause

Linettenbuchse bzw. Form-Liinettenbuchse

s N

Liinettenbuchsen

Form-Liinettenbuchsen
rl T
R | “-\.H'
- ()
L N

Anbohr-Linettenbuchsen

Dichtscheiben

T :"" _'-\.\
Fj{ |."J’d-|'_|:.:- "|
LH=

Verbund-Dichtscheiben

Bohrbuchsen

Bohrbuchse

Dichtscheibe

Werkzeug-@ (mm) D L
1,850 - 15,399 25 22

1,850 - 25,609 30 26

1,850 - 36,699 45 26

1,850 - 25,609 35 26

1,850 - 25,609 30 26

1,850 - 36,699 45 26

1,850 - 11,799 20 22

1,850 - 32,600 40 26
Werkzeug-@ (mm) D L

3,960 - 12,509 20 20

4,750 - 22,609 30 26

7,800 - 36,699 45 26

29,610 - 50,000 75 40
Werkzeug-@ (mm) D L

1,850 - 12,399 22,6 15

Werkzeug-@ (mm) D L
1,850 - 5,749 20 3
3,960 - 5,749 32 3
5,750 - 20,509 32 4
5,750 - 25,609 40 4

23,610 - 49,999 90 4

Werkzeug-@ (mm) D L
2,900 - 5,249 20 7
5,250 - 16,399 32 11

16,400 - 25,999 40 12
26,000 - 40,999 90 12

Zylindrische Bohrbuchsen nach DIN
179-A in mittlerer Ausflihrung aus
durchgehértetem Werkzeugstahl
Sonderbohrbuchsen auf Anfrage

Anbohr- bzw.
Form-LUnettenbuchse
11 d
12
12 Bitte bei
m Bestellung
3 Werkzeug-@
und AuBen-g@
16 (D) angeben
12 g
15
11 d
12 Bitte bei
14 Bestellung
Werkzeug-@
16 und AuBen-g@
20,3 | (D) angeben

d

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@
angeben

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@ und
AuBen-@ (D)
angeben

d

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@
angeben

d

Bitte bei Bestellung
Werkzeug-@
angeben

Zeichnung-Nr.

Bestell-Nr. ELB

170-05-4-1060 792 000 509
170-05-4-1238 792 000 511
170-05-4-1341 792 000 512
170-05-4-2227 792 000 510
170-05-4-2278 792 000 513
170-05-4-2279 792 000 514
170-05-4-2650 792 000 508
170-05-4-3897 792 000 515
Zeichnung-Nr. Bestell-Nr. ELB
170-05-4-1809 792 000 516
170-05-4-1810 792 000 517
170-05-4-1812 792 000 519
170-05-4-1816 792 000 520

Zeichnung-Nr.

170-06-4-1180

Zeichnung-Nr.

Bestell-Nr. ELB

792 000 535

Bestell-Nr. ELB

792 000 500

792 000 501

170-07-1572 792 000 501
792 000 502

792 000 503
Zeichnung-Nr. Bestell-Nr. ELB
170-07-4-3885 792 000 504
170-07-4-3886 792 000 505
170-07-4-3887 792 000 506
170-07-4-2708 792 000 507

Zeichnung-Nr.

170-04

Bestell-Nr. ELB




Bohrbuchsenhalter kleine Aus-

Bohrbereich (mm)

Bearbeitungszubehor

Zeichnung-Nr.

fiihrung in Versionen A und B von - bis L 11 Version d und Version
(je nach Bohrbereich)
0,500 - 2,699 88,5 17
i 2,700 - 5,099 87,5 16
5,100 - 8,099 86,5 15 A Bitte bei Bestellung 170-03-3-2538
oder Werkzeug-@ und AB
8,100 - 12,099 88,5 14 B Version angeben !
hx o 12,100 - 15,099 83,5 12
15,100 - 18,099 81,5 10
Bohrbuchsenhalter groBe Aus- . .
fithrung in Versionen A, B und C Bohrberelcl_l (mm) L 1 Version d Zelchnung_-Nr.
. . von - bis und Version
(je nach Bohrbereich)
1,800 - 2,699 117 17
2,700 - 5,099 116 16
5,100 - 8,099 115 15 A
oder
e 8,100 - 12,099 114 14 B
: Bitte bei Bestellung
: @ | 12,100 - 15,099 112 12 Werkzeug-g und | /00332979
R . A, B oder C
: Version angeben
15,100 - 18,099 110 10
18,100 - 30,099 106 6
C
30,100 - 35,099 103
Dichtgehause Werkzeug-@ (mm) d Zeichnung-Nr.
: - 1 Bitte bei Bestellung Werkzeug-@ angeben
1 r 1 .l AL mit Anbohrliinetten- Hinweis: zur Abstiitzung, kann fiir Werkzeug-@
=T _ i buchse fir @ 1,850-12,399 mm eine Anbohrliinettenbuchse 170-01-03-1570
R . 1,850 - 12,399 eingesetzt werden
k- = Liinettenbuchse und Dichtscheibe separat bestellen

Dichtgehduse (mit Rillenkugellager
und Sicherungsring)

Werkzeug-@ (mm)

mit Linettenbuchse
fur @
1,850 - 25,609

mit Formliinetten-
buchse @
5,750 - 22,609

d Zeichnung-Nr.

Bitte bei Bestellung Werkzeug-@ angeben
Liinetten- bzw. Formliinettenbuchse 170-01-4-1809

(nur mit AuBendurchmesser 30 mm maoglich)
und Dichtscheibe separat bestellen

35
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Service

Kundenversuche in unserer Versuchsabteilung:

- zur Entwicklung von Werkzeugen speziell auf lhren Anwendungsfall abgestimmt
- unterstlitzend bei der Einfiihrung neuer Technologien
- zur Ldsung von Bearbeitungsproblemen

Gemeinsam finden wir eine Losung — sprechen Sie uns an.

Tiefe und prazise Bohrungen prozesssicher fertigen — wir unterstitzen Sie bei:

Prozessauslegung: Sie geben uns die Bohraufgabe vor, wir legen Ihnen den kompletten Bohrprozess aus und
begleiten Sie von der Planung bis zur erfolgreichen Umsetzung.

Prozessoptimierung: Unsere kompetenten Anwendungstechniker analysieren und verbessern Ihren Prozess vor Ort
und stimmen das Werkzeug optimal darauf ab.

Reduzierte Fertigungskosten durch:

- optimierte Schnittdaten

- optimierte Werkzeugstandzeiten

- Minimierung von Nebenzeiten

- Maximierung der Prozessfahigkeit

Die botek-Versuchsabteilung kann Sie zusatzlich in allen Prozessphasen unterstiitzen durch:

- Machbarkeitstests
- Optimierungsversuche
- Schulung und Training fir Ihre Anwender

Wir freuen uns iiber Herausforderungen.



Service

After-Sales Service

Die Betreuung unserer Kunden
endet nicht nach der Auslieferung der Werkzeuge

— SONDERN SIE BEGINNT DAMIT.

Beschichten

botek bietet Ihnen einen schnellen
und kostenglinstigen, 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).

Eilfertigung

Mit der , botek-EILFERTIGUNG" kénnen Werkzeuge,
die nicht in unserem Lagerprogramm enthalten sind,
kurzfristig gefertigt werden.

Das Lieferprogramm umfasst folgende Werkzeuge:

- Ein- bzw. Zweilippenbohrer mit aufgel6tetem Bohrkopf —
Typ 110/Typ 120

- Einlippenbohrer in VHM-Ausfiihrung — Typ 113

- Einlippenbohrer mit Wendeplatten — Typ 01

Fragen Sie bei uns an.
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Nachschleifen

botek-Schleifvorrichtung

MS-01/MS-01-T

Zum Schleifen kleinerer Serien
bieten wir die botek-Einstationen-
Schleifmaschine MS-01
(mit Tisch) an.

Ms-12

GroBere Serien, mit gleicher Schneidengeometrie,
konnen besonders wirtschaftlich auf der
botek-Mehrstationen-Schleifmaschine MS-12
geschliffen werden.

Die Maschine ist fiir Werkzeug-@ 1,850 - 12,000 mm und
Werkzeugléngen bis ca. 1000 mm geeignet und mit 2 Spindeln
(MS-12) bzw. 3 Spindeln (MS-12/3) erhéltlich
(Standardausfiihrung ohne Lampe).

Nach einmaliger Einstellung der Vorrichtung erzielen Sie mit den
botek-Maschinen — einfach und schnell — gleichméaBige und
wirtschaftliche Nachschliffe.

Ausfiihrlichere Informationen siehe Broschiire , botek-Schleifeinrichtungen”

Mit Hilfe der
botek-Schleifvorrichtungen
kénnen Einlippenbohrer auf jeder
guten Werkzeug-Schleifmaschine
nachgeschliffen werden.

botek-Schleifvorrichtungen sind
— je nach Werkzeug-@ —
als Typen ZS (siehe
Abbildung links) oder PS (fiir
VHM-Einlippenbohrer) erhaltlich.

Sie konnen die oben
genannten botek-Schleifvorrich-
tungen problemlos auf dieser
Maschine installieren.




Druckmesskoffer/Kiihlschmierstoff-Zufiihrung

Messkoffer zur Kiihlmittel-Druckpriifung an Bearbeitungszentren und Tiefbohrmaschinen

Die Erfahrung zeigt, dass die Manometeranzeige der Pumpe nicht den tatséachlichen Druck am Werkzeug widerspiegelt.
Zahlreiche Fehlerquellen, wie etwa undichte Ventilteile, schadhafte Drehzufiihrungen oder abgeknickte Schlauchleitungen sind
auf den ersten Blick nicht ersichtlich und kénnen zu einem geringeren Druck und somit zu einem schlechten Bohrergebnis fiihren

Das von botek entwickelte Druckmesssystem misst den tatsachlichen Druck am Spindelausgang/Werkzeug
(bis max. 160 bar). Die Messung erfolgt unter Beriicksichtigung der KiihlkanalgroBe des Werkzeugs.

Folgende MeBmethoden stehen zur Auswahl:

1. Messung der Pumpenleistung an der Maschine:

Der groBe Vorteil dieses MeBsystems ist, dass mit Hilfe eines Werkzeug-Dummys
eine werkzeugunabhangige Priifung durchgefiihrt werden kann.

2. Messung mit dem Werkzeug:

Der Werkzeug-Dummy wird gegen das Bohrwerkzeug ausgetauscht.

Der Druck am Werkzeug kann dann iberpriift werden. 3
6
FrgAz |
Spannzangenaufnahmen ER-32 mit Zylinderschaft @ 16 (h5) mm/ 1 Stlick | 1*
@20 (h5) mm/@ 25 (h5) mm, inkl. Mutter fiir Dichtscheibenmontage
Spannzangen ER 32 (4/6/8/10/12/16/20 mm) 7 Stlick | 2
Dichtscheiben (4/6/8/10/12/16/20 mm) 7 Stlick | 3
Dummys zur Werkzeugsimulation 14 Stiick | 4
Gabelschlissel fir Aufnahme 1 Stlick | 5
Spannschlissel fiir Mutter 1 Stiick | 6

Fiir Tiefbohrmaschine
Spezialaufnahme fiir Hiilse 25x100/112 nach VDI 3208 (ZH25-34)*. 1 Stick | 7*
Bei Bedarf wird die Aufnahme an eine andere Einspannhiilse angepasst.
Fiir Drehautomaten und BAZ mit kleinerer BaugroBe

Dummyaufnahme @ 10 mm/@ 45 mm Aufnahme u.| 8%
inkl. 4 Dummies 4 Dummies
Inbusschlissel SW 8 1Stick | 9
Alu-Koffer 1 Stlick

* Manometer sind gegen geringen Aufpreis mit , Schleppzeiger” lieferbar. (Wird verwendet, wenn wéhrend der Priifung kein Sichtkontakt zum Manometer besteht.)

Kiihlschmierstoff-Zufiihrung

a max. max.
Aufnahme ‘?v';i;ee'sh B?it:::;l:l_:me%er Hiilsen Drehzahl  Druck
J J (min) (bar)
so7000513 | [ | ze03izieon | @164
507000547 | H———fF | zH16:02/241633 | 81650
MK3 bis 25,000 10.000 | 100

507 000 498 {HEEL 7H25-00/ZH25-01 | @ 25 x 70
507 000 508 jﬂihL ZH25-22/ZH25-31 | @ 25X 56

* ab Lager lieferbar
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